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Sinumerik 808D

Catatan
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Pengetahuan dasar tentang pemrograman untuk turning diperlukan Sinumerik S0SD
sebelum mengoperasikan sebuah mesin!

Persiapan Pengaturan alat

Himn 5~7

Himn 13~205
Pengaturan

benda kerja
Himn 23~27

Pemesinan
Benda-benda

Himn 61~63

Simulasi
Program

Himn 53~54

Membuat
Pengulangan

Bagian Program
Program Bagian 2
Himn 65~66 Himn 39~51

Contoh

Program Lampiran
Informasi Himn 87~94 Himn 109~112
Tambahan
Bagian 2
Himn 77~85

808D Halaman 3 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Daftar Isi

[ Pendimensian bertahap absolut 32]

[Melaksanakan fungsi M 20 ]
[ Kalkulator 85 ]
[ Penyunting kontur 46 ]
[ Membuat dan mengukur alat 13 ]
[ sikus 40
[ Dry run 58 ]
[ Keausan Alat 63 ]
[ Daftar fungsi pemrograman 109 ]

pr—

Memulai spindel secara manual 23 ]

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Halaman 4

Sinumerik 808D

Peubahan alat secara manual 15

—
—

—
—

Menggerakkan axis dengan roda tangan 16

Pemrograman sebagian 29

—
—

—
—

Pelaksanaan program 57

—
—

Pencarian Blok 65

RS232¢ dan USB 69

—
—

—
—

Menyimpan data 74

—
—

Subprogram 78

—
—

Contoh program 87

,—
-

Mode ISO 97

808D



Sinumerik 808D

Persiapan

Isi Teori dasar

Penjelasan unit

Fungsi
PPU pada
Unit ini menjelaskan fungsi 808D PPU dan MCP, sistem koordinat dari keyboard
sebuah mesin milling dan bagaimana caranya memasukkan kata sandi

untuk mengakses sistem tersebut.

_‘ aInfof- W T:1: 0 Unit panel untuk
e SIEmENS <l -]- B memproses (PPU)
T E R 2oen dounaker
L =k untuk mengisikan
Isi unit T Flof] =
s=ttB=i=1z] data pada CNC dan
s 2 . .
=[-f untuk menavigasi ke
— _—— HE N H area operasi dari
z
SR sistem tersebut .
A > [ H BEAR

Fungsi
PPU pada
keyboard

Interface
Pengguna

| Menu navigasi Navigasi area

operasi

Sistem
Koordinat
Mesin

Peubahan
Mode MCP

Peubahan
Mode MCP

Axis yang
digerakkan
MCP

Panel kontrol mesin Mode Navigasi

(MCP) 808D diguna-

kan untuk memilih

mode operasi mesin : il
o]}

MDA

Tombol-
tombol
MCP OEM

Selesai

JOG - MDA - AUTO

— =

808D Halaman 5 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Persiapan

Axis yang
digerakkan
MCP

HEE DEm

N

Axis remove
@ @

]

]
-— VL
X RAPID X

Panel Kontrol Mesin (MCP)
808D digunakan untuk men-
gontrol operasi manual axis.
Mesin dapat digerakkan
dengan tombol yang sesuai.

Tombol-
tombol
MCP OEM
=]
OEM
- - -
Panel Kontrol Mesin (MCP) - "
808D digunakan untuk men- A BN B
gontrol fungsi-fungsi mesin
OEM. Fungsi mesin dapat =

- ||
R BN IEXN
diaktifkan dgngan tombol
yang sesuai. - - 5

Sinumerik 808D

Interface
Pengguna

SIEMENS

0060 e~ 1
0.000 == F
0.000 == i5y

-1 Jh <N =
el=0-0~1"]°]
ti=1-1=1-1-

it )
B

- - - ;
= B
Xl [y FAE HEDOE
2 EE
A >| ] &3 - -

808D (PPU) mem-
. punyai delapan soft-
. key vertikal (disingkat
= SK) di sebelah kanan
—= layar. SK ini dapat
. diaktitkan dengan
. tombol yang ber-

hubungan (terletak di
B

SIEMENS

D1

0,000 nn/nim_feedrate

2 0.888 ™™ g1 pp n=

sebelah kanan).

Act. val,
Hach (HCS )

808D (PPU) mempunyai delapan SK horisontal di
bagian bawah layar. SK ini dapat diaktifkan dengan
tombol yang berhubungan (terletak di bawah).

= —

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling Halaman 6 808D



808D

Persiapan

Sistem
Koordinat
Mesin

Sinumerik 808D mengguna-
kan sistem koordinat yang
berasal dari standar DIN
66217.

Sistem tersebut adalah stan-
dar internasional dan memas-
tikan kesesuaian antara me-
sin dengan pemrograman
koordinat. Fungsi utama dari
sistem koordinat adalah untuk
memastikan bahwa panjang
alat dan radius alat dihitung
dengan benar di dalam axis
yang bersangkutan.

=

Sinumerik 808D

URUTAN

Kata sandi pada control digunakan untuk mengatur
hak pengguna untuk mengakses sistem. Tugas-tugas
seperti “Basic Operating”, “Advanced Operating” dan
fungsi-fungsi pengawasan semua tergantung pada
kata sandi.

Operator mesin
Operator ahli

Enjiner OEM

Tanpa kata sandi
Kata sandi Kastamer
Kata sandi pabrik

Kata sandi kastamer = CUSTOMER

Men- Kata sandi pabrik = SUNRISE
gubah
Biasanya operator mesin tidak perlu mengubah
Langkah 1 kata sandi.
Mode servis dibuka dengan [see
kombinasi  tombol yang R
sesuai. o _Chanse
Dalam mode servis, kata :> -uﬁrr * u% :> pesssa
sandi dapat diaktifkan dan _Delete
dinon-aktifkan. passuord
Langkah 2

\E:;sm,d I:> Masukkan kata sandi kastamer atau pabrik
|

Change

passuord |:> Ubah kata sandi kastamer atau pabrik
| |
pesziara > Hapus kata sandi kastamer atau pabrik

Selesai

=

Halaman 7 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Sinumerik 808D

Catatan
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Menyalakan
dan
Mereferensi-
kan

Isi

Penjelasan unit

Modul ini menjelaskan bagaimana caranya menyalakan mesin dan
mereferensikannya.

Isi unit

4

Menya-
lakan me-
sin

Merefer-
ensikan
mesin

Selesai

808D

Sinumerik 808D

URUTAN

Harap perhatikan peraturan eksplisit tentang cara menya-
lakan mesin seperti dijelaskan oleh pabrik pembuat mesin.
Langkah 1

Nyalakan saklar utama pada mesin.

Saklar utama biasanya
terdapat di belakang mesin.

Langkah 2

Pastikan Anda melakukan operasi berikut ini!

Lepaskan semua tombol EMERGENCY STOP di mesin!

Selesai I:>

Halaman 9 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Menyalakan
dan
Mereferensi-
kan

Sinumerik 808D

URUTAN
E Ref Paint
Mereferensi- Setelah mesin menyala, pertama kali _— .
kan mesin mesin harus direferensikan! - P ——— Setelah melengkapi prosedur refer-
¥ /o 8 0908 - ensi untuk semua axis, maka simbol
: referensi ditampilkan dekat dengan
K 0.000 " pengindentifikasi axis.
Langkah 1 7\o 8 809 -
. .
Setelah menyala, mesin akan
Bl >  berada dalam mode pendekatan titik
referensi (standar).
Langkah 3

=1 =1 =)

SINGLE
AUTO BLOCK MDA
—

|
M b @ Setelah kembali ke mode JOG,
= gunakan tombol lintasan axis untuk
B Ro==c - = Jika axis tidak direferensikan, maka menggerakkan mesin secara ma-
X ere‘" - simbol non-referensi (lingkaran) S22 nual.
: akan ditampilkan di antara pengiden e Bl I
Y ¥ 0B e -tifikasi axis dan nilainya.
Z 6.060 Mesin tersebut sekarang dapat
B Feset dioperasikan di dalam mode JOG.
MCS Position Repos offset
h 0.Bop oo Selama operasi normal (JOG), sim-
Y g 999 9.808 nn bol referensi tidak ditampakkan di
Axis direferensikan dengan tombol 7 9 009 0.880 1 layar.

lintasan axis yang berhubungan.

Arah lintasan dan tombol-tombol
dijelaskan oleh pabrik pembuat
mesin.

|:> Selesai I:>

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling Halaman 10 808D



Sinumerik 808D

Catatan
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Sinumerik 808D

Catatan
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Pengaturan
Alat

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana caranya membuat dan mengatur alat-
alat.

Isi unit

)

Membuat
alat

Membuat Mengukur
tepian alat alat
Mengisi alat f

Spindel
ke dalam 10G

posisi aktif

Melaksa-
nakan
fungsi M

Gerakkan
mesin dngan
roda tangan

Selesai

808D

URUTAN

Membuat
alat

N

Langkah 1
Tekan “Offset” pada PPU.

Tekan SK “Tool list” pada PPU.
AN

1o %

Tool list

(€] <=

=

Sinumerik 808D

Sebuah alat harus sudah dibuat dan
diukur sebelum melaksanakan pro-
gram.

Pastikan bahwa sistemnya ada dalam mode JOG

1o

OFFSET

—>
=

| Tool
|13

11:17:45
2012/04/25

Heasure
tool

Search

0 o

5D Gata”

=

Halaman 13

=

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Pengaturan
Alat

URUTAN

Langkah 2 Rentang angka alat, yang dapat dibuat dengan
‘ : 5 sistem ini adalah antara 1 ~32000.
Mesin dapat diisi dengan maksimal 64 alat atau
128 tepian alat.

Tekan SK “New tool” pada PPU. > tew,

Hilling
tool

Pilinlah tipe alat yang diperlukan. I:> o

Masukkan “1” pada “Tool No.” Tapping

tool

Tool list
Ball end
mil.tool

Hew milling tool

Tool Ho.: 1

‘ Identifier ‘

&, hilling tool
v
oK

Tekan SK “OK” pada PPU.

Masukkan "Radius” dari alat alat

L 11:19:84
1 ol T 2012/04/25

Type T D Geometry
Length1 Radius

£h 11 6.608 4 H

Hilling
tool

Drilling

tool

Tekan tombol “Input” pada PPU.

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Halaman 14 808D

Sinumerik 808D

Membuat
tepian alat

Sebuah alat harus dibuat dan dipilih
sebelum membuat sebuah tepian alat!

Gunakan kode “D” untuk menjelaskan tepian alat. Sistem akan
mengaktifkan tepian alat no. 1 seperti standar pada saat dimulai.

—> &
> [g=

Gunakan tombol arah untuk memilih alat
yang perlu menambahkan tepian alat. :> . Or .

Langkah 1

Tekan tombol “Offset” pada PPU.
Tekan SK “Tool list” pada PPU.

s 11:21:32
1@ T 2012/84/25
Tool list
Tupe T D Geonetry
Lengthi Radius
2 11 06.088 4.808

4] oor [R1%r. |splats [lunlazt
g
> s

Hew

edge |:>

Tekan SK “Edges” pada PPU.
Tekan SK “New edge” pada PPU.



Sinumerik 808D

Pengaturan
Alat

URUTAN

Langkah 2

Mengisikan
alat ke dalam

Sebuah tepian alat dapat ditambahkan dengan cara ini dan perbedaan Spindel

Sebuah alat harus dibuat di dalam
sistem sebelum dapat diisikan ke
panjang dan radius dapat diisikan sebagaimana diperlukan.

dalam posisi aktif.

Lingkaran merah menunjukkan alat yang sedang aktif dan tepian alat, Tekan tombol “Machine” pada PPU :> ‘m
lingkaran ungu menunjukkan berapa banyak tepian alat telah dibuat dan W
data yang berhubungan untuk masing-masing tepian alat. Tekan “JOG” pada MCP :> w
1o B s Tekan SK “T.S.M” pada PPU > Xorsw
Took List 5D

Goanotry —_— Masukkan nomor alat “1” dalam “T” |:> T~<:u>,

Lengthl Radius

B8.808 4 .668
8.0608 a.868

Tool change

Spindle speed rpi
Spindle direction (8}
Delete Activate zerooffset Q

edge
Other M function

Press 'CYCLE START' i to activate above functions.

T er

L) Meas .
work .

2% Set
a Ti5.H 7 o

1T sete.

Tekan “CYCLE START” pada MCP ——> .
| - W e
Back . SIEMENS
I[”/‘ -{izt ".’j I:::l— [+ |m gzt; HCS Position Repos offset

¥ A peB 0.880 n D 1
Maksimal sembilan tepian alat dapat dibuat untuk masing- '
masing alat. Y g age " F i
Panjang dan radius alat yang berbeda dapat disimpan di 7 0 9o 9.608 nn 51 .n 0
dalam tepian alat yang berbeda sebagaimana diperlukan. : 66 @

Pilihlah tepian alat yang benar untuk pemesinan sesuai
dengan kebutuhan! I:> Tekan SK “Back” pada PPU |:> Back« I:>

808D Halaman 15 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Pengaturan
Alat

URUTAN

Biasanya alat diisikan secara manual ke dalam spindel.

Alat akan otomatis diisi ke dalam spindel dengan sebuah peubah alat
otomatis.

Gerakkan Pastikan tidak ada gangguan ketika
alat dengan menggerakkan alat untuk mencegah
roda tangan

tabrakan.

Sebuah roda tangan dapat mengontrol gerakan axis selain dengan tom-
bol “JOG”.

Tekan tombol “Machine” pada PPU |:> M

Tekan “Handwheel” pada MCP |:>

Pilinlah axis yang Anda ingin gerakkan
dengan tombol yang sesuai pada MCP. :>

Repos offset

@@@@ 8.808 mn
@@@@ B8.608 mn
@@@@ 8.088 mn

roda tangan akan ditampilkan di sebelah

sebuah roda tangan.

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Lt
E M

Di bawah status “WCS” atau “MCS”, sebuah

simbol axis, menunjukkan bahwa axis terse-
but telah dipilih, dan dapat dikontrol dengan

=

Halaman 16

Pilihlah penaikan timpaan yang diperlu-
kan sesuai dengan tombol di sebelah
kanan (pilihan ini sesuai untuk semua axis)

Kenaikan timpaan sebesar
“0.001 mm”

Kenaikan timpaan sebesar
“0.010 mm”

Kenaikan timpaan sebesar
“0.100 mm”

Sinumerik 808D

—
—>

—>

100

Axis yang dipilih sekarang dapat digerakkan dengan roda tangan.

Tekan “JOG” pada MCP untuk men-
gakhiri fungsi “Handwheel”.

—

Catatan: Jika pengaturan MD14512[16]=80, maka sistem akan menon
-aktifkan fungsi MCP untuk memilih axis roda tangan, pengguna ha-
rus mengaktifkan fungsi “Handwheel” dengan softkey PPU.

=

SIEMENS ucs

Mo

1 Romet

2X 1551515 e-eoomn T
Y v . 868 e-eeeen e 8,008
zZ ©.0088 R (| 2.0

Ga1 G568 @) 68

& oo ¥t

Handwhee 1

12:41:22
201207769

D 1
108%
Am/nin

108%
a

3
Back

<8 Sove. [#Y sete-

Pilihlah axis yg diper-
lukan di kanan PPU;
axis yang dipilih
ditunjukkan dengan

sebuah tanda

=

808D



Pengaturan
Alat

URUTAN

Sebuah alat harus diisikan dan diputar
ke posisinya.

AN\

Mulailah spindel sebelum menyesuaikan alat-alat sebagai berikut :

_
\M
iy

Tekan tombol “Machine” pada PPU

Tekan SK “T.S.M” pada PPU

& T,5,M

Masukkan “500” pada “Spindle
speed”

RN

Pilihlah “M3” menggunakan tombol
“Select” pada PPU

Tool change D1
Spindle speed 508 rpm
Spindle direction HIWNE
Activate zerooffset (5]

Other M function

«
Back

IY sece.

Press 'CYCLE START' 4 to activate above functions.

0¥ Set !I Meas .

REL tool

Tekan tombol “CYCLE START”
pada MCP

—> H

=

808D

Halaman 17

AN
& Reset
MCS Position Repos offset
X @ @@@ 8.888 nn
Y @ 8@8 8.888 nn
Z @ @@@ 8.888 nn

Tekan “Reset” pada MCP untuk
menghentikan putaran spindel

Tekan SK “Back” pada PPU

AN

Mengukur panjang

Pengukuran
Alat

Langkah 1

Tekan tombol “Machine” pada PPU
Tekan tombol “JOG” pada MCP

Tekan SK “Meas. tool” pada PPU

T,F.5

T1

F:

S1
2

—

Tekan SK “Measure manual” pada PPU |:>

Sinumerik 808D

11:34:28
2012/84/25

SIEMENS

D1

B, 00 108%

8.888 wn/min

500,0 1e8%

568.8 @

— e

Sebuah alat harus dibuat dan diisi
sebelum dapat diukur!

— o
— ®

Hi o
¥ oo

Heasure
manual

=
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Sinumerik 808D
Pengaturan
Alat

URUTAN

Gunakan tombol “Select” untuk mengatur

poin referensi sebagai

“workpiece” (dalam pengukuran sesung-:> .
guhnya, poin referensi dapat diatur seba-

gai “workpiece” atau “fixed point” jika

diperlukan .

Tekan tombol axis pada MCP un-

tuk menggerakkan alat ke posisi |:>
X RAPID P

pengaturan di atas benda kerja.

Masukkan “0” untuk “Z0”
(Jika blok pengaturan digunakan, maka

! / nilai tersebut adalah ketebalan a)
Catatan: Teks berikut ini menjelaskan pen- Too] measurenont manual
gaturan yang diperlukan di dalam sistem
koordinat benda kerja. Titik nol “X /Y /2Z”
) Ref. point Workpiec [Q
sebagai:“X0” / “Y0” / “Z0” S E Zp  8.000 mn =
length

X Length(L) 8.888 nn
<«
Back
Tekan tombol “Handwheel” pada J oo |@loer | oo Face |1 seer.
MPC dan posisikan alat pada lokasi I:> ) - L -
Z0 atau a pada benda kerja. Tekan SK “Set length” pada PPU |:> R,
Panjang alat yang diukur sekarang terlihat dalam “Length (L)”. Nilai ini
juga disimpan dalam kolom nilai panjang dari daftar alat yang sesuai
pada saat yang sama.
* atau a— .
— 28 20 Langkah 2 Measure diameter
Tekan SK “Diameter” pada PPU I:> Dianeter
Gerakkan langsung pada Gunakan sebuah blok
titik nol pengaturan

= —

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling Halaman 18 808D



Pengaturan
Alat

URUTAN

Tekan tombol axis pada MCP un-
tuk menggerakkan alat ke posisi
pengaturan.

Tekan tombol “Handwheel” pada

MCP dan posisikan alat pada lokasi

X0 atau a pada benda kerja.

atau

Gerakkan langsung ke
titik nol

808D

—

HAND
WHEEL

Gunakan sebuah blok
pengaturan

Sinumerik 808D

Masukkan “0” pada “X0”
Masukkan “0” pada “Y0”

turan jika itu digunakan. Pilihlah satu
dari X0/Y0 sesuai dengan kebutuhan)

Tool measurement manual

(Ini adalah nilai lebar dari blok penga- |:>

z T 1 D

X 0.008 nin
v 0.000
Xp % Dianeter 8.888 nn
20¥ Set L) Heas . Face
:E TS M |5 R vork .

cutt.

Tekan SK "Set diameter” pada PPU

=
—

Tekan SK “Back” pada PPU

=

Halaman 19

diameter

<
Back

11 serr.

Set
dianeter

<«

Back

=
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Pengaturan
Alat

URUTAN

SFj”d'e A Sebuah alat harus diisikan ke dalam
9 spindel.

Tekan pada “Machine” pada PPU.

Tekan pada “JOG” pada MCP.

Tekan tombol arah spindel pada MCP

untuk memulai/menghentikan spindle. :> _
Tekan “Spindle left” pada MCP untuk me-
mulai spindel ke arah berlawanan jarum :> .

jam.
— .

Tekan “Spindle stop” pada MCP untuk
menghentikan spindel

Tekan “Spindle right” pada MCP untuk
memulai spindel searah jarum jam

—> B

T ]
SIEMENS
@ Reset
MCS Position Repos offset T.F,S
X @.ggg  °*e T 1 LI
Y @ @@@ 8.860 nn F 2.089 1eex
. 8.888_ mn/nin
VA @ gpp oo 59,8 tox
‘ 4 5.0 @

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

=

Halaman 20 808D

Sinumerik 808D

Melaksana Pastikan bahwa semua axis mesin
kan fungsi berada pada posisi aman sebelum
M

melaksanakan fungsi M!

=]

Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:> ‘

:> =!, T,5,M
— ©

Tekan SK “T.S.M” pada PPU.

Gunakan tombol arah untuk meng-
gerakkan kursor yang disorot ke
“Other M function” dan masukkan
“8”. Ini akan memulai pendingin.

Tool change
Spindle speed ren
Spindle direction Q
Activate zerooffset (6]

Other M function

Press 'CYCLE START' + to activate above functions.

Meas .
tool

—> W

Tombol fungsi pendingin pada MCP L .:1
telah aktif ]

Tekan “CYCLE START” pada MCP.

.
COOLANT

“TiHd

Tekan tombol “Reset” pada MCP un- :>
tuk menghentikan fungsi pendingin

Tekan SK “Back” pada PPU.



Sinumerik 808D

Catatan
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Catatan
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Sinumerik 808D

Pengaturan
Benda
Kerja

URUTAN

Isi

Memulai
spindel
manual

Penjelasan unit

Sebuah alat sudah harus diisikan ke
dalam spindel.

Sebelum mengukur, spindel dapat dimulai seperti berikut:

Unit ini menjelaskan bagaimana caranya mengatur offset benda kerja
dan menguji coba hasil alat.

Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:> M,

Isi unit

553

Tekan tombol “JOG” pada MCP. I:>

@ Tekan SK “T.S.M" pada PPU. m— . P

Memulai . »

spindel Masukkan “500” dalam “Spindle speed :r>

manual pada PPU. .
Pilihlah “M3” sebagai “Spindle
direction” menggunakan tombol — .
“Select” pada PPU.

o .

Membuat
offset
benda kerja

Tool change D1
Uji coba Spindle speed 500 rpm
hasil offset Spindle direction Ha @l I
alat Activate zerooffset (3]
Other M function ]

Press 'CYCLE START' & to activate above functions. Back

7 R ¥l Yoot IX soee.
Tekan “CYCLE START” pada MCP. I:> .
— —
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Selesai




Pengaturan
Benda
Kerja

Sinumerik 808D

11:39:12
2012/84/25 Membuat
offset
benda kerja

. SIEMENS
& Reset
HCS Position Repos offset T,F,S

s g.geg e T 1 b @

Y @.6gg " LoD e A Pastikan alat yang aktif adalah alat yang telah diukur!
388,8 188%

Z B.008  °P* —_
S00.0 0 Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:> ‘...%

Sebuah alat harus telah dibuat dan
diukur sebelum dapat digunakan

untuk mengatur offset benda kerja.

MW

Tekan tombol “JOG” pada MCP. |:> by
Tekan tombol “Reset” pada MCP =
untuk menghentikan putaran spin- :> t/:-/s-

Tekan SK “Meas. work.” pada PPU. |:> g, Hoes.
Ketika bingkai merah berikut ini terlihat, 808D memberikan tiga metode
Tekan SK “Back” pada PPU. |:> pactS pengunaan alat kepada pengguna untuk memudahkan proses operasi.
T iRk
SIEMENS
& Reset

Position Repos offset [Nt

X 88@8 0.600 nn T 1 D 1 E
Y 0.608 "™ | s oo
Z 8 ) 888 8.808 nn Sl glg ;ﬁﬂ% m

<
Back

29F Set % Heas.

)  &rsudii e |4 sere. —

Halaman 24 808D
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Pengaturan
Benda
Kerja

URUTAN

Metode 1 Metode ini biasanya untuk mengatur titik nol benda kerja pada

tepian benda kerja.

Gunakan sebuah alat yang mempunyai “Tool length & radius” yang telah
diukur, gerakkan alat ke posisi yang diketahui pada benda kerja. Guna-
kan JOG atau roda tangan, goreslah sebuah tepian lalu hitung titik nol

benda kerja.

Proses pengaturan titik nol “X” (“X0”) dijelaskan di bawah ini:

Tekan SK yang sesuai dengan ikon per-

tama pada sebelah kanan PPU

Tekan SK yang sesuai untuk memilih

axis masukan yang perlu diatur.

Tekan tombol lintasan axis untuk
menggerakkan alat ke posisi penga-
turan yang diperlukan pada axis X.

808D

—> O

=

Halaman 25

Tekan tombol
“Handwheel” pada
MCP memposisikan
alat pada tepian X0
dari benda kerja..

—>

Pilihlah “Save in” offset “G54” (atau offset :>

lainnya).

Sinumerik 808D

@

HAND
WHEEL

g=N

Pilihiah “Measuring direction’ sebagai “-*.  [——> . — .

(Nilai ini harus dipilih sesuai kenyataan.)

Aturlah “Distance” sebagai “0”.

Tekan SK “Set WO” pada PPU.

Workpiece measurement, edge

—> ¥
> &

z Basic offset - -1.@@nn  Save in G54 O
Heasuring direc —Q
Radius 25.p@@ nn  Distance 9.808 nn ﬁgt
g
w 'y Offset  Xp 8.480 nn
(]
<«
Conpensation data have been activated? Back
20¥ Set i/ Meas. Heas . Face
% T.5.H |65 pry !I tool | cutt. ‘x B

“Step 2” harus diulang untuk pengaturan titik nol Y dan Z. Jika Anda
mengubah alat karena aus/rusak selama proses pemesinan, Anda harus
mengukur ulang panjang alat tersebut.

=
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Pengaturan Sinumerik 808D
Benda

Kerja

URUTAN

Metode 2 Metode ini biasanya digunakan untuk mengatur titik nol benda kerja Metode 3 Metode ini biasanya digunakan untuk mengatur titik nol benda kerja
pada titik tengah dari sebuah benda kerja berbentuk persegi pada titik tengah dari sebuah benda kerja berbentuk lingkaran.

Gunakan sebuah alat dengan “length & radius” yang telah diukur, gerak-
kan alat ke empat sisi benda kerja persegi. Gunakan JOG atau roda
tangan, goreslah sebuah tepian lalu hitung titik nol benda kerja.

Gunakan sebuah alat dengan “length & radius” yang telah diukur, gerak-
kan alat ke tiga sisi benda kerja lingkaran. Gunakan JOG atau roda tan-
gan, goreslah sebuah tepian lalu hitung titik nol benda kerja.

Tekan SK yang sesuai dengan ikon kedua pada sebe- Tekan SK yang sesuai dengan ikon ketiga pada |::>

lah kanan PPU > sebelah kanan PPU. o]
Perhatikan angka pada PPU, gerakkan axis koordinat mengikuti panah Perhatikan angka pada PPU, gerakkan axis koordinat mengikuti panah
oranye untuk menggerakkan alat ke posisi yang ditentukan dan gores oranye untuk menggerakkan alat ke posisi yang ditentukan dan gores
tepian benda kerja. tepian benda kerja.

Tekan SK “Save P1” pada PPU untuk menyimpan Tekan SK “Save P1” pada PPU untuk menyimpan

axis koordinat dari poFs)isi pertama di dalamysis'?em. :> el axis koordinat dari posisi pertama di dalam sistem. el

Ulangi proses tersebut untuk posisi 2 dan 3.
(Ketika pengaturan telah lengkap, tombol-tombol
akan terlihat berwarna biru).

Ulangi proses tersebut untuk posisi 2, 3 dan 4.
(Ketika pengaturan telah lengkap, tombol-tombol akan

terlihat berwarna biru). —

I

Tekan SK “Set WO” pada PPU. ) B \ Tekan SK “Set WO" pada PPU. o
pi . center of . Anda telah selesai me- Workpiece neasurement, center of circle Anda telah selesai men-
z . E Uork offset 654 O > ™ ngatur titik nol benda ¢ . York offset =1 8 gatur titik nol benda kerja
o e . kot | kerja sebagai titik tengah d E s« sebagai titik tengah dari
‘ 4 set vﬂ 33.400 nn wo d A b d k . 2 Offset 55 -7.410 mn vo b d k . | k
M 'a  135.389 nn * arl benaa kerja . ‘s 14.502 mn * enda Kerja lingkaran.

Conpensation data have been activated! Back persegl Conpensation data have been activated? Back.
22¥ Set oy . Face 207 Set oy . a Face
Krsn | | onte. | B S=ee- — rsn|&i . R | cote. |18 5ot |:>
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Pengaturan
Benda
Kerja

URUTAN

Uji coba
hasil offset
alat

Pengaturan alat dan benda kerja harus
dilaksanakan dengan benar sehingga

dapat di tes dengan cara berikut ini!

Dalam rangka memastikan kebenaran dan keamanan mesin, hasil dari
offset alat harus dites dengan benar.

Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:> ‘%;
Tekan tombol “MDA” padaMCP. [——> B

Tekan SK “Delete file”’ pada PPU. >  biote

Masukkan program tes yang direko-
mendasikan di sebelah kanan :>

(dapat juga di dibuat sendiri)
Tekan tombol “ROV” untuk memastikan
fungsi “ROV” diaktifkan (fungsi ini aktif |:> | ROV |

ketika lampu pada tombol menyala)

Catatan: Fungsi ROV mengaktifkan saklar timpaan tingkat masukan di
bawah fungsi GO0

A Pastikan timpaan tingkat masukan pada MCP ada pada 0%!

Tekan “CYCLE START padamcp. ——=> [l

Naikkan timpaan tingkat umpan secara bertahap untuk menghindari ke-
celakaan yang dikarenakan oleh sebuah axis yang bergerak terlalu ce-
pat. Perhatikan apakah axis bergerak ke posisi yang ditentukan. :>

808D Halaman 27

Sinumerik 808D

=
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Sinumerik 808D

Catatan

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling Halaman 28 808D



Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana caranya membuat sebuah program

komponen, menyunting program komponen dan mengetahui perintah-
perintah CNC yang paling penting yang diperlukan untuk menghasilkan

sebuah benda kerja.

Isi unit

1y}

Struktur

program posisi

target

Membuat

program cepat

Menyunting
program

Sistem
metrik dan
imperial

sudut

808D

Penjelasan

Gerakan

Sifat-sifat di

Lingkaran
dan leng-
kung milling

Mengontrol
spindle

Selesai

=

Halaman 29

Teori dasar

Struktur
program

Kepala

Fungsi T,F, S

Data Geometri / gerakan

Kembali ke peubahan alat

Fungsi T, F, S

Data Geometri / gerakan

Kembali ke peubahan alat

Fungsi T,F, S

Data Geometri / gerakan

Kembali ke peubahan alat

| Gerakan akhir/henti | v

Sinumerik 808D

Sebuah struktur program standar tidak diperlukan
tetapi direkomendasikan untuk memberikan kejela-
san untuk operator mesin. Siemens merekomen-
dasikan struktur berikut ini:

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X100 Y100 Z5
N25 GO1 Z-5

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

N40 T2 D1 M6

N45 S3000 M3 G94 F100
N50 GO0 X50 Y50 Z5
N55 GO1 Z-5

N60 Z5

N65 GO0 Z500 DO

N70 T3 D1 M6

N75 S3000 M3 G94 F100
N80 G00 X50 Y50 Z5
N85 G01 Z-5

N90 Z5

N95 G00 2500 DO

N100 GO0 G40 G53 X0 YO0 Z500 DO

M30 :>
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

URUTAN

Urutan berikut ini dapat diikuti untuk membuat se-
buah bagian program:

Membuat
program

Langkah 1
Program dapat — OuNE 4ul
dibuat dengan e
“program managgf”. L R DOl BAnE
Anda dapat memilih - 11 1:B 1-1-
“program manager” NEOE BEB
dengan mengguna- _ - HH
kan tombol yang ada Loz b sli AR RN o S
pada PPU. = s EDOE PAD
|
Langkah 2

|v,1; use ||m RS232

Pilihlah NC sebagai lokasi penyimpanan
untuk program. Program hanya dapat
dibuat di dalam NC. J

Langkah 3

Membuat
sebuah
program
baru den-
gan SK
“New” di
sebelah kanan

PPU. —

Pemrograman dan pengoperasian — Milling

15:08:02
T 2012/04/28

Nane Type Length Date Tine S

Sinumerik 808D

Langkah 4 f"

12:41:52
1 2812/84/25

New
file

New
directors

Nane Tupe Length Date Tine

Anda dapat
memilih
“New” atau Type:
“New direc- Name:
tory”.

New G cade pragran

Main program HPF
DEMO_PART_1.HPF

Pilihlah
“New” untuk
membuat
sebuah pro-
gram.

Pilihlah “New

DlreCtory" ':I:{gzﬁl ki T fil [DEL] ki to delete fil :
£ o g E, v o delets Fils
untuk mem- P ey fo m e

buat sebuah
file.

12:42:29
2012/04/25

o
0 %
Jog
N:\MPF\DEMO_PART_1.MPF 4 Execute
U

Langkah 5

Sekarang
program
sudah
dibuka dan
dapat di-
sunting.

Sistem akan menyimpannya secara otomatis setelah penyuntingan.

Selesai I:>
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Teori dasar

Program yang terlihat dalam penyunting
dapat dibuat dan disunting dengan tom-
bol yang sesuai.

808D

Menyunting

program

Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

=)

Auto
N:\MPF\DEHO_PART_1.MPF
2189 G17 G928 G54 G711
NZA SUPA GAA Z3686 DA 1
N30 SUPA GAA X360 Y308 T

Nag T1 D1 1

H58 H5G("Please change to Tool No 1") 1
NE@ MBS W9 Hob 1

N70 54880 M3 T

-}

===Facemilling start 1
N8O CYCLE71( 50.080080, Z.00B68, Z.00000, 6.008608, A.006080, 6.00000,
78.08000, 100.80006, 0.8A000, 2.80000, 40.090006, Z.00808, B.20000, 5
68.608600, 41, 5.6086880) 1

H9@ 54588 M3

N108 CYCLE71(58,2,2,0,0,0,70,100,0,2,49,2,0.2,300,22,5) 1
=Facemilling end T

H118 SUPA GAB Z388 DA T

N1Z8 SUPA GAB X368 Y368 1

hnilling start 1

H138 T3 D1 1

H148 MSG("Please change to Tool Ho 3") T
N150 M85 M@9 Hea

H166 55860 M3 G?4 F308 1

G71

Dengan G71 di
kepala, data
geometri akan
berada dalam
sistem unit
metrik, tingkat
umpan ada
dalam sistem
metrik standar.

12:58:53
2012/84/25

Execute

G70

Dengan G70 di
kepala, data
geometri akan
berada dalam
sistem unit impe-
rial (inci), tingkat
umpan dalam
sistem metrik
standar.

Renunber

Search

Halaman 31

Kepala

Fungsi T,F,S

Data geometri / gerakan

kembali ke peubahan alat

Kepala

Fungsi T,F,S

Data geometri / gerakan

kembali ke peubahan alat

Sinumerik 808D

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X100 Y100 Z5
N25 GO1 Z-5

N30 Z5

N35 G00 Z500 DO

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X3.93 ¥3.93 Z5
N25 GO1 Z-0.787

N30 Z0.196

N35 GO0 Z19.68 DO

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

Teori dasar

Penjelasan
dari posisi
target

Semua data jalur
absolut akan bersi-
fat relatif pada posisi
ini. Posisi ini tertulis
di dalam G500
(dasar) offset nol.

Atau

Dengan G500 = 0,
offset untuk benda
kerja dapat disimpan
di dalam offset
benda kerja G54.

Atau

Dengan G500 tidak
sama dengan 0 dan
diaktifkan, nilai di
dalam G500 akan
ditambahkan ke nilai
di dalam G54.

r 9
X50 Y50
G500 X e
&3 G500 Y
v .
A
X50 Y50
G54 X &
& G54 Y
‘) ! >
A G54 X0
G54 Y0
G500 X &
& G500 Y
e A4 -

Pemrograman dan pengoperasian — Milling

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Y50 Z

N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 G00 Z DO

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X0 Y0 Z

N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 GO0 Z DO

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 G54 X20 Y20 Z
N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 G00 G55 Z DO

=

Penempatan absolute;
dengan G90 di kepala,
data geometri yang
mengikuti akan diartikan
relatif pada titik nol aktif
di dalam program, bi-
asanya dengan G54
atau G500 atau
G500+G54

Penempatan relatif:
dengan G91 Anda dapat
menambahkan sebuah
nilai bertahap (data yang
dijelaskan dengan G91
adalah penempatan
relatif menggunakan
posisi sekarang sebagai
poin awal). Akhirnya
Anda harus mengubah
program ke penempatan
absolut dengan G90.

Halaman 32

Sinumerik 808D

N5 G17 G54 G71
N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X100 Y100 Z
N25 GO1 Z

N30 Z

N35 G00 Z DO

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X3.93 Y¥3.93 Z0.196
N25 GO1 V4

N30 Z

N35 GO0 G90 Z DO

808D



Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

Teori dasar

Gerakan
cepat

Ketika GO0 diak-
tifkan di dalam
program, maka
axis akan melintas
pada kecepatan
maksimal axis
dalam sebuah
garis lurus.

Menggunakan perintah

“T” alat baru dapat
dipilih.
Perintah
untuk mengaktitkan
offset panjang alat.
dapat juga

digunakan untuk me-
sin-mesin dengan
peubah alat otomatis.

808D

Garis lurus (paralel/tidak
parallel terhadap axis)

’D” digunakan

B
™

>

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 X50 Y50 Z

N25 GO1 Z

N30 Z

N35 z DO

N5 G17 G90 G54 G71

N10

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 GO1 Z-20

N30 Z5

N35 G00 2500 DO

=

Halaman 33

Sinumerik 808D

N5 G17 G90 G54 G71

N10
—> 15
N20 GO0 X50 Y50 Z5
Di dalam program, tingkat umpan N25 GO1 Z-5
dijelaskan dengan “F”. Dua tipe N30 25

tingkat umpan tersedia: N35 G00 2500 DO

1. Umpan per menit —G94

2. Umpan per putaran spindel —
G95
X ) N5 G17 G90 G54 G71
Defines the feed rate in terms of
time (unit: mm/min). N10

N15
Menjelaskan tingkat umpan dalam ::: N20 GOO X50 Y50 Z5

arti putaran spindel (unit: mm/rev). mgg 35(,)1 z5

. " N35 G00 Z500 DO
Kecepatan spindel dijelaskan

dengan "S”

Arah spindel dijelaskan dengan
M3 dan M4, searah jarum jam dan
berlawanan arah jarum jam se-
suaiurutan. =TT -------
Ketika GO1 diaktifkan di dalam L7
program, axis akan melintas pada -7

tingkat umpan yang diprogram di

. g Garis lurus (pararel/tidak
dalam sebuah garis lurus, sesuai

parallel dengan axis )

dengan tipe tingkat umpan yang >
dijelaskan dengan G94 atau G95. :
Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

Teori dasar

Sifat-sifat
pada sudut

Pengaktifan/
penonaktifan
pensasi radius alat
ketika bekerja pada
bagian kontur.

kom-

and

Dengan G41/G42,
kompensasi  radius
alat akan dikerjakan
di dalam arah per-

jalanan.
: Kompensasi
ke Kiri
. — arah sepan-
: Kompensasi  jang gerakan alat,
ke kanan alat selalu berada di
sebelah kiri kontur.
: Kompensasi
radius dapat di-
nonaktifkan

Pemrograman dan pengoperasian — Milling

— arah sepan-
jang gerakan alat,
alat selalu berada di
sebelah kiri kontur.

Tanda panah mengindi-
kasikan arah dari gera-
kan alat sepanjang
kontur.

=

Ketika melintasi kontur mel-
ingkar dengan kompensasi
radius pemotong, harus dipu-
tuskan apakah tingkat umpan
harus dihitung sepanjang
kontur benda kerja atau
sepanjang jalur yang dijelas-
kan de-ngan titik tengah alat
pemotong.

Ketika menggunakan sebuah
kontur dengan sebuah tingkat
umpan yang dijelaskan den-
gan kode , tingkat um-
pan akan menjadi konstan
pada kontur, tapi pada be-
berapa kasus, hal itu dapat
menyebabkan kenaikan
dalam tingkat umpan alat.

Kenaikan ini dapat merusak
alat jika bahan yang berlebih
ditemukan pada kontur,
fungsi ini normal untuk pemo-
tongan terakhir kontur.

Perintah memastikan
sebuah tingkat umpan kon-
stan, tetapi sebuah tingkat
umpan yang konstan tidak
dapat dipastikan pada kontur
tersebut, sehingga dapat
menyebabkan penyimpangan
dalam penyelesaian permu-
kaan.

Halaman 34

Sinumerik 808D

Tingkat umpan kontur
dengan

Arah untuk kom-
pensasi, sebelah

kiri kontur adalah Tingkat umpan

dihitung ketika
menggunakan
tengah alat, di
dalam atau di luar
kontur.

Hasil dari kedua perintah tersebut
akan menjadi seperti pemotong ber-
gerak sangat cepat di sekeliling se-
buah sudut atau lambat pada kontur.

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

Teori dasar

Lingkaran
dan leng-
kung Milling

Radius lingkaran yang
terlihat di dalam contoh
sebelah kanan ini dapat
dibuat dengan kode
program yang ditentu-
kan.

Ketika milling lingkaran
dan lengkung, Anda
harus menmenijelaskan
poin tengah lingkaran
dan jarak antara poin
awal / poin akhir dan

poin tengah pada koordi-

nat relatif.

Ketika bekerja di dalam
sistem koordinat XY,
parameter interpolasi |
dan J tersedia.

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X-20 Y-20 Z
N25 GO1 Z-

N30 G41 X0 YO

N35 Y50

N40 X100

N45

N50 GO1 YO

N55 X0

N60 G40 X-20 Y-20
N35 G00 Z DO

Note:
N45 can also be written as follows
N45

Dua tipe umum untuk menjelaskan lingkaran dan leng-

kung:
®:
@:

Arcs <180°, CR adalah sebuah nomor positif
Arcs >180°, CR adalah sebuah nomor negatif

Ketika milling lingkaran, Anda hanya dapat menggunakan
tanda @ untuk menjelaskan program! r:>

808D Halaman 35

Sinumerik 808D

Tentukan radius alat T1 D1 J
Y
Arah gerakan alat
X100, Y50 !
X0, Y50 X
-8 SP
(J) -35
X125, Y15
CP @&
(-12 EP
X0, YO X110, YO

SP = titik awal lingkaran

CP = titik tengah lingkaran

EP = titik akhir lingkaran

| = kenaikan relatif yang dijelaskan dari titik awal ke titik tengah dalam X
J = kenaikan relatif yang dijelaskan dari titik awal ke titik tengah dalam Y

G2 = arah lingkaran yang dijelaskan dalam arah lintasan = G2 searah
jarum jam

G3 = arah lingkaran yang dijelaskan dalam arah lintasan = G3 lawan arah

jarum jam
m—
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

Teori dasar

Menggunakan kode
G74, mesin dapat
bergerak ke titik
referensi secara
otomatis.

Menggunakan kode
G75, mesin dapat
bergerak ke posisi
tetap yang dijelaskan
oleh pabrik pembuat
mesin secara otoma-
tis.

>
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N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Y50 Z5
N25 GO1 Z-5

N30 Z5

N35 G74 Z=0 ;reference point

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300

N20 GO0 X50 Y50 Z5

N25 G01 Z-5

N30 25

N35 G74 Z=0 ;reference point

N40 G75 X=0 ;fixed point

=

Halaman 36

Mengontrol
spindel

Fungsi-fungsi berikut ini dapat

Sinumerik 808D

digunakan untuk mempengaruhi

operasi spindel:

M3 akselerasi ke kecepatan

yang diprogram searah jarum

jam

M4 akselerasi ke kecepatan

yang diprogram melawan arah

jarum jam

M5 deselerasi spindel untuk
berhenti

G04 dapat digunakan untuk

menghentikan sementara per-

gerakan alat selama operasi

——>

—>

G04 F5: Program jeda selama 5

detik.
Hal ini membuat permukaan

benda kerja menjadi lebih halus.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 i3 G94 F300
N20 GO0 X50 Y50 Z5
N25 GO1 Z-5

N30 5

N35 Z5 4

N40 M5

N45 119

N50 G00 2500 DO

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 GO1 Z-5

N30 G04 F5

N35 Z5 M4

N40 M5

N45 M19

N35 GO0 Z500 DO

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana untuk membuat sebuah bagian program,
menyunting bagian program dan mengetahui perintah-perintah CNC
penting yang diperlukan untuk membuat sebuah benda kerja.

Bagian 2

Isi unit

4

Radius dan
talang

Pemusatan
lubang

Drilling
lubang

Penempatan
lubang

Milling kontur
dengan
siklus

Milling slot
dan spigot

Teori dasar

Sinumerik 808D

70
Radius dan 12
talang "
i
f" Qy}\
Dua radius dan I _2x1+5° = 7
talang yang terlihat == — N
pada diagram dapat =JI°
dibuat dengan koe &
yang diberi tanda di
dalam program di Y
bawah ini .
RND = Radius N55 SUPA G00 Z300 DO
CHR = Talang N60 SUPA G00 X300 Y300
N65 T3 D1

(panjang sisi yang ditentukan dari
segitiga isosceles dengan talang
sebagai garis dasar)

CHF= Talang

(panjang garis dasar yang diten-
tukan dari segitiga isosceles den-
gan talang sebagai garis dasar)

actual effect i

N70 MSG("Harap ubah ke alat no 3")
N75 M05 M09 M0O

N80 S5000 M3 G94 F300
N85 G00 X-6 Y92

N90 GO0 Z2

N95 G01 F300 Z-10
N100 G41 Y 90

N102 GO1 X 5

N120 GO1 Y90
N125 G01 G40 X80

Selesai N130 GO0 Z50
Penge-
tukan
808D Halaman 39 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

Pemusatan
lubang

Cara termudah untuk
memusatkan sebuah
lubang sebelum
mengebor adalah
dengan mengguna-
kan CYCLES81 atau
CYCLES82

CYCLES81 : tanpa
tunda pada kedalam-
an lubang yang ada
CYCLES82 : dengan
tunda pada kedalam-
an lubang yang ada

IIlIlliiHIHHlilI

Siklus yang relevan
sekarang dapat dite-
mukan dengan meng-
gunakan softkey
vertikal di kanan.

v
AR
Jog

N: \MPF\DEMO_PART_1 .MPF

N580
N598

SUPA GOB z308 DO 1
SUPA GOO X388 V308 1

NEBB
NE18
NEZB
NE30
NE4B

ering start T
6 D1 T

MSG ("Please change to Tool No &%) T
MBS MB9 MBB 1

56000 M3 1

688 750 X36 v24.1 1

658 HCALL CYCLESB2( 50.00000, -3.00008, £.00800, -5.00000, ©.00000)
, 8.200080) 1
660 HOLEGZ( 36, 24.1, 18, 90, 60, 6) 7

NE78
NEsa

X36 ved.1 1
MCALL ; Modal Call OFF f

NESB
N708

, "

SUPA GOO X388 Y300 1

N718
N728
N738
N74B

illing T
T7 D1 T

MSG ("Please change to Tool No 7") T
MBS MB9 HMBB 1

56808 M3 1

= Active

15:39:19
20812764 /28

Drilling
centering|

Center
drilling

Deep hole]
drilling

modal

)

Deep hol
drilling |

Deep hols
drilling

RFP.
1 DP

DP

DPR

RTP__ | __[{| | DTB
T

Retract plane, absolute
50.86008
RFP -3.80000
SDIS 266000
-5.00000
0.680600
0.26000

Pilihlah “Deep hole
drilling” dengan
menggunakan SK
vertikal, dan ke-
mudian pilih “Deep
hole drilling” dan
parameterkan siklus
sesuai dengan
keperluan.

15:41:54
2012/84/28

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Dengan SK “OK”, maka nilai-nilai
dan pemanggilan siklus akan
dipindahkan ke bagian program
seperti tampak di bawah ini.

Ini akan mendrilling sebuah
lubang pada posisi saat ini.

Dengan panggilan SK Modal,
lubang-lubang akan ditengahkan
pada posisi program selanjutnya
sampai dibatalkan dengan perin-
tah MCALL di dalam bagian
program.

Informasi tersebut dipindahkan
seperti terlihat di bawah ini:

—PRTP 56.00608
RFP -3.00000
SDIS 2.00000
op -5.00000
DPR 6.80000
DTB ©.20000

]

N325 MCALL CYCLES82( 50.000, -3.000,
2.000, -5.000, 0.000, 0.200)

N330 X20 Y20 ; Hole will be centered
N335 X40 Y40 ; Hole will be centered
N340 MCALL

N345 X60 Y60 ; Hole will not be
centered

Halaman 40

Sinumerik 808D

actual effect z

X

Parameter Arti

RTP=50 Nilai koordinat posisi
turning adalah 50
(absolut)

RFP=-3 nilai koordinat posisi awal
tepian lubang di bawah
permukaan titik nol benda
kerja adalah 3 (absolut)

SDID=2 Jarak aman, jalur masu-

(nilai yang kan berubah dari masu-
sering diguna- kan cepat ke masukan
kan 2~5) mesin berjarak 2 mm dari

permukaan RFP

DP=-5 Posisi koordinat dari
kedalaman pengeboran
terakhir adalah -5
(absolut)

DTB=0.2 Penundaan 0,2 detik

pada kedalaman drilling

terakhir \

—
808D




Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Sinumerik 808D

Teori dasar

Dengan SK “OK”, nilai-nilai dan pang-
gilan siklus akan dipindahkan ke
bagian program seperti tampak di
5 % e bawah ini. Ini akan mengebor sebuah
lubang pada posisi yang ada.

Mendrilling
lubang

Metode termudah untuk
mengebor lubang adalah
dengan CYCLE81/82: Den- o

N72A MSR (7P e tn Tanl No 77) 8

gan/tanpa penundaan pada 730 Hos Koo o
kedalaman lubang yang ada. [

CYCLES83: Masing-masing e oA T
operasi pengeboran memerlu- e wea; woar cots oss ¢

=Drilling end 1

kan sebuah jarak pengambi- 7o suen cao z380 00 ¥

NHUY SUPR dW X3UW Y3UU 1

lan selama pengeboran e

lubang yang dalam. Nas0 Wos oo wom & ot e et
Siklus tersebut dapat ditemu- ===l

N1 \HPFADEHD_PART_1 . MPF
NG90 SUPA GOB 308 DB 1
N

1ling start 1

Dengan SK “Modal call”, lubang-
lubang akan dibor pada posisi yang
diprogram lebih lanjut sampai dibatal-
kan dengan perintah MCALL di dalam
bagian program.

Informasi dipindahkan seperti ditun-
jukkan di bawah ini.

actual effect

z

b, 90.00000, 0.70000, 0.56000, 1.000K
00, 1.60808) 1

m=m=Tapping start

eeeeeee

— Ppam 560608

kan dan diparameterkan den-  |gcue | §cone. RFP -3.a0008
gan SK “Drill". EEIS 1.a0080
. Drill. EEEP 9.24080 ' '

. TR e FDPR 5.00000 Untuk perintah-perintah
Siklus yang relevan o 20 g0 parameter tertentu, lihat
sekkarandg dapat dite- e e 50.00660 b LB halaman berikutnya.
mukan dengan meng- 3 vART '
gunakan SK vertikal | o [ — wn o

. 5.88080
di sebelah kanan. ae | b t2a0e0 —— ver . anooo

* SDIS FOPR 5:8ABRA DIS1 .
RFP ‘f l;?g 50.00000 1%.60060

rillin: 08.70000

. {l DTS 8.58000 ] —l

o0 « FRF 1.80000
PI_IIhIai?’ Deep hole o l g o [ N325 MCALL CYCLES83( 50.00000, -3.00000, 1.00000, ,9.24000, ,5.00000,
drilling” dengan T B | 90.00000, 0.70000, 0.50000, 1.00000, 0, 0, 5.00000, 1.40000, 0.60000, 1.60000)
menggunakan SK i 1.40000 I N330 X20 Y20 ; Lubang akan di drilling
vertikal dan pa- i oo e N335 X40 Y40 ; Lubang akan di drilling
rameterkan siklus N340 MCALL
tersebut sesuai o N345 X60 Y60 ; Lubang tidak akan di drilling

dengan keperluan.

j«l x

=
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Bagian

Teori dasar

Membuat

Program
Bagian 2

A Untuk deskripsi tentang RTP, RFP, SDIS dan DP, liha{fialaman 40 |

Sinumerik 808D

Parameter DAM

(DDAM#0, operasi pengeboran pertama (FDPR) tidak dapat melebihi kedalaman
pengeboran. Sedangkan operasi pengeboran kedua, pengeboran diperoleh dari
kedalaman operasi pengeboran terakhir (kedalaman pengeboran=kedalaman
pengeboran terakhir-DAM). Pengeboran harus terhitung >DAM. Jika pengeboran
yang dihitung <DAM, seperti masukan berikutnya, maka nilai DAM akan menjadi
kedalaman masukan sampai akhir masukan. Jika sisa kedalaman terakhir <DAM,
maka pengeboran akan dilaksanakan otomatis sampai kedalaman yang diperlukan
tercapai .

@DAM=0, kedalaman pengeboran setiap kali sama dengan kedalaman pengeboran
pertama (FDPR), jika kedalaman residual <2xFDPR, maka kedalaman 2 potongan
terakhir adalah separuh dari kedalaman residual.

Contoh: lubang dengan dalam 40 mm sebagai contoh, dengan umpan DAM=2 mm dan DAM=0 mm

(range:0.001~1)

tidak berubah

FDEP=5 Capailah kedalaman lubang pertama.
Koordinat axis Z adalah -5 (nilai
koordinat absolut)
FDPR=5 Dari plane referensi, borlah ke arah
bawah 5 mm
DAM=90 Penurunan adalah 90
DTB=0.7 Jeda 0,7 detik selama tapping akhir DTB <0: unit adalah r
dari kedalaman sekrup (pemotongan
terhenti)
DTS=0.5 Berhenti pada posisi awal untuk 0.5 DTS <0: Unit adalah r
detik
(untuk VARI=1, pembuangan aktif)
FRF=1 Tingkat umpan efektif yang asli tetap | Tingkat umpan modulus

quil, Anda dapat memprogram sebuah
batasan jarak 1,6 mm

VARI=0 Interupsi dalam pengeboran aktif VARI=1 retraksi dari quill aktif kembali
ke plane referensi
AXN=3 AXN adalah axis alat, di bawah G17 Nilai AXN memutuskan axis mana
yang ditunjung, gunakan axis Z yang akan digunakan
MDEP=5 Kedalaman pengeboran minimal 5 mm | Paramater ini aktif hanya ketika DAM
<0
VRT=1.4 Interupsi dalam pengeboran, nilai VRT=0 a nilai retraksi 1 mm
retraksi quil adalah 1,4 mm VRT>0 a nilai retraksi adalah nilai
yang ditunjuk
DTD=0.6 Jeda pada posisi kedalaman pengebo- | DTD <0:unit r, DTD=0: sama dengan
ran akhir untuk 0,6 detik DTB
DIS1=1.6 Ketika menyelipkan kembali sebuah Untuk penjelasan spesifik, harap

mengacu pada buku panduan standar

—

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

v

Halama

Jumlah Kedalaman tiap Kedalaman | Jumlah Kedalaman tiap Kedalaman
umpan umpan/mm sebenarnya/ | umpan umpan/mm sebenarnya/mm
DAM=2 mm DAM=0
1. FDPR=10 -10 1. FDPR=10 -10
2. FDPR-DAM=10-2=8 | -18 2. FDPR=10 -20
3. (FDPR-DAM)-DAM | -24 3. FDPR=10 -30
=8-2=6
4. (FDPR-2DAM)- 28 Sisa kedalaman=10 < 2xFDPR, sisa kedala-|
DAM =6-2=4 man didistribusikan oleh dua pengeboran
terakhir.
5. (FDPR-3DAM)- -30 4. 5 -35
DAM =4-2=2
6. DAM=2 -32 5. 5 -40
7. DAM=2 -34 6.
8. DAM=2 -36 7.
9. DAM=2 -38 8.
A
10. DAM=2 -40 9. —
42 {02:10)



Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

Pengetukan

Cara termudah
untuk mengetuk
sebuah lubang
adalah dengan
menggunakan
CYCLEB84: Pegangan
ketukan solid
CYCLEB840: Pegan-
gan ketukan men-
gambang

Siklus dapat ditemu-
kan dan di parame-
terkan menggunakan
SK “Drill.”

Siklus yang relevan
dapat ditemukan
sekarang mengguna-
kan SK vertikal di
sebelah kanan.

; Modal call OFF

T

illing

N798  SUPA Gaa z308 DO T
NEEe  SUPA GAE X308 Y388 1

)

NE38 M5 Me9
NB4B 5500 M3

Mee 1
[

)

HSG ("Please change to Tool No 8”) 1

,2.606880, 5.80008, 5.09808, 5.68080, 3, 1, B, 8, 5.00000, 1.400|

NB68  HOLESZC
NE878  X36 v2d
LL

==Tapping end==

36, 24.1, 10,
T
Modal call

A GO0 z5e0 DO 1
SUPA GAa XSO8 YSEB; 1

56, 60, 63 ¥

on

o the Change

Ready to start next program o

Dengan SK “OK”, maka nilai dan
panggilan siklus akan dipindahkan ke
bagian program seperti terlihat di
bawah.

Ini akan mengebor sebuah lubang
pada posisi sekarang.

Jika tidak ada operasi yang lain, me-
sin akan mengebor lubang di posisi
sekarang.

Dengan SK “Modal call’, lubang-
lubang akan diketuk pada posisi yang
diprogram selanjutnya sampai dibatal-
kan dengan perintah MCALL dalam
bagian program.

Contoh-contoh ditunjukkan di hala-
man berikut.

16:21:05
20812/84/28

Drilling
centering|

Center
drilling

Deep holel
drilling

Rigid

—_—
[rrees | — [Boie

Pilihlah “Thread”
dengan menggunakan
SK vertikal, dan pilih
“Rigid tapping” dan
parameterkan siklus
sesuai dengan keper-
luan.

808D

} 5DIS
;i

DP

RFP
SDIS
DP
DPR
DTB
SDAC
HPIT
PIT
POSS
55T
S8T1
AXN
PSYS
PSYS
YART
DA

o@mw

50.88008
-3.88808
2.88800

6.88000
0.768000

2.80008
5.80808
5.80808
5.88800

5.80800
1.48008

Retract plane, absolute

Cancel

Halaman 43

Sinumerik 808D

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

e U T
RFP ~-3.00000
SDIS 2.80880
bp
DPR 6.00000
DTB 0.70000
SDAC 5 ©

SST 5.60000

SST1 5.60080

AXN 3 ©
PSYS 1

PSYS [}

VART 0 -]
DA 5.00680

—| YRT 1.40000 4—l
N325 MCALL CYCLEB84( 50.00000, -3.00000, 2.00000, ,6.00000, 0.70000, 5,
,2.00000, 5.00000, 5.00000, 5.00000, 3, 0, 0, 0, 5.00000, 1.40000)

N330 X20 Y20 ; Lubang akan di tapping

N335 X40 Y40 ; Lubang akan di tapping

N340 MCALL

N345 X60 Y60 ; Lubang tidak akan di tapping

actual effect 2

X

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

MPIT
PIT 2.80000
POSS 5.60008

=

Sinumerik 808D

2 Untuk deskripsi RTP, RFP, SDIS, DP dan DTB, harap lihat| halaman 40|
Untuk deskripsi AXH, VARI, DAM dan VRT, lihatfhalaman 42

Parameter Arti Keterangan
DTB=0.7 Jeda 0,7 detik selama pengetukan akhir
ke kedalaman thread (penghentian
pemotongan)
SDAC=5 Status spindel setelah siklus M5 Masukan nilai
3/4—M3/M4

PIT=2 (Range of val-
ues:0.001~2000 mm)

Thread sebelah kanan dengan 2 mm
pitch

Evaluasi nilai—thread
sebelah kiri

POSS=5 Spindel berhenti pada 52 Cunit: )
SST=5 Kecepatan spindel thread ketukan
adalah 5 r/min
SST1=5 Retraksi kecepatan spindel adalah 5 r/ Arah berlawanan

min

dengan SST SST1=0
—kecepatan sama
dengan SST

SST dan SST1 mengontrol kecepatan spindel dan posisi masukan axis Z secara sink-
ron. Selama pelaksanaan CYCLEB84, saklar dari timpaan tingkat umpan dan penghentian
siklus (tunda umpan) dinon-aktifkan.

Halaman 44

808D




Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Sinumerik 808D

Teori dasar

v 12:58:02 o
S 2012704725 Dengan SK “OK”, maka nilai
N:\MPFA\DEMD_PART_1.MPF Drilling . N
Pefjg:}ata" T — St dan panggilan siklus akan
9 Tk R et dipindahkan ke bagian pro-
NB848 5588 M3 1 drilling H H H
N850 MCALL CYCLE84( 50.00000, -3.00000, Z.00000, ,6.00000, O.70000, gram sepertl terllhat dI 3600080
Cara termudah Eg; W'Z.EEE“E‘ 5.966060, 5.00000, 5.80800, 6, 1, 6, 6. 5.80008, 1.480 gi:‘;liaée bawah. 2418688
untuk mengebor [EE0 AICESZC 3 - 10000, 1000000, 90.00066, 6000000, ] ;E.SSEES
sebuah seri lubang e TN e 6 Boring Ini akan mengebor lubang- 5086000

====Tapping end 1

adalah dengan = lubang pada posisi yang

menggunakan :gzﬂ SUPA GBA X588 ygg!; _______________ Hove to the Change position R dijelaskan dari dalam siklus .
siklus “Hole pattern” [af L= {or® next progran or repeat sozsssssassssnomnoe )

yang dijelaskan g

sebelumnya. CONTL: 1 - !

Siklus dapat ditemu- i#7_Plgk contour definition begin - Don’t change?;¥GP¥;¥RO% ;¥HDE 1 ::;‘:i”‘
G17 G9B DIAHOF ;#GP% 1

kan dan diparame- o x7 vo ;%P 1

i N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000,
terkan melalui SK 0.20000)
“Drill.” EC S Aotive L2 sinu. [B] Bo N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)

N335 X36 Y24.1
N340 MCALL ; Pemanggilan Modal Mati

H:\MPFADEMO_PART_1.MPF 163 Parameters Arti
Sik|us yang releVan HOLES2 Center point of hole circle, 1st axis
dapat ditemukan . E:S gi?gggg CPA=36 Tengah dari koordinat horisontal lingkaran lubang adalah 36 (nilai absolut)
sekarang mgnggyna— RAD 1068088 I
kag SlKthrtlkaI di 6%/ :;:S; ig'ggggg CPO=24.1 Tengah dari koordinat horisontal lingkaran lubang adalah 24.1 (nilai absolut)
sebelah kanan. A % 5TAL .
GIL3 g ]
CPO /. /.\ -
. HO— RAD=10 Radius lingkaran adalah 10 mm
pattern circle \HTZ/ [r—
o STA1=90 Sudut antara lingkaran dan koordinat horisontal adalah 90°
Pilihlah “Hole pat- ]
tern” dengan meng- cPa d INDA=60 Sudut antara lingkaran adalah 60°
gunakan SK vertikal, [
dan pilih “Hole circle” x NUM=6 Borlah 6 lubang pada lingkaran
dan parameterkan _E""“‘
siklus sesuai dengan v A Siklus digunakan bersama dengan siklus tetap pengeboran untuk mengurangi
keperluan, W— pembersinan lubang

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

Milling kontur
dengan
siklus

Cara termudah untuk
membuat kasar dan
menyelesaikan kelil-
ing sebuah kontur
adalah dengan
menggunakan fungsi
milling kontur.

Siklus dapat ditemu-
kan dan diparameter-
kan melalui SK “Mill.”

I!%IIIHIHIII

SK “Contour Mill-
ing” dapat ditemu-
kan dalam SK
vertikal di sebelah

kanan.

Parameterisasi
dilaksanakan
seperti gambar
berikut ini.

3 ==Slotmilling end T
N430 SUPA GOB 7380 DB 1
N448 SUPA GOB X380 Y388 1

N4E8 HSG("Please change to Teol No 2") 1
N478 MBS MBP BB 1
N480 SS5e80 M3 T

5.080860, 0.86000
0, 300.08000, 12, 3.80000) 1

==Conturnilling start 1

turnilling end T

N588 SUPA GBB Z388 DB 1
N518 SUPA GBA X388 Y380 1

N528 T2 D1 T
N538 MSG("Please change to Teol No 2") 1
N549 MBS MBP Heo 1

NS50 SE588 M3 T

NSE8 POCKET3( 50.60668, 9.06000, 1.80680, -3.88008, 40.A8000, 30.000
60, 5.60000, 36.80086, 24.16008, 15.06008, 3.00000, 0.10808, 0.16680

==Rectangular pocketnilling start 1

&) Active | 49 Simu.

13:05:59
2012/04 /25

Contour
nilling

Standard
pockets

Spigot

Thread
nilling

HighSpeed|
settings

v _RTP
_RFP
_SDIS
_bp

HID
FAL
FALD
FFP1
FFD
VART
AL

AS1
LP1
FF3
Asz

I FAL

£
[

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

50.80008
B8.80600
2.80060

-5.008800
5.80000
0.080060
8.80800

300 .00000
106 . 6ABAR
111
41
12
3.80800
300 .00000
12
3.80800

HNane of contour subroutine

CONT1:CONT1_E

ccce

Sinumerik 808D

Kontur dapat disunting dan disimpan di dalam program utama file

setelah perintah M30 ketika menggunakan SK “Attach contour”.

N468 HSG("Please change to Tool No 2") 1
478 HBS MBS HBB 1
55000 H3 §

13:05:59
2812/84/25

Contour
nilling

Standard
pockets

turnilling end 1
NSB@ SUPA GAB 2308 DB T

ectangular pocketnilling start f

N530 MSG("Please change to Tool No 2") 1
NS48 MBS ME9 Mo 1

NS5O SE5E8 M3 1

NS60 POCKET3( 50.00808, ©.08080, 1.08000, -3.00008, 40.08080, 30.06(
00, 6.80600, 35.00000, 2

HighSpeed
settings

=Slotnilling start 1
Nd18 57008 M3 T
N420 SLOTZ( 50.08080, 0.08000, 2.00008, -5.08080, 2.00000, 3, 30.06K

©0, 6.60000, 38.00000, 70.00000, 20.00000, 165.00000, 90.00800, 308.

00008

00.08080, 3.00000, 3, 0.20080, 2008, 5.80800, 250.00808, S0

=Slotnilling end 1
438 SUPA GO 2308 DB 1
Nd48 SUPA GBA X388 Y308 1

=Conturnilling start 1

lease change to Taol No 2") 1
N478 MBS MBS BB 1

N480 55000 M3 T

CYCLE72C "CONTL", , , , . , , . , , 11, 41,1, , 1,00

Search

Copy
L]

SRR RCONTOURS RS R RS R RS

Halaman 46

Paste

Masukkan pengaturan data
siklus sesuai dengan operasi
sebelumnya di dalam layar
dan masukkan nama subpro-
gram kontur.

Tekan SK “Attach contour”
pada PPU. Ini akan membuat
sebuah “contour information
segment” pada akhir program,
dan kursor akan ber-

gerak ke posisi penu- attach
lisan secara otomatis. ‘Sentesr

Pastikan kursor sudah pindah
ke posisi penulisan kontur

(seperti terlihat di gambar) .

Tekan SK “Cont.” pada PPU
untuk membuka layar untuk
mengatur data kontur.

d Cont .

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

Ketika Anda telah membuka layar untuk mengatur data kontur, Anda
dapat membuat pengaturan berikut ini:

N: \MPF\DEMD_PART_1.MPF Start point

o — Masukkan koordi-
Selontod planes acer— Nt titik awal yang
Progranming plane: G170 Sesuai Seperti
dalam gambar
: = pemesinan dan
+ Stare poine: . mmmmm Pilihlah pendeka-
v 8000 ab=  Polo tan yang benar.
- Approach start pt: G8 @]
ae) Fres tont. troucs T Tekan SK “Accept
X element” pada

PPU

Accept
elenent

Start point

Ea v Gunakan panah-
ol panah pada PPU
Progranning plane: untuk memilih arah
dan bentuk dari
: milling kontur.
.00 -+ Start point:
X 7.808
A d 8.088
e Wore Masukkan parame-
m Approach start pt: G8 Q _ ter koordinat yang
e Free test input: Eam:(l berhubungan.
—ZBToe T~ B.58 BTEn T I
Accept
St N R i ks (paom
808D

N:\MPF\DEMD_PART_1.MPF

(

se. 00

Foilouz:
elenent

62,00

c0.00]

58,08

X
T ®.PY 26108 46168 6BIBB T T

v
Accept t m
Follouer JE2S:03 Zoon Zoon o @ utama.
I:> elenent O - - H Param

Halaman 47

Sinumerik 808D

Straight line, vertical Arah yang dlplllh
ditunjukkan pada
sebelah kiri atas
PPU.

Alter-
native

Y 61.358 abs O

Arti dari posisi
yang disorot, di-
tunjukkan di
bagian bawah
layar PPU.

Trans. to next element:
RND © 08.888

Free text input:

ALl para-|
neters

Contour allowance:
8.888 Right ©

Tekan SK “Accept
element” pada
PPU.

Delete
element

Straight line, vertical

Pilihlah item (SK)
IS yang berbeda untuk

v 0.0 ote O e |1 C1IRIUT kontur
ey Sampai selesai

menyunting seluruh
%7 bentuk kontur.
]
M
— Tekan SK “Accept”
°"... pada PPU untuk
f= mengisikan infor-
Cncl masi kontur di

Trans. to next element:
RND © 8.660

Free text input:

Contour allowance:
8.808 Right O

dalam program

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

Setelah melengkapi langkah-langkah tersebut,
sistem akan kembali ke awal penyuntingan.
Tekan “Technical interface” pada PPU untuk

kembali ke awal untuk mengatur data siklus.

Setelah menyelesaikan pengaturan parameter

CYCLE72, tekan SK “OK” pada PPU untuk menye-

lipkan siklus yang berhubungan dengan program

—-

=

Tech
interface

Cancel

v

Dengan SK “New” dan “Contour milling”, operasi dapat disunting
dan disimpan dalam sebuah subprogram.

Penyuntingan di dalam subprogram sama dengan di atas.

Dengan SK “OK”, nilai dan panggilan siklus dipindahkan ke bagian pro-

gram seperti terlihat di bawah ini.

actual effect

KNAME
RTP
RFP
SDIS
op
HID
FAL
FALD
FFP1
FFD
VART
RL
AS1
LP1
FF3
ASZ2
Lp2

CONT1:CONT1_E
56.90080
8.06808
Z.008008
-5.000080
5.00080
0.06086008
0.06086008
300.00000
168 .866800
111
41
1z
3.008008
300 .806880
12
3.00080

N245 CYCLE72( "CONT1:CONT1_E", 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000,

5.00000, 0.00000, 0.00000, 300.00000, 100.00000, 111, 41, 12, 3.00000,

300.00000, 12, 3.00000)

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Sinumerik 808D

Untuk deskripsi RTP, RFP, SDIS dan DP, lihat |halaman 40

Parameter

Arti

Keterangan

KNAME=
CONT1:CONT1_E

Atur nama subprogram kontur sebagai
“CONT1” (“CONT1_E” dibuat secara otomatis)

Dua posisi pertama dari nama
program harus berupa huruf

MID=5 Kedalaman masukan maksimal 5 mm
FAL=0 Tunjangan penyelesaian pada sisi kontur
adalah 0 mm
FALD=0 Tunjangan penyelesaian pada bawah plane
adalah 0 mm
FFP1=300 Tingkat umpan alat pada plane adalah 300
mm/min
FFD=100 Tingkat umpan setelah menyelipkan alat ke
dalam bahan adalah 100 mm/min
VARI=111 Gunakan G1 untuk pemesinan kasar, dan Untuk parameter lain, harap

kembali ke kedalaman yang dijelaskan oleh
RTP+SDIS pada penyelesaian kontur

mengacu pada panduan stan-
dar

RL=41 (absolute
value)

PL=41 —gunakan G41 untuk membuat
kompensasi alat di sebelah kiri kontur

PL=40—~G40, PL=42—-G42

AS1=12 Dekati kontur sepanjang V4 lingkaran pada Untuk parameter lain, mengacu
jalur di dalam ruang pada panduan standar
o) LP1=3 Radius dari lingkaran yang mendekat adalah | Panjang dari jalur yang
(4] 20 mm mendekat adalah sepanjang
o garis yang akan didekati
FF3=300 Tingkat umpan selama retraksi jalur adalah
o 300 mm/min
AS2=12 Kembali sepanjang 1/4 lingkaran pada jalur di | Penjelasan parameter sama
dalam ruang dengan AS1
LP2=3 Radius dari lingkaran yang kembali adalah 20 | Panjang dari jalur yang kembali
mm adalah sepanjang garis yang
; akan didekati
Halaman 48 808D




Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

Cara termudah untuk
mill sebuah slot
adalah dengan
menggunakan siklus
LOT2.

Siklus dapat ditemu-
kan dan diparameter-

kan melalui SK “Mill.” &

Siklus yang relevan
dapat ditemukan
dalam SK vertikal di
sebelah kanan.

Slots ||:>

Pilih “slot”

dengan mengguna-
kan vertikal SK dan
parameterkan siklus
sesuai dengan
keperluan.

Circunf.
slots

808D

N:\MPF \DEMO_PART_1 .MPF

0000, Z.00008, ©.50008) 1

"
HO7O SUPA GOO X280 VJ08 T

N280 TS D1 T

N398 MSG("Please change to Tool No 5”) fi
N4BE MBS HBY MeB 1

=Slotnilling start 1
Na.

88008, > T

0, 6.00006, 38_0000G, 70.00000, 20.04000, 16500808,
eEae, 300.60008, 3.40000, 3, ©.20008, 2000, 5.00000, 250.00000, 800

=Circular pocketnilling end T

14:04:00
20812/84 /25
a9 Face
milling

Lontour
milling

Standard
pockets

Spigot

90 80000, 300

TTing end T
N438 SUPA GBB Z380 DO T
H440 SUPA GOO X280 VJ08 T

s
N46B MSG("Please change to Tool No 2") fi
N47@8 MBS HBY MBB 1

N4g@ S5000 M3 T

e o Eele- i

N:\MPFA\DEMD_PART_1.MPF

RTP
z RFP
8DIS
bp
DPR

RTP- HUM 3

* AFSL.
Yspis  ump
MID L ¥ cPA

e cPo
oP RAD
STAL
INDA
FFD
FFPL
MID

RFP.

CDIR 3

FAL

=Conturmilling <tart 1

8.80000
2.86008
-5.80800
2.08008

3000000

6.80000
38.000080
7860080
28 .66080
165 . ABABA
90 . 60000
360 . 60000
308 .60080

3.00008

0.26800

Retract plane, absolute

Cancel

Sinumerik 808D

Dengan SK “OK”, nilai dan panggilan siklus akan dipin-
dahkan ke bagian program seperti terlihat di bawabh ini.
Ini akan melakukan milling pada posisi yang dijelaskan di
dalam siklus.

actual effect

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Teori dasar

Sinumerik 808D

»Re SRR Parameters | Arti Keterangan
RFP 6.80080
EEIS 2.88008 NUM=3 Tiga slot pada lingkaran
DPR 3 .86888 AFSL=30 Panjang slot sudut 30° Gabungan AFSL dan WID
HUM 3 memutuskan bentuk slot di
AFSL 30 00008 WID=6 Lebar slot 6 mm dalam plane
Wwip 6 .80080 - I ’ .
cPa 38 . 00066 STA1=165 | Mulai sudgt, sudt{t diantara koordlnﬁzt horisontal
cpo ~0 . 0EEe8 benda kerja efektif dalam arah positif dan slot
z lingkaran pertama adalah 165°
RAD 20 .00808
Thon 165 . 08800 INDA=90 | Sudut bertambah, sudut diantara slot adalah 90° | INDA=0, siklus akan menghitung
20E00660 sudut bertambah secara otomatis
FFD 300 . 08068
FFP1 300 . 00000 . . i
T S ocooe MID=3 geﬁ;laman maksimal dari satu masukan adalah | MID=0 —~ melengkapi pemoton-
CDIR 3 gan kedalaman slot
Z‘:;;I 4.2u8u8 < CDIR=3 Arah milling G3 (dalam arah negative) Evaluasi nilai 2—~use G2 (dalam
a -
MIDF 5 .88888 arah positif)
FFP2 250 .80888 _ i . I
e S0P BO6D FAL=0.2 Sisi slot, tunjangan penyelesaian adalah 0,2 mm
FFCP
VARI=0 Tipe pemesinan adalah pemesinan lengkap VARI=1--pengkasaran
N210 SLOT2( 50.00000, 0.00000, 2.00000, , 3.00000, 3, 30.00000, 6.00000, VARI=2"-penyelesaian
38.00000, 70.00000, 20.00000, 165.00000, 90.00000, 300.00000, 300.00000, MIDF=5 Kedalaman masukan maksimal dari penyele-
3.00000, 3, 0.20000, 2000, 5.00000, 250.00000, 3000.00000, ) saian adalah 5 mm
FFP2=250 | Tingkat umpan penyelesaian adlah 150 mm/min
SSF=3000 | Kecepatan spindel untuk penyelesaian adalah
Untuk deskripsi RTP, RFP, SDIS, DP dan DPR, lihat [halaman 40 3000 mm/min
Untuk deskripsi CPA, CPO dan RAD, lihat|halaman 45 Jika FFP2/SSF tidak ditentukan, maka gunakan tingkat umpan/kecepatan spindel dari
Untuk deskripsi FFD dan FFP1, lihat putaran sebagai standar
FFCP= Tingkat umpan pada posisi tengah pada jalur
lingkaran, unitnya adalah mm/min
A Sebelum memanggil siklus kembali, Anda harus mengatur nilai kompensasi radius alat.

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling
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Catatan

25 i,___,l
20 5 rngS
) : RL
i 12
=1 [}
5|38 & -
- uw =
M5x0.8 | i+ < (%t W ~ o 8
- 1
- =) SE-8
=z 5 t e )
3
. 29
Ell
30 56
|
10
Datum Name
cazncnnt | 16.11.2011 | SIEMENS
SIEMENS
DEMO PART MILLNG |1
Stat Datun | Ham |
808D Halaman 51
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Catatan
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Simulasi
Program

Isi URUTAN

Penjelasan modul Sebuah bagian program harus dibuat

sebelum dapat di ujicoba menggunakan
“Simulation”.

Simulasi
program
(Axis tidak
bergerak)

Unit ini menjelaskan bagaimana cara mensimulasikan sebuah bagian
program sebelum melaksanakannya di dalam mode AUTO.

Langkah 1

Isi modul Bagian program harus dibuka menggunakan “Program Manager” pada PPU.

ANN . .
% Mo,
N :\WPF\DEMO_PART_1.MPF
ilB G17 G908 G54 G71 1
H2B SUPA GBO Z368 DB T
H38 SUPA GBO X308 Y308 1
H4B T1 D1 9

Execute

Renunber

Simulasi pro-

’ NSB MSG("Please change to Tool Mo 1)
gram (axis NEB HOS M@9 MaB T e orch
tidak ber- N78 S48B8 M3 1 earcl

=Facenilling start 1

. , 2.68000, 2.0P000, 0.0PAOD, 0.PPAAO, O.8PAAO,
70.00086, 106.00800, B.000B0, Z.00008, 40.0P0A0, Z.00PAG, B.2000A, S
69.806088, 41, 5.80088) 1

. N9B 54588 W3 1

Selesai N188 CYCLE71(58,2,2,8,8,0,70,108,0,2,48,2,0.2,3008,22,5) 1
acenilling end T

gerak)

1
Hi1Z@ SUPA GBB X388 Y388 T

; illing start 1
N138 T2 D1 1

H148 HMSG("Please change to Tool Ho 3") T
N158 MB5 MG? MAG 1

N168 55868 M3 G94 F388 1

— =
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Simulasi
Program

URUTAN

Langkah 2

Tekan SK “Simu.” pada PPU. 2 5.

—>

Jika control tidak
¥ 0 e N e & berada dalam

£ i i : mode yang benar,
._Please switch to operating mode Autonatic? sebuah pesan akan
[ e | | tampil di bawah

Jika pesan ini ditampilkan di
bawah layar, tekan tombol mode
“AUTO” pada MCP.

. Sinu.
-

> |2

) =) 14:07:07
= 2812/84./25
N: \HPF\DEWD_PART_1.MPF SIEMENSER

B Besat T auto

Program sinulation

28

18

-184

Delete
window

Cursor

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling
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Sinumerik 808D

Langkah 3
Tekan tombol “CYCLE START” :>
pada MCP. .
R s
N: \MPF\DEMO_PART_1 .MPF S|EMENS o

[ Reset PRT

Program sinulation

156
106
50

o Delete

window

_56- Cursor

: . . : crs./fine|
¥ -zha ~1ha [ 108 200

More
EETT 5

Tekan SK “Edit” pada PPU untuk
kembali ke program.

|:> Edit

Selesai
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Ujicoba
Program

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana caranya untuk mengisi program di dalam
mode “AUTO” dan uji coba bagian program pada kecepatan tetap.

Isi unit

i

Pelaksanaan
program

Selesai

808D

=

Halaman 57

Sinumerik 808D

URUTAN

Pelaksanaan
program

3 2

N: \HPF\DEMO_PART_1.HPF

14:85:35
2812/84/25

ilﬂ G17 G698 G54 G71 T
H2a SUPA GBAB Z368 DB T
N3A SUPA GAB X388 Y388 1

Renumber
N4@ T1 D1 1

Tekan SK “Execute” pada PPU. |:> Execute
5 - 14:11:53
LU 2B12/84/25
N: \HPFA\DEHO_PART_1.MPF SIEMENS ¢

- function
MCS Position Dist-to-go  T,F,S

Auxiliary)
function

ht 9.8 e T 1 b g

Kontrol sekarang dalam mode

AUTO dengan jalur penyimpanan
program yang terbuka sekarang I:>
ditampilkan dan lampu AUTO

pada MCP menyala .

Sebelum bagian program dapat diisi dan

dilaksanakan di dalam mode AUTO, ha-

rus di tes dengan menggunakan fungsi
simulasi yang disebutkan sebelumnya!

Sekarang program siap dimulai dan operasi sesungguhnya
akan dijelaskan pada bagian selanjutnya.

=
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Ujicoba
Program

URUTAN

Sebelum melaksanakan “Dry Run”, harap

ubah nilai offset dengan benar untuk
ukuran benda kerja yang nyata, untuk
menghindari pemotongan benda kerja

yang nyata selama dry run dan menghin-
dari bahaya yang tidak perlu!

Catatan: operasi berikut ini berdasarkan “program execution” yang telah
selesai.

Langkah 1 Data di dalam “Dry run feedrate” harus di atur
dan di cek sebelumnya!

— i

[R]%ar. [SDlata [ow uzca
date

Gunakan tombol lintasan untuk bergerak ke posisi yang diper-
lukan. Posisi tersebut sekarang disorot. . .

Tekan tombol “Offset” pada PPU.

Il
Tekan SK “Sett. data” pada PPU. ——>

Masukkan tingkat umpan yang diperlukan dalam mm/min, masukkan
“2000” di dalam contoh .

DRY

]
Dry run feedrate: 20008 nmdnin Misc .
Start angle —
Start angle for thread: 8.888 ° ]

NSDpaal—
e cata [EDfs

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

(@12 |14

Tekan tombol “Input” of the PPU.

Halaman 58

Sinumerik 808D

=
> M
e

g Prog.

Hcont.

Dry run
feedrate

Tekan tombol “Machine” pada PPU.
Tekan SK “Prog. cont.” pada PPU.

Tekan SK “Dry run feedrate” pada PPU.I:>

— . .
™ 2 2d1as0ases
N : \MPF \DEMO_PART_1.HPF SIEMENS Progran
# Reset Ee=t
MCS Position Dist-to-go  T,F,S >

ry run
X 8.080 *w~T1 o)

Catatan: simbol “DRY” terlihat dan SK “Dry run feedrate” disorot dengan

warna biru.
[
Back

Pastikan timpaan tingkat umpan pada MCP
adalah 0%.

Tekan SK “Back” pada PPU.

Langkah 2 c

Tekah “Door” pada MCP untuk menutup

pintu mesin. (Jika Anda tidak mengguna- [om
kan fungsi ini, tutuplah pintu mesin se- :> o
cara manual)

Tekan “CYCLE START” pada MCP ':D

untuk melaksanakan program. .
Putarlah timpaan tingkat umpan se-

cara bertahap ke nilai yang diperlukan.

Setelah menyelesaikan Dry run, kembalikan offset yang
tadi diubah ke nilai asli untuk menghindari efek pemesi-

nan yang sebenarnya!
808D
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Pemesinan
Benda-benda

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana caranya menggunakan fungsi penghi-
tung waktu dan bagaimana untuk memesinkan benda-benda dan penga-

turan kompensasi untuk alat yang aus.

Isi unit

J

Penghitung
waktu

Pemesinan
benda

Keausan
Alat

Selesai

808D

=

Teori dasar

Penghitung
waktu

Langkah 1

Tekan tombol “Machine” pada PPU.

Tekan tombol “Auto” pada MCP.

Tekan SK “Time counter” pada PPU.

Block display DEMO_PART_1.HMPF

DH18 G17 G?0@ G54 G71 1
HZB SUPA GB@ Z308 DAT
H3B SUPA GBA X308 Y3881
H4B Ti D11

Sinumerik 808D

Pastikan mesin telah direferensikan sebe-
lum memesinkan benda kerja!

=]

AUTO

Tine
| counter

!

Cycle tinme 0000:00:086h
Time left ©000:00:00h

Counter No [4)]

H58 M5G(”Please change to Tool Ho 1")1

HE@ HB5 HAZ Heaf
H78 54008 W31

Halaman 61

=
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Pemesinan
Benda-benda

URUTAN

“Cycle time” menunjukkan berapa lama |:> Cycle tine B000:09:06h
program telah berjalan.

“Time left” menunjukkan berapa banyak
waktu yang tersisa sebelum program- :> Tine left  6600:00:00h

berakhir
Langkah 2

Time left” hanya akan dihitung setelah pelaksanaan
siklus dari bagian program berjalan sukses!

Pilih “Yes” atau “No” untuk memutuskan

apakah akan mengaktifkan penghitung

(tekan tombol “Select” untuk mengaktifkan I:> .
pilihan).

Masukkan jumlah benda kerja yang Anda
perlukan untuk dimesinkan dalam “
“Required”.

Required 45

“Actual” menunjukkan jumlah benda kerja
yang telah dimesinkan.

Actual 8

=

Block display DEMO_PART_1.MPF

DN18 G17 G968 G54 G71 1

HZB SUPA GBO Z38e DOT

N38 SUPA GBB X388 Y3681

H48 T1 D11

N58 HMSG("Please change to Tool NHo 1")7
NBB MB5 MB? MOaT

N78 548688 H31

Tine, counter
Cycle time 0000 :00:06h
Tine left 0000 :00:00h

Counter Yes o
Required 45

=
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Pemesinan
benda

Pastikan program itu benar sebelum
memesinkan benda-benda!

Epr\.ﬁ PART_1.MPF 5||.:|'\/'||5|\|52§‘153‘;?25 Aturlah program
mhesot by : «nccion | dalam status siap
" D B0E s awciize dimulai seperti
¢ 9 009 6.000 a1 terlihat di sebelah
7 9 009 6.000 kiri sesuai dengan

«

urutan “Program

Ga1 G500 (6 G660 1 »

Block display Current program :DEMO_PART_1.MPF eXeCUthn -
N7 Sa006 AT

[hakukan tindakan
1] pencegahan kea-
manan yang rele-

van!

Pastikan bahwa hanya mode “AUTO” dan
“ROV” yang diaktiftkan.

(atau pilih fungsi M01 jika diperlukan).

Catatan: Fungsi M0O1 — program akan berhenti pada
posisi dimana ada kode MO1.

Pastikan timpaan tingkat umpan pada MCP adalah 0%!

Tekah “Door” pada MCP untuk menutup pintu mesin.
(Jika Anda tidak menggunakan fungsi ini, tutuplah @E
pintu mesin secara manual.)

Tekan “CYCLE START” pada MCP untuk melaksanakan prograni:>.

Putarlah timpaan tingkat umpan secara bertahap ke nilai yang diperlukan |:>
808D



Pemesinan
Benda-benda

URUTAN
Keausan Kompensasi alat yang aus harus
Alat membedakan arah kompensasi den-
gan jelas!
Langkah 1

Tekan tombol “Offset” pada PPU.

|:{>@\
—

Gunakan tombol arah untuk memilih alat
yang diperlukan dan tepiannya. :>
to 2 e

Tekan SK “Tool wear” pada PPU. ] oot

oo )

Tool wear

Type T D Uear
Lengthi Radius S
_ Hilling
& 11 0.600 ©.008 tool
& 2 0.800 ©.008
z 1 0.800 0.000 Drilling
o 31 0.600 0.000 el
1 41 0.800 ©.008
Tapping
U 51 0.800 o.000 U
ik 61 0.800 o.000
] 71 0.800 o.000 EaTNE
pis 8 1 0.800 0.000 il . tool

«

fifT Tool el U
1@ 132 60 o

" e

=
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Langkah 2

Aturlah parameter kepanjangan aus alat dari axis X dalam “Length X,
tandanya menentukan arah dari kompensasi aus.

Aturlah parameter kepanjangan aus alat dari axis Z dalam “Length Z”,
tandanya menentukan arah dari kompensasi aus.

Nilai positif: ala bergerak menjauhi benda kerja

Nilai negatif: alat bergerak mendekat ke benda kerja

Tekan “Input” pada PPU untuk mengaktifkan kompensasi |:> ©

WeUT

Aturlah parameter aus radius alat dalam “Radius”, tandanya menentukan
arah kompensasi aus.

Nilai positif: alat berada jauh dari benda kerja (atur radius lebih besar
dari sesungguhnya)

Nilai negative: alat berada dekat ke benda kerja (atur radius lebih kecil
dari sesungguhnya).

Tekan “Input” pada PPU untuk mengaktifkan kompensasi |:> ©

T
=) 14:34:36
g o 2812784725
Tool wear Active tool no 10
Tyoe T D Vear

Lengthl Radius
_ Milling

& 11 0.220 1.208
& 2 6.000 0.000
) 21 8.000 0.600
& 31 6.000 0.000
i 41 6.000 0.000
Tapping
U 51 8.000 0.600 L
& 61 6.000 0.000
71 6.000 0.000
& 81 8.000 0.600

«

Back.

o i =

data have been
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Catatan
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Pengulangan
Program

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana untuk memulai kembali bagian program
setelah sebuah alat diubah karena rusak, atau harus melakukan pemesi-

nan ulang.

Isi unit

Pencarian
blok

Selesai

808D

=

Sinumerik 808D

URUTAN

Pencarian
blok

Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:>
Tekan tombol “Auto” pada MCP. > =)

Tekan SK “Block search” pada PPU.

Tekan SK “Interr. point” pada PPU dan
kursor akan bergerak ke garis program Interr.
yang diinterupsi terakhir kali. :>

Catatan: Kursor dapat digerakkan ke blok program yang .
diperlukan dengan tombol lintasan. .

- 14:17:39
|M| A:ut! 2812/05/02

N:\MPF\DEMO_PART_1 .MPF SIEMENS]|

B Reset o contour

Catatan: fungsi-
fungsi “To contour”
dan “To end point”.

Block search
Ni30 T3 D1 1
N148 MSG("Pleass change to Tool No 3") T
N1S8 MBS MB? MBO 1

N168 S5000 M3 G94 F300 1

N178 GBO X-6 ¥92 1

N186 GBO Z2 T

N190 GO1 F300 Z-18 1

N2B8 G41 ¥ 98

N218 681 X12 RND=S 1

N220 GO1 Y97 CHR=2 1

N238 GB1 X708 RND=4 1

N24B GB1 Y98 T

N250 GB1 Gde Xs@ 1

NZ260 GBO Z58 T

DEMD_PART_1 .MPF

To
end point|

Without
calculat.

“To contour”: pro-

gram akan berlan-
jut dari garis sebe-
lum breakpoint.

Search

Progran
level +

“To end point”:
program akan
berlanjut dari garis
dengan break-
point.

; ====Pathnilling end ¥

1276 SUPA GBo Z30@ DB 1 |
NZge SUPA GBO X300 Y3el 1

N298 T4 D1 ¥

N368 MSG("Please change to Tool Ho 4") ¥

Program
level -

<«
Back

Tekan SK “To endpoint” pada PPU (dapat juga
menekan “To contour” jika diperlukan) |:> o point

=

Halaman 65 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Pengulangan
Program
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URUTAN
) ” <<

Tekan SK “Back” pada PPU. |:> Back Tekan tombol “CYCLE START” pada MCP untuk me- :> .
™ 2 14:21:24 laksanakan program.

M,z 2012/85/62

H: \MPFA\DEMO_PART_1 .MPF S|EM ENS G .
@ Stop Rov _ oo Putarlah timpaan tingkat umpan pada MCP secara bertahap ke nilai
HCs Position "‘S;';'E':" Ui AuedLiary yang diperlukan.

x @ ) 8@@ g T 3 function

I i E Azmt Please change to Tool No 4
Y @ . @@@ F g:ggg ::3:1" ?:;Zrate N:\MPFADEMO_PART 1 .WPF SIEMENS E Ny
e -
Z 8 . 8@@ MCS pzli‘;um Dist-to-go F

Auxiliary
D 1 function

=

= 8 175 -8.691 nn
'Y 61.344 =

Block display Current progran :DEHO_PART_1 .WPF

300,000 108%  Axis

300.800 mn/nin _foodrate

N 1

N278 SUPA GO Z388 DAY z -8 267 8.888 nn 1 590, 160x
N288 SUPA GBB X308 Y3BBT 5oEB'8 B
H298 T4 D19 2

N386 MSG("Please change to Tool Ho 4")% fAct. val.
N316 M85 MO9 MBBY Work (WCS),
i lar illing startf

Block display

556088 M3
N380 POCKET4( 50.00000, B.00080, Z.00000, -5.00800, ZZ.00000, 38.

Current program :DEMD_PART_1 .MPF

Act. val.
Hach(HCS)

%3 ActVa g Prog. g N398 55588 M3
1\ zoom 5 cont. NdB@ POCKET4( 50.00000, B.00080, Z.00000, -5.00800, ZZ.00000, 38.

N410 ;========: ====Circular pocketnilling endf Act. val.
N428 SUPA GBB Z388 DAY Work (UCS),

Timpaan tingkat umpan harus selalu pada 0%! SUPA 688 X380 V3RBT

Pastikan bahwa alat yang benar sudah dipilih sebelum
melanjutkan! i@

Tekan tombol “CYCLE START” untuk
melaksanakan program. I:> .

™ R B[ S| Channel 1 continue program with NG start 14:21

—

N:\MPF\DEMO_PART_1 .MPF SIEMENS &

5 Stap ROV function

Act. wal.
Hach (HCS)

NECHS

Peringatan 0101208 terlihat pada bagian atas untuk menekan tombol
“CYCLE START” untuk melanjutkan program.

=
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Catatan
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Catatan
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Informasi
Tambahan
Bagian 1

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana melaksanakan tugas sederhana pada
mesin dan memberikan beberapa informasi tambahan yang mungkin
diperlukan untuk mengoperasikan mesin dengan benar.

Isi unit
@

Peubahan
waktu

Menyimpan
data

Milling
permukaan
manual

Selesai
Parameter
R

\V% -

808D Halaman 69
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URUTAN

RS232 digunakan untuk memindahkan
program ke dan dari NC.

Direkomendasikan untuk menggunakan SW komunikasi
“SINUCOM PCIN” dari Siemens untuk memindahkan program
standar

Sesuaikan pengaturan parameter pada PPU untuk menyesuaikan penga-
turan dari SW komunikasi pada PC.

Langkah 1

S
|:> s HS232

—>

Sesuaikan parameter dalam “Communication settings” untuk menyesuaikan
dengan pengaturan SW komunikasi pada PC.

Tekan “Program Manager” pada PPU.
Tekan SK “RS232” pada PPU.

Tekan SK “Settings” pada PPU.

Settings

Communications settings

Device RTS CTS
Baud rate 19268 [Q
Stop bits 10
Parity Hone QO
Data bits 80

End of transnis. 1a
Confirm overurite HQ

Tekan SK “Save” pada PPU.

— Save
— - =

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Tekan SK “Back” pada PPU.



Informasi
Tambahan
Bagian 1

URUTAN

Langkah 2. pindahkan sebuah bagian program ke sebuah PC dari PPU.

— [8Ejnc

Tekan SK “NC” pada PPU.

Gunakan “Cursor+Select” untuk memilih bagian program. .
+

yang diperlukan. Program yang dipilih akan disorot.

|:> Capy
—>

Periksa pengaturan interface dan mulailah software komunikasi untuk
menerima program pada PC.
(Tekan “Receive Data” pada SINUCOM PCIN untuk memulai fungsi penerimaan).

Tekan SK “Send” pada PPU. |:> Send

PPU akan menampilkan sebuah jendela menunjukkan kemajuan dari
perpindahan.

Tekan SK “Copy” pada PPU.

Tekan SK “RS232” pada PPU.

R5232

Sending of data

19288 ,8,1,HONE

File: _N_DEMO_PART_1 _MPF
Fron H:

To R5232

Bytes: 4895

Jika ada masalah selama perpindahan bagian program, sebuah jendela
akan ditampilkan.

RS523Z communications are interrupted?
Please check the cable and the receive
program .

Continue transnission?

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Sinumerik 808D

Anda dapat melanjutkan mengirim bagian program.

— w Y

Atau Anda dapat membatalkan mengirimkan bagian program.

X
Cancel

Langkah 3 Pindahkah sebuah bagian program ke PPU dari sebuah PC.

Tekan SK “OK” pada PPU.

Tekan SK “Cancel” pada PPU.

Tekan “Program Manager” pada PPU. |:> B

>  RS232
v
Accept

Tekan SK “RS232” pada PPU.

Tekan SK “Accept” pada PPU.

Receiving of data

Periksa pengaturan interface dan mulailah software komunikasi untuk
mengirim program dari PC.
(Tekan “Send Data” pada SINUCOM PCIN untuk mengirim data).

PPU akan menampilkan sebuah jendela menunjukkan kemajuan dari
perpindahan.
Receiving of data 19200 ,8,1,NONE

_N_DEMO_PART_1_MPF
RS232

/_N_MPF_DIR
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URUTAN

“USB” digunakan untuk memindahkan program ke dan
dari NC .

Langkah 4 Gunakan SK “Copy” dan “Paste” untuk memindahkan bagian
program dari NC ke USB.

Sambungkan sebuah perangkat USB dengan memori yang cukup ke

interface USB pada PPU.
Tekan SK “NC” pada PPU. — [

Gunakan “Cursor+select” untuk memilih bagian program
yang diperlukan. Program yang dipilih akan disorot.

—> Copy
> g vss
— paste

Gunakan SK “Copy” dan “Paste” untuk memindahkan
bagian program dari USB ke NC.

NN

Tekan SK “Copy” pada PPU.
Tekan SK “USB” pada PPU.
Tekan SK “Paste” pada PPU.

Langkah 5

Hubungkan perangkat USB dengan program target yang telah disimpan

ke interface USB pada PPU.
Tekan SK “USB” pada PPU. > § vse

Gunakan “Cursor+select” untuk memilih bagian program . 4 .
yang diperlukan. Program yang dipilih akan disorot.

Tekan SK “Copy” pada PPU. — Comy
— (LS
|:> Paste |:>

Tekan SK “NC” pada PPU.

Tekan SK “Paste” pada PPU.

808D Halaman 71

Sinumerik 808D

Bantuan

PPU mempunyai bantuan daring yang menunjukkan isi dari dokumen
standar.

Tekan tombol “Help” pada PPU.

-

EXIT
- . OEH
E T::;ic Manua EE oc

—> Elvwric

Informasi bantuan yang berhubungan dengan topik saat itu akan terlihat

di layar.
> B

Panduan bantuan daring pada PEM akan terlihat di layar.

Tekan SK “Cur. Topic” pada PPU.

Tekan SK “OEM Manual” pada PPU.

Tekan SK “TOC” pada PPU.

> =

Bantuan daring dari panduan Siemens akan terlihat.

=
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Bagian 1

URUTAN

Pemotongan
permukaan
manual

“Face cutting” digunakan untuk memotong bahan yang berukuran lebih
pada permukaan yang kasar sebelum memulai pemesinan.

Langkah 1
Tekan tombol “Machine” pada PPU. |::> ...E

Tekan tombol “JOG” pada MCP.

> I seee

Masukkan nilai yang sesuai dalam “Retraction plane” dan “safety Dis-

tance”.

Tekan SK “Sett.” pada PPU.

Tekan tombol “Input” pada PPU
untuk mengaktifkan pengaturan.

Retraction plane
Safety distance 3.888 nn
JOG - Feedrate 8.888 nn/nin

Variable increment @ inc

Dir. of rotation

10§ Set

. Meas.
x: T.S.M @5 ppy. i !I tool

=
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Langkah 2
Tekan SK “Face cutt.” on PPU. |:> Face
ir\ish. allowance depth I \lasukkan data
e . N yang sesuai
: : dalam jendela
Mork offsat 54 [ “Face Milling”
97.8 F 30088680 wh/min .
s 1508 660 ron sesuai dengan
Direction
pares '::ugh g kepgrluan pe-
e xa 0.060abs mesinan. Guna-
Y8 8.008 abs 1
7 e kan tombol di
m 78,000 inc sebelah kanan
97.868 inc
R S7e ma.s ZL - S.omiee PPU untuk
DXy 28 . eanfCg memilih jalur
DZ 3.868 inc
uz @588 inc pemotongan
alat selama
b SRR P2 A P Bl | (v I sere. PEMESINan.
Tekan SK “OK” pada PPU —> |«
Sistem
F300.860 51500.860 M3 G54 Act. wval.

CYCLE71(10.800,0.000,3 .008, -5 .000 ,0.00A ,0.600, 76 .068, 97 .BO6,0.668,3 .60 REL sekarang mem-
8,20.860,2.600,0.500,360.866, 11,2.868) 1

gz _ buat program
workcizs; secara otomatis

Pastikan nilai timpaan pada MCP adalah 0%!
Tekan tombol “Cycle Start” pada MCP. |:>.

Sesuaikan timpaan pada MCP secara bertahap ke nilai yang
diperlukan.
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Bagian 1

URUTAN

Parameter
R

Parameter aritmetika digunakan dalam sebuah bagian program untuk
penentian nilai, dan juga beberapa penghitungan nilai yang diperlukan.
Nilai yang diperlukan dapat diatur atau dihitung dengan sistem control
selama pelaksanaan program. Beberapa fungsi aritmetika umum ditun-

jukkan di bawah ini:

Parameter aritmatika

ASIN()
ACOS()
ATAN2(,)
SQRT()
ABS()

Catatan:
Pemrosesan ulang berhenti

Arti
Penambahan
Pengurangan
Perkalian
Pembagian
Sama dengan
Sinus

Kosinus
Tangen
Arcsin
Arccosine
Arctangen2
akar pangkat dua
Nilai absolut

Tekan tombol “Offset” pada PPU.

Tekan SK “R var.” pada PPU.

N10 G17 G90 G54
N20 T1 D1
N30 S2500 M03 M08

N40 GO0 X-10.0 YO ZI0———»

N50 R1=0 R2=0 R3=
N60 STOPRE

N70 MO0

N80 R1=1

N90 STOPRE

N100 M0O
N110 R2=2
N120 STOPRE

N130 M0O

N140 R3=R1+R2—»~
N150 STOPRE

N160 GO0 X=R3

N170 M30 ———

Pemrograman perintah STOPRE dalam sebuah blok akan menghentikan

pra-proses blok dan penyangga. Blok berikut ini tidak dilaksanakan sam-
pai semua blok yang telah di pra-proses dan disimpan telah dilaksanakan

dengan penuh. Blok sebelumnya dihentikan dalam penghentian pasti

(seperti dengan G9).

808D

=

A 3.000

Y 6 .000

Z 10 . 600
Halaman 73

Repos offset

8.888 nn

8.888 nn

8.880 nn

Sinumerik 808D

OFFSET.
i
IR var.

Position

-10.000
0.060

18009

8.800800
8.800880
8.800880
8.800880
8.800880
8. 8ABEBA

—>
—>

ul Repos offset

B.880 nn
B.880 nn

B.880 nn

X
¥
A

B.6800808
1.0088608
0.000008
0.000008
8.000088
B.6890808

0.008000
1.088088
Z.898088
8.000000
8.6880808
8.000000

0.6800000
1.000000
2 .808008
3.800000
0.600000
8.800008

=
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Bagian 1

URUTAN

Anda dapat mengubah waktu pada control jikga
diperlukan ketika jam berubah dari waktu musim
panas ke waktu musim dingin.

Peubahan
waktu

Tekan “Shift” dan “Alarm” pada PPU secara —
simultan. —> (& (A

SHIFT

Pastikan kata sandi diatur ke tingkat akses “CUSTOMER”.

Tekan SK “Date time” pada PPU. |::> — Date
P ) ?.i:na

Date and Time setting

Current 2012/04/25 15:12:26
Fornat YYYY/HM /DD HH:HM:55
Hew 8888 /08 /88 88 160 :60

Masukkan sebuah “Date” dan “Time” yang baru.

Date and Tine setting

Current 2012/84/25 15:14:25
Format YYYY/HM /DD HH:HH :55
Hew 2812 /a4 /26 15 :15 :36

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Sinumerik 808D

Tekan SK “OK” pada PPU. I::> i

Date and Time setting

Current 2012/84/25 15:14:25

Fornat VYWY /MM /DD HH:HM:55

Hew 2012 /4 /26 15 :15 136,

Tekan SK “Cancel” SK untuk mem-I:> S
batalkan operasi.

“Save data” membolehkan sistem lengkap di dukung
pada sistem kartu CF sehingga ada dukungan sistem
tersedia untuk operator.

Tekan “Shift” dan “Alarm” pada PPU

. SYSTEM
secara simultan. I:> WQ’ + ‘..,A;;.

Pastikan kata sandi ditentukan ke tingkat akses “CUSTOMER”.

Menyimpan
data

data

Tekan SK “Save data” pada PPU. |:> I

Nare. Axis type Drive number

[—m—

Yes ==>> then 'OK’ - Mo ==>> Press 'Cancel’

NOTICE ¢
This function is only available in NCK_RESET
Saving comprises data areas:

- setting data
data list

- Monitoring and runtine data
- Work offsets

- Workpiece prograns and cycles
- GUDs (global user data)
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URUTAN

Tekan SK “OK” pada PPU.

|:> v
| oK
Data being saved

Do not operate or switch off ?

L

Ketika kontrol sedang menyimpan data pada sistem,
jangan mengoperasikan atau mematikan kontrol!

Ketika sebuah mesin mempunyai kotak gigi manual pada spindel, adalah
tanggung jawab operator untuk mengubah gigi pada tempat yang benar
dalam bagian program tersebut.

Jika pabrik pembuat alat mesin telah memasangkan sebuah kotak gigi
otomatis, maka kode M berikut ini dapat digunakan untuk mengubah gigi
dalam bagian program.

=
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Tahapan gigi M40, M41, M42, M43, M44 dan M45 tersedia.

M40 pemilihan gigi otomatis
M41 Gigi tahap 1
M42 Gigi tahap 2
M43 Gigi tahap 3
M44 Gigi tahap 4
M45 Gigi tahap 5

Contoh:

Pabrik pembuat alat mesin menentukan sebuah rentang kecepatan untuk
masing-masing tahapan gigi:

S0...500 Gear tahap 1 — M41
S400..1200 Gear tahap 2 — M42
S$1000..2000 Gear tahap 3 — M43

Jika operator memilih secara manual tahapan gigi didalam bagian pro-
gram, adalah tanggung jawab operator untuk memilih tahapan gigi yang
benar sesuai dengan kecepatan yang diperlukan.

=
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Catatan
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Informasi
Tambahan
Bagian 2

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan bagaimana melaksanakan tugas sederhana pada
mesin dan memberikan beberapa informasi tambahan yang mungkin
diperlukan untuk mengoperasikan mesin dengan benar.

Bagian 2

Isi unit

!
)
(o
i)

Offset
benda kerja
tambahan

Lompatan
Program

ROT AROT
putaran
koordinat

Lewatan
Program

Subpro-
gram

Selesai

Contoh
Program

Koordinat
polar

=
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URUTAN

Dalam mode MDA, Anda dapat memasukkan dan
melaksanakan baris tunggal dan banyak baris dari
kode NC.

Gunakan MDA untuk menggerakkan axis ke

Tekan tombol “Machine” pada PPU.

—
> M,
e
>
MDA
— pelete
file

Masukkan kode NC yang benar untuk menggerakkan axis ke posisi yang
diperlukan.

A Pastikan timpaan tingkat umpan pada MCP ada pada 0%!
Masukkan “CYCLE START” oada MC
untuk melaksanakan program MDA. 'P_—_> .

Putarlah timpaan tingkat umpan pada MCP secara bertahap ke nilai yang diperlukan.
™ D

(LT} MDA

Tekan tombol “MDA” pada PPU.

Tekan SK “Delete file” pada PPU.

10:44:36
2012/84/28

SIEMENS ¢

function

[F] Stop ROV
HCS Position Dist-to-go  T.F.S —
X 10 989 8.8080 Pmetion’]
0.808 nn 180% Axi
Y 1@ . @8@ 13172'.222 mn/min foedrato
7 0P.988 0.008 nn 9.0 100%

a.a a file

MDI - Block

EH G54 X160 Y18 Z587
==ecof==
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URUTAN

Fungsi M memulai operasi pengalihan, seperti “Coolant ON/OFF”. Ber-
macam-macam fungsi M telah ditentukan sebagai fungsi tetap oleh pem-
buat CNC. Fungsi M yang belum ditentukan disimpan untuk penggunaan
bebas dari pabrik pembuat alat mesin.

Dengan fungsi H, arti nilai dari sebuah fungsi H yang tertentu dijelaskan
oleh pabrik pembuat alat mesin.

Kode M dan fungsi H dibuat oleh OEM harus didukung oleh pabrik pem-
buat alat mesin.

Fungsi M Penjelasan Fungsi M Penjelasan
tertentu tertentu
MO Hentikan program Mé Peubahan alat
M1 Hentikan program de- M7 / M8 Pendingin menyala
ngan syarat
M2 Akhiri program M9 Pendingin mati
M30 Akhiri program dan M40 Pilih tahapan gigi secara
kembali ke awal otomatis
M17 Akhiri subprogram M41~M45 Ubah tahapan gigi
M3/ M4 / M5 | Spindel CW/CCW/
berhenti

=
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Subpro-
gram

Seringkali urutan pemesinan yang digunakan, contohnya bentuk kontur
tertentu, disimpan dalam subprogram. Subprogram ini dipanggil pada
lokasi yang sesuai di dalam program utama lalu dilaksanakan.

Subprogram untuk posisi
empat kantung

Contoh

Struktur dari sebuah subprogram identik dengan struktur dari program
utama, tapi sebuah subprogram mengandung M17 — akhir program
dalam blok terakhir dari urutan program. Hal ini berarti kembali ke tingkat
program dimana subprogram dipanggil.

Subprogram harus dberikan sebuah nama yang unik yang memung-
kinkannya untuk dipilih dari beberapa subprogram. Ketika Anda mem-
buat program, nama program boleh dipilih dengan bebas.

Tetapi, peraturan berikut ini harus diperhatikan:

Nama dapat mengandung huruf, angka dan garis bawah dan pan-
jangnya harus diantara 2 sampai 8 karakter.

Contoh: LRAHMEN?7

=
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URUTAN
Main program Urutan
MAIN 123
N20 L10; call — Subprogram
o
L10

N10 R1=34...
N20 X...Z....

N80 L10; call
M17

M30 v

Subprogram dapat dipanggil dari sebuah program utama, dan juga dari
subprogram lainnya. Jumlahnya, sampai dengan delapan tingkat pro-
gram, termasuk program utama, tersedia untuk tipe panggilan berjen-

jang.

808D

=
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Koordinat
polar

Sebagai tambahan untuk ketentuan umum dalam koordinat Cartesian (X,
Y, Z), titik-titik benda kerja dapat juga ditentukan dengan menggunakan
koordinat polar. Koordinat polar juga berguna jika sebuah benda kerja
atau sebuah bagian darinya didimensikan dari sebuah titik tengah (pole)
dengan spesifikasi radius dan sudut.

Koordinat polar mengacu pada plane yang diaktifkan dengan G17 sam-
pai G19. Sebagai tambahan, axis ketiga yang tegak lurus ke plane ini
dapat ditentukan. Ketika melakukan hal tersebut, spesifikasi spasial da-
pat diprogram sebagai koordinat silindris.

Radius polar RP= menentukan jarak dari titik ke pole. Ketentuan itu dis-
impan dan harus hanya ditulis di dalam blok dimana ketentuan itu
berubah, setelah pole atau plane telah diubah.

Sudut polar AP= selalu mengacu pada axis horisontal (abscissa) plane
(contohnya, dengan G17: axis X). Spesifikasi sudut positif atau negative
dimungkinkan. Sudut positif dijelaskan sebagai berikut:

Mulai dari arah plus dari axis X dan memutar CCW.

Ketentuan itu disimpan dan harus hanya ditulis di dalam blok dimana
ketentuan itu berubah, setelah pole atau plane telah diubah.

=
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Informasi
Tambahan
Bagian 2

Teori dasar

G110 Spesifikasi pole relatif ke posisi settitikt yang terakhir diprogram
(di dalam plane, contohnya dengan G17: X/Y)
(ketika menggunakan G110, harap selalu mengambil posisi alat
saat itu sebagai titik referensi untuk menentukan pole baru).

G111 Spesifikasi pole relatif ke awal sistem koordinat benda kerja
saat itu (di dalam plane, contohnya dengan G17: X/Y)

G112 Spesifikasi pole relatif ke pole yang terakhir berlaku, per-

tahankan plane.

Contoh pemrograman:

N10 G17 ; X/Y plane

N20 G111 X17 Y36 ; coordinat pole di dalam sistem koordinat
AP=45 RP=50 benda kerja saat itu

-I:I-SO G112 X35.35 Y35.35 ; pole baru, relatif ke pole terakhir sebagai
AP=45 RP=27.8 sebuah koordinat polar

N90 ... AP=12.5 RP=47.679
N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4

; sebuah koordinat polar
; sebuah koordinat polar dan axis Z = koordi
nat silinder

¥ Point defined by RP, AP

Example G17: X/Y plane

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling
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Offset
benda kerja
tambahan

Offset benda kerja yang dapat diprogram TRANS dan ATRANS dapat
digunakan dalam kasus berikut ini:

e Untuk mengulangi bentuk-bentuk/pengaturan dalam bermacam-macam
posisi pada benda kerja
o Ketika memilih sebuah titik referensi baru untuk pendimensian

Hal ini menghasilkan di dalam sistem koordinat benda kerja saat itu.
TRANS X...Y... Z... ;offset yang dapat diprogram (absolut)

ATRANS X...Y... Z... ; offset yang dapat diprogram, tambahan pada offset
saat itu (bertahap)

; tanpa nilai-nilai, membersihkan perintah lama
untuk offset

TRANS

Contoh pemrograman
N20 TRANS X20.0 Y15.0 Offset yang dapat diprogram
L10 panggilan subprogram
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Informasi
Tambahan
Bagian 2

Teori dasar

ROT AROT
Putaran
koordinat

Putaran ROT AROT yang dapat diprogram, dapat digunakan:

Putaran dilaksanakan di dalam plane saat itu G17, G18 atau G19 meng-
gunakan nilai RPL= ... ditentukan dalam derajat.

ROT RPL=... ; offset putaran yang dapat diprogram (absolut).

AROT RPL=... ; Offset yang dapat diprogram, tambahan untuk offset
yang ada

ROT ; tanpa nilai-nilai, membersihkan perintah-perintah lama

untuk offset

Sinumerik 808D

Sebuah faktor skala dapat diprogram untuk semua axis dengan SCALE,
ASCALE. Jalur tersebut diperbesar atau dikurangi oleh faktor ini di dalam
axis yang ditentukan. Sistem koordinat yang sudah diatur saat ini diguna-
kan sebagai referensi untuk peubahan skala.

SCALE X...Y... Z... ;offset putaran yang dapat diprogram (absolut)
ASCALE X...Y... Z... ; offset yang dapat diprogram, tambahan pada offset
saat itu (bertahap)

Jika sebuah program mengandung SCALE atau ASCALE, ini harus dipro-
gram di dalam sebuah blok terpisah.

N10 G17
N20 AROT RPL=45 Tambahan 45 derajat putaran Contoh pemrograman
L10 panggilan subprogram N10 G17
N20 SCALE X2.0 Y2.0 ; kontur dibesarkan dua kali dalam
L10 panggilan subprogram X dan Y
[ \‘f\’mrkp;eoe
Y X z
G17 G18 G19
N |z NN IR
\ RPL= ) N “ReL= ) A /RPL=‘)
| < : | v
x
Workpiece
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Informasi
Tambahan
Bagian 2

Teori dasar

Contoh
Program

Hai ini menjelaskan dan menganalisa offset tambahan, putaran koordi-
nat, fungsi penyekalaan yang disebutkan diatas.

Pemesinan gambar dimensi target dan efek akhir adalah sbagai berikut :

100

)
T
T 100°
1 R

D

Stale Factor 1,3

100

A Dalam contoh ini, arah positif

dari axis koordinat XY ber-
beda ketika memesinkan
masing-masing alur!

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

Gambar 1—pemesinan benda
kerja asli
Gambar 2—putaran koordinat
100°
Gambar 3—@Gambar 2 sepan-
jang bayangan cer-
min axis X
@putaran koordinat 20°
Gambar 4—®Gambar 3 sepan-
jang axis Y bergerak
60 dalam arah nega-
tif
@perbesar 1,3 kali dalam
arah Xdan'Y

-~

T

<,

=
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SUPA G00 Z300 DO

SUPA G00 X0 YO

G17T1D1

MSG ("change to 1 tool")

M5 M9 MO0

S5000 M3 G94 F300

GO0 X-28 Y 30

G00 Z2

LAB1:

POCKET3(50, 0, 2, -5, 30, 15, 3,-28,
30, 0, 5, 0, 0, 300, 100, O, 11, 5, , , 5, 3,)

LAB2:

Mo1

ROT RPL=-100

REPEAT LAB1 LAB2 P1

Mo1

AMIRROR X=1

AROT RPL=-20

Mo1

REPEAT LAB1 LAB2 P1

AROT RPL=10

ATRANS Y-60

AROT RPL=-10

ASCALE X1.3Y1.3

REPEAT LAB1 LAB2 P1

M30

Sinumerik 808D

SUPA—batalkan semua offset yang
dapat diatur

plane koordinat G17, gunakan alat 1

LAB1:tanda mulai milling

alur persegi milling (kedalaman 5 mm,
panjang 30 mm, lebar 15 mm, radius sudut 3
mm, koordinat dasar alur (X-28, Y30), axis
membujur alur dan sudut menjepit axis X 02)

LAB2: tanda akhir alur milling

putaran axis koordinat 100° dalam arah
positif

pemesinan alur yang sama pada posisi
baru

sepanjang axis X yang baru untuk men-
gubah bayangan cermin

putaran axis koordinat -20° dalam arah
positif

pemesinan alur yang sama pada posisi
baru

putaran axis koordinat - 102 dalam arah
negatif

koordinat axis Y bergerak 60 derajat
dalam arah negatif

alur dibesarkan 1,3 kali dalam arah X, Y

pemesinan alur yang sama pada posisi
baru

selesai

808D



Informasi
Tambahan
Bagian 2

Teori dasar

Lompatan
Program

Program NC memproses blok-bloknya dalam urutan dimana mereka dia-
tur ketika dituliskan. Urutan proses dapat diubah dengan memperkanal-
kan lompatan program. Arah lompatan dapat berupa sebuah blok dengan
label atau dengan sebuah nomor blok. Blok ini harus berada di dalam
program tersebut. Perintah lompatan tanpa syarat memerlukan sebuah

blok terpisah.

GOTOF+Label: Melompat ke depan (ke arah akhir program blok)
GOTOB+Label: Melompat ke belakang (ke arah awal program blok)

Label: Nama tali yang dipilih (menunjukkan lompatan blok program
yang diperlukan) atau nomor blok

808D
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Pelaksanaan program

N10 GO X...Z...

N40 GOTOF LABELO; lompat ke label LABELO

N70 LABELO: R1=R2+R3

N80 GOTOF LABEL1; lompat ke label LABEL1

l N90 LABLE2:

M30; program selesai

N110 LABEL1:

N130 GOTOB LABEL2 ; lompat ke label LABEL2

Contoh lompatan tanpa syarat

=
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Informasi
Tambahan
Bagian 2

Teori dasar

Metode 2
Lewatan
Program Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:> ...;
Metode 1 Tekan tombol “Auto” pada MCP. |:> ﬂ
N5 G17 G90 G500 G71 n
N10 T4 D1 M6 Tekan SK “Prog cont.” pada PPU. |:> L Foeed
Menggunakan kode *;” N15 S5000 M3 G94 F300 .
pada awal blok dapat N20 GO0 X50 Y50 Z5 Tekan SK “Skip” pada PPU. |:> Skip
melewati tali ini. N25 G01 Z-20 — o) S
“juga dapat digunakan C————> N30Z5 w2 s sas 26
untuk menambahkan B ;:':Zipr SIEMENS ?rogra-
keterangan pada blok. N85 T2 D1 M6 MCS Besitien Dist-to-go  T.F,5
Lihat gambar di sebelah N90 55000 M3 G5 ¥ 30 PE8 ©.a00 nn Fetarate
kanan untuk sebuah 0,000 —
contoh penggunaan. ¥ 156068 0 stan

Z 8 ; @@@ 8.888 nn

G5688(a)
Current progran :TEST.MPF

Block display

Menggunakan kode “;” pada
TiD1

awal blok program N9S, rang- | | Menggunakan kode “;” untuk e

kaian kode ini akan dilewati menambahkan sebuah ket- ;6M35288

tanpa dilaksanakan. erangan pada fungsi N85, *”/znxaa
tanpa pengaruh apapun on

pada pelaksanaan.

3 ActVa
zoon

Prog.

R
I : cont.

g Block

S searc

Prog.

Ketika “SKP” ditampilkan (lingkaran merah), fungsi lewatan telah diak-

tifkan. Setelah mengaktitkan “SKP”, menggunakan “/” pada awal rangkaian

kode program (tampak dalam lingkaran ungu), rangkaian kode tersebut
:> akan dilewati tanpa mempengaruhi pelaksanaan. :>
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Informasi Sinumerik 808D
Tambahan
Bagian 2
Teori dasar URUTAN
Delfte Tekan SK ini untuk menghapus isi di dalam kalkulator.
s Tekan SK ini untuk keluar dari layar kalkulator.
nc.:.;‘:t Gunakan SK ini untuk menerima masukan dan tulis nilai-
Anda dapat menggunakan kalkulator untuk menghitung elemen kontur, nilainya di posisi yang diperlukan. o
nilai-nilai dalam penyunting program, offset alat dan offset benda kerja Jika field masukan sudah terisi dengan sebuah nilai, kalkula-
dan masukkan hasilnya di layar. tor akan mengambil nilai ini kedalam baris masukan.

Gunakan SK “Accept” untuk memasukkan hasil di dalam field
masukan pada posisi kursor saat ini dari penyunting bagian
program. Kalkulator akan tertutup secara otomatis.

Tekan SK “=* pada PPU. > -

Calculator

28l o( ] w9 G
als(6] el ooml
Al23] o] we
I

— =
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Catatan
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Contoh
Program

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menunjukkan tiga contoh program khas dari siklus milling yang
sering digunakan dan diagram pemesinan yang sesuai dengan penjela-
san rinci.

Isi unit

1y

Program
milling 1

Program
milling 2

Program
milling 3

Selesai

Catatan: Semua contoh program di dalam buku ini hanya untuk refer-
ensi. Jika Anda ingin melakukan operasi sesungguhnya, harap sesuai-
kan offset alat, rentang pergerakan koordinat, pengaturan plane bend
kerja, dll. Sesuai dengan kondisi mesin yang sesungguhnya! |:3

808D Halaman 87
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Gambar

Program
milling 1

TT T 1T T LU TT
mﬂu_ugxu_ Ll

50

Pastikan semua persiapan dan ukuran
keselamatan telah dilakukan sebelum

pemesinan!

Sample program
workpiece drawing

13

0,

Titik nol benda
kerja berada di
titik tengah

benda kerja

16

50

Informasi alat:

T1 Alat milling D50
T2 Alat milling D8

Efek nyata
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Contoh
Program

Proses pemesinan

G17 G90 G54 G60 ROT
T1D1; FACEMILL

Mé

$S4000 M3 M8

GO X-40 YO

G0 Z2

CYCLE71( 50, 1, 2, 0, -25, -25, 50, 50, 0,

1, ,,0,400,11,)
$4500

CYCLE71( 50, 1, 2,0, -25, -25, 50, 50, 0,

1, ,,0,400,32,)

GO0 Z100
T2 D1 ; ENDMILL D8
Mé
$4000 M3
M8 GO X-13 Y16
GO0 Z2
; ==Mulai pengkasaran kantung persegi ===
_ANF:
POCKET3( 50, 0, 2, -5, 13, 10, 4, -13,
16,0, 5, 0.1, 0.1, 300, 200, 2,11,25, , ,,
2, 2)
; ==putaran penyesuaian sekitar axis Z ==
AROT Z90
_END:

alat 1 adalah plane alat milling

=Mulai milling permukaan==:

titik awal (X-25, Y-25), panjang dan
lebar 50 mm, tingkat umpan 400 mm/min,
sepanjang arah parallel dengan axis X untuk
melaksanakan pengkasaran.

i

ulangi proses N80, beda antara dua:

sepanjang arah alternative parallel dengan axis

X untuk melaksanakan penyelesaian
==Akhir milling permukaan==:

alat 2 adalah face alat milling, diameter

8 mm

=ulangi milling kantung persegi 3 kali

REPEAT _ANF _SELESAIP=3
; ======batalkan putaran =======
ROT
$4500 M3
H Hai peny |
persegi ======
_ANF1:

1 kantung

POCKET3( 50, 0, 2, - 5,13, 10, 4, -13,

16,0, 2.5, 0.1, 0.1,300, 200, 2,2, 2.5, , , ,

2, 2)

; ==putaran penyesuaian sekitar axis Z ==
AROT 290
_END1:

; ====ulangi milling kantung persegi 3 kali

REPEAT _ANF1 _END1 P=3
ROT

h 1L

H 1 putaran

; =mulai (D) pengkasaran kantung persegi==

_ANF: tanda mulai Milling start
alur persegi milling (kedalaman 5

mm, panjang 13 mm, lebar 10 mm, radius

sudut 4 mm, koordinat titik dasar alur (X-
13, Y16), sudut antara alur axis vertikal

dan axis X plane adalah 0 derajat, tingkat

umpan 300 mm/min, arah milling G2,
pemesinan kasar, gunakan tengah alur
vertikal G1 untuk menyelipkan.

; ==putaran penyesuaian sekitar axis Z ==

putaran dalam arah positif 90°
_END: tanda akhir milling

=
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; ====ulangi milling kantung persegi @ ©
@ 3 kaliz=====
Ulangl operasi N160 ~ N190 3 kali
lkan putaran
batalkan semua perintah-perintah
putaran koordinat

; ==Mulai penyelesaian kantung persegi @
_ANF1: tanda mulai milling
alur persegi milling (kedalaman,

panjang, lebar, radius sudut, titik dasar,
ujung sudut adalah sama dengan parame-
ter di atas) tingkat umpan plane 300 mm/
min, tingkat umpan arah kedalaman 200
mm/min, arah milling G2, selesai pemesi-
nan.

; ==putaran penyesuaian sekitar axis Z ===
putaran dalam arah positif 90°
_END1: tanda akhir milling

; ==penyelesaian milling kantung persegi

@0 ®-==
ulangi operasi N230~N260 3 kali
batalkan perintah putaran koordinat

h L

H 1 putaran
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Contoh
Program

Proses pemesi-

GO X0 YO

====mulai pengkasaran kantung
lingkaran =

POCKET4( 50,0, 2,-5,7.5,0,0, 2.5, 0.1,

0.1, 300, 200, 0, 21,2, , , 4,1)

$4500 M3

tung lingkaran

ilai penyelesaian kan-

POCKET4( 50,0, 2,-5, 7.5,0,0,5,0.1,

0.1, 300, 200,0,12,2, , ,4,1)

808D

GO0 Z100

======mulai pengeboran ==========

T3 D1 ;DRILL D3

Mé

S5000 M3

GO X0 YO

MCALL CYCLE81( 50, 0, 2,-5,0)
HOLES2( 0, 0, 10, 45, 60, 6)
MCALL

M30

kembali ke titik nol benda kerja
; =====mulai pengkasaran kantung ling-
karan =====

milling alur lingkaran milling

(kedalaman 5 mm, radius 7,5mm, koordi-
nat titik dasar alur (X0, Y0), sudut antara
axis vertikal alur dan plane axis X adalah
0°), arah milling positif, pemesinan kasar.

; =====mulai penyelesaian kantung ling-
kara

alur lingkaran milling (kedalaman
5mm, radius 7,5mm, koordinat titik dasar
alur (X0, Y0), sudut penjepit antara axis
vertikal alur dan plane axis X adalah 0
derajat, tunjangan pemesinan selesai 0,1
mm, arah milling positif, pemesinan selesai,
gunakan tengah alur vertikal G1 untuk
menyelipkan.

GO0 Z100
; =========mulai pengeboran ==========

alat 3 adalah alat pengeboran dengan
diameter 3 mm

kembali ke titik nol benda kerja

kedalaman pengeboran 5 mm, gunakan
mode “MCALL” untuk menggunakan perintah,
artinya posisi pengeboran diputuskan oleh
parameter dalam N490

circular line hole forms cycle command
(circular center lubang garis lingkaran mem-
bentuk perintah siklus (koordinat titik tengah
lingkaran (X0, YO0), radius 10 mm, sudut antara
garis dengan lubang pertama dan titik tengah
lingkaran dan axis X dalam arah positif adalah
45°, sudut antara lubang-lubang adalah60°,
angka lubang lingkaran 6 /)

batalkan mode penggunaan

M30

=
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Gambar

Pastikan semua persiapan dan pengu-
kuran keselamatan telah dilakukan sebe-
lum pemesinan!

Program
milling 2

S e  — )

50
41,97
3
i N =l .
22 -
Titik nol benda kerja
o & R60 terletak di sudut
wn| m ey
= atas kiri.
]
N
3,48 7_‘2 Sample program
=S ‘,3 workpiece drawing

Informasi alat:
T1 Alat milling D50

T2 Alat milling D12
T4 Alat milling D10

Efek nyata ‘:>
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Contoh
Program

Proses pemesinan

G17 G90 G60 G54

T1 D1 ;FACEMILL D50
Mé

$3500 M3

GO X0 YO

G0 Z2

Mulai milling permu-

CYCLE71(50, 1, 2,0, 0,0, 50,
1,40, , 0.1, 300, 11, )

$4000 M3

CYCLE71( 50, 0.1,2,0,0,0,50,-50, ,
1,40, , 0, 250, 32, )

50, ,

T2 D2 ;ENDMILL

Mé

S$3500 M6

CYCLE72( "CON1:CON1_E", 50, 0, 2,
-5,2, 0.1, 0.1, 300, 300, 11, 42, 1, 4, 300, 1, 4)

; =======Mulai milling jalur dengan kom-
pensasi radius ========
T4 D1 ;ENDMILL D10
M6
$S4000 M3
GO X55 Y-15
G0 22
G1F300 Z2-8
G42 G1 Y-15 X50
G1 X44 Y-2 RND=2
G1Y0X22
G40 Y30
M30

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

alat 1 adalah alat milling,diameter 50 mm

kembali ke titik nol benda kerja

=Mulai milling permukaan=:

titik awal (X0, YO0), panjang dan Iebar
adalah 50 mm, tingkat umpan 300 mm/min,
tunjangan penyelesalan 0,1 mm, sepanjang
arah pararel dengan axis X untuk melaksana-
kan pemesinan kasar

titik awal (X0, YO0), panjang dan lebar
adalah 50 mm, tingkat umpan 250 mm/min,
tunjangan penyelesaian 0 mm, sepanjang arah
pararel dengan axis X untuk melaksanakan
pemesman akhir
===Mulai milling kontur:
alat 2 adalah alat milling

kedalaman pemotongan kontur 5 mm,
semua tunjangan penyelesaian 0,1 mm, tingkat
umpan pemesinan permukaan dan arah pemo-
tongan 300 mm/min, gunakan G42 untuk
mengaktifkan kompensasi, gunakan G1 untuk
melakukan pemesinan kasar, jalur pendekatan
adalah sepanjang sebuah garis lurus, panjang
4 mm, parameter tingkat umpan/jalur/panjang
galam retraksi dan pendekatan adalah seim-

ang.
; ====Mulai milling jalur dengan kompen-
sasi radius ===

alat 4 adalah permukaan alat milling,
diameter 10 mm

G42 mengaktifkan kompensasi radius

mulai dari (X44, Y-2) selipkan sebuah
lingkaran terbalik, radius 2 mm

(X22,Y0) adalah titik lingkaran terbalik

G40 batalkan kompensasi radius alat

alat

=
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H KONTUR
CONf1:

;#7__DIgK penjelasan kontur mulai - Jangan
diubah!;*GP*;*RO*;*HD*

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X3 Y3 ;*GP*

G2 X3.27 Y-40.91 I=AC(-52.703) J=AC(-
19.298) ;*GP*

G3 X46.27 Y-47 I=AC(38.745) J=AC
(54.722) ;*GP*

G1 X42 Y-8 ;*GP*

X3 Y3 ;*GP*
;CON,0,0.0000,4,4,MST:0,0,AX:X,Y,I,J
;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:3,EY:3;*GP*;*RO*;*"HD*
;ACW,DIA:0/35,EX:3.27,DEY:-
43.91,RAD:60;*GP*;*RO*;*HD*
;ACCW,DIA:0/35,DEX:43,EY:-
47,RAD:102;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,EX:42,EY:-8;*GP*;*RO*;*HD*
;LAEX:3,EY:3;*GP*;*RO*;*HD*
;#Penjelasan akhir kontur selesai- Jangan
diubah!;*GP*;*RO*;*HD*

CON1_E:;****** KONTUR SELESAI*****

Sinumerik 808D

Program ini adalah informasi
deskripsi tambahan yang dibuat
oleh sistem secara otomatis setelah
menyelesaikan pemrograman
pemotongan kasar CYCLE72 dan
tidak mempengaruhi pelaksanaan
sistem.
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Contoh
Program

Gambar

Proses pemesinan

G17 G90 G54 G71
SUPA G00 Z300 DO
SUPA G00 X300 Y300

Program
milling 3

Bagian dari siklus di dalam program
diambil sebagai contoh di dalam

Bagian 5, “Create Part Program Part T1D1
27 MSG ("Harap ubah ke alat no 1")
: MO05 M09 MO0
$4000 M3
; Mulai milling mul

CYCLE71(50, 2, 2, 0, 0, 0, 70, 100,
0, 2, 40, 2, 0.2, 500, 41, 5)

$4500 M3

CYCLE71(50, 2, 2, 0, 0, 0, 70, 100,
0, 2, 40, 2, 0.2, 300, 22, 5)

RL—

il
Ti
21
L/
j‘.’:
et

SUPA G00 Z300 DO
- SUPA G00 X300 Y300
; =======Mulai milling jalur===z=z====
T3 D1
MSG( "Harap ubah ke alat no 3")
MO05 M09 M0O
S5000 M3 G94 F300
GO0 X-6 Y92
G00 Z2
GO01 F300 2-10
Ha-| 29 G41Y90
31 G01 X12 RND=5
G01 Y97 CHR=2
f G01 X70 RND=4
GO01 Y90
G01 G40 X80
G00 Z50
==Akhir milling jalur==

90,00
100

97
86

70

msx08  |H

61,35
.
RIFARS
\§‘¥

s

N 'L'L'(p

24,10
s
&

lu_r

Informasi alat

T1 Alat milling D50
T2 Alat milling D12
T3 Alat milling D10
T4 Alat milling D16

T5 Alat milling D5 ‘ ’
T6 Alat drilling D10

T7 Alat drilling D5

T8 Tap D6

=
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petunjuk: ubah ke alat 1

H Mulai milling muk

titik awal (X0,Y0), panjang pemesinan:
X—70 mm, Y—100 mm, sudut antara axis
vertikal dan axis X adalah 02, tunjangan penye-
lesaian 0.2 mm, tingkat umpan 500 mm/min,
sepanjang arah alternative parallel ke axis Y
untuk melaksanakan penyelesaian

ulangi proses kontur N80, perbedaan
dalam tingkat umpan adalah 300 mm/min
sepanjang arah tunggal p_arallel ke axis Y untuk

n 1akan peny 1

==Akhir milling muka=:

H ilai milling jalur

petunjuk: ubah ke alat 3

tingkat umpan 300 mm/min

kompensasi radius sisi kiri
lingkaran, radius milling 5 mm
miring, panjang sisi milling 2 mm

batalkan kompensasi radius alat

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Contoh
Program

Proses pemesinan

SUPA G00 Z300 DO
SUPA G00 X300 Y300
T4 D1
MSG ("Harap ubah ke alat no 4")
MO05 M09 MO0
; ===Mulai milling kantung melingkar====
S5000 M3
POCKET4( 50, 0, 2, -5, 22, 38, 70,
2.5, 0.2, 0.2, 300, 250, 0, 21, 10,0, 5, 2,
0.5)
S$5500 M3
POCKET4( 50, 0, 2,-5, 22, 38, 70,
2.5, 0.2, 0.2, 250, 250, 0, 22, 10,0, 5, 2,
0.5)
; ===Akhir milling kantung melingkar====
SUPA G00 Z300 DO
SUPA G00 X300 Y300
T5D1
MSG ("Harap ubah ke alat no 5")
MO05 M09 MO0
; ========Mulai milling slot

petunjuk: ubah ke alat 4
; ====Mulai milling kantung melingkar===

alur melingkar milling (kedalaman
5 mm, radius 22 mm, koordinat tengah alur
(X38,Y70), tunjangan penyelesaian 0.2 mm,
tingkat umpan pemesinan plane 300 mm/
min, kedalaman tingkat umpan pemesinan
250’ mm/min, milling dalam arah posi-
tif,sepanjang jalur helical selipkan untuk
melakukan pemesinan kasar, radius jalur
helical 2 mm, selipkan kedalaman 0.5
mm)

ulangi proses milling N370, perbe-
daannya adalah tunjangan pemesinan.
==Akhir milling kantung melingkar===

petunjuk: ubah ke alat 5

M3 S7000

SLOT2( 50, 0, 2, ,3, 3, 30, 6,38, 70,

20, 165, 90, 300, 300, 3, 3,0.2, 0, 5, 250,

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

H Mulai milling slot=======

milling slot (kedalaman 3 mm,
pemesinan 3 slot, sudut slot 30°, lebar slot
6 mm, koordinat titik tengah lingkaran
dasar (X38,Y70), radius lingkaran dasar 20
mm, sudut awal 1652, sudut bertahap slot
90°, kedalaman tingkat umpan pemesinan
300 mm/min, tingkat umpan pemesinan
plane 300 mm/mln arah milling G3, tunjan-
gan Eenyelesalan teplan slot 0.2 mm,
lengkapi jalan pemesinan, tingkat umpan
pemesinan untuk penyelesaian 250 mm/
min, tingkat kecepatan spindel 3000 r/min
H Akhir milling slot:

=

SUPA G00 Z300 DO
SUPA G00 X300 Y300

T2D1

MSG ("Harap ubah ke alat no 2")

M05 M09 MO0

S5000 M3

CYCLET72( "CONT1:CONT1_E", 50, 0,
2, -5, 5, 0, 0, 300, 100, 111,41, 12, 3,
300, 12, 3)

SUPA G00 Z300 DO
SUPA G00 X300 Y300
=Mulai milling kantung persegi==
T2D1
MSG ("Harap ubah ke alat no 2")
MO05 M09 MO0
S$6500 M3
POCKET3( 50, 0, 1,

3,15, 0, 2)
POCKET3( 50, 0, 1,

3,15, 0, 2)
; ==Akhir milling kantung persegi==

Halaman 92

-3, 40, 30, 6, 36,
241, 15, 3, 0.1, 0.1, 300, 300,0, 11, 12, 8,

-3, 40, 30, 6, 36,
24.1, 15, 3, 0.1, 0.1, 300, 300,0, 12, 12, 8,

Sinumerik 808D

petunjuk: ubah ke alat 2

kedalaman pemotongan kontur 5 mm,
tingkat umpan pemesinan permukaan 300 mm/
min, tingkat umpan arah pemotongan 100 mm/
min, gunakan G41 untuk mengaktifkan kom-
pensasi, gunakan G1 untuk melakukan pemesi-
nan kasar, kembali ke plane pemesinan pada
akhir kontur, jalur pendekatan sepanjang 1/4
lingkaran di dalam ruang, panjang 3 mm,
parameter tingkat umpan/jalur/panjang untuk
retraksi dan pendekatan adalah seimbang.
; ======Akhir milling kontur=======

=Mulai milling kantung persegi==

petunjuk: ubah ke alat 2

milling alur persegi milling
(kedalaman 3 mm, panjang 40 mm, lebar
30 mm, radius sudut 6 mm, koordinat titik
dasar alur (X36,Y24.1), sudut antara axis
vertikal alur dan plane axis X adalah 15°¢),
tunjangan penyelesaian 0.1 mm, pemesi-
nan permukaan tingkat umpan dan pemesi-
nan arah pemotongan adalah 300 mm/min,
milling dalam arah positif, pemesinan
kasar, gunakan tengah alur vertikal G1
untuk menyelipkan.

ulangi proses milling N600, perbe-
daannya adalah tunjangan pemesinan.
; ==Akhir milling kantung persegi==

808D
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Contoh
Program

Proses pemesinan

SUPA G00 Z300 DO SUPA G00 Z300 DO
SUP/‘}.GOC_' X300 Y300 ; =========Mulai pemusatan======= SUPA GO0 X300 Y300 X Mulai Tappir
; i pemusat etunjuk: ubah ke alat 6 ; Mulai Tapping ’ 3
T6 D1 p Juk: T8 D1 petunjuk: ubah ke alat 8
MSG ("Harap ubah ke alat no 6") MSG ("Harap ubah ke alat no 8")
M05 M09 MO0 . .
S6000 M3 mode CYCLEB82 perintah pemanggilan MOS5 M09 Moo mode CYCLE84 pemanggilan kembali
GOO Z50 X36 Y24.1 I KORGImEr Pargesoran oratur TG S500 M3 menjadi akif kedalaman pengeboran & mm,
MCALL CYCLES2( 50, -3, 2, -5, 0, 0.2) tertunda) berhenti untuk 0.2 detik . MCALL CYCLES84( 50, -3, 2, , 6, 0.7, kedalaman pengetukan terakhir (milling ter-
y =9 2, =9, 0, pengaturan lubang dengan koordi- 5,2 555300, 0, 5,1.4) tunda) berhenti untuk 0.7 detik, setelah siklus,
HOLES2( 36, 24.1, 10, 90, 60, 6) nat tengah lingkaran (X36,Y24.1), radius 10 S 9 9 B S T T T 9, spindel M5 berhenti, pemesinan thread putaran
g g (X386, ). esinan thre:
X36 Y24.1 lingkaran 10 mm, sudut awal 909, sudut HOLES2( 36, 24.1, 10, 90, 60, 6) dextro, ukuran 2 mm, posisi henti spindel
MCALL : Modal Call OFF antara lubang-lubang adalah 60¢, lubang X36 Y24.1 adalah 59, kecepatan pengetukan dan kece-
. Akhir pemusat lingkaran nomor 6 : . ) patan retraksi spindel adalah 5 r/min, pilih axis
; p anjutkan pengeboran dengan MCALL ; Panggilan Modal mati Z sebagai axis alat, kedalaman pengeboran
SUPA G00 Z300 DO (X36,Y24.1) seperti untuk titik tengah U [ Akhir Tapping ========== bertahap 5 'I" traksi adalah 1.4
batalkan mode perintah memanggil ) S======== ppINg ========== ertahap 5 mm, nilai retraksi adalah 1.4 mm
SUPA G00 X300 Y300 kembali SUPA G00 2500 DO pengaturan lubang dengan koordi-
; Mulai drilling ; Akhir pemusatan====== . nat tengah lingkaran (X36,Y24.1), radius
T7 D1 P SUPA G00 X500 Y500; lingkaran 10 mm, sudut awal 90¢, sudut
__________ iai o
MSG ("Harap ubah ke alat no 7") N Mulai drilli ; ========= Bergerak ke posisi perubahan lantira lubang-lubang adalah 60%, lubang
MO05 M09 MO0 v = siap untuk memulai program berikutnya ing arg‘]ﬂ&?ﬁ'gﬂ eboran dengan
etunjuk: ubah ke alat 7 tau mengulang ========= ) pend g
S6000 M3 p a g g (X36,Y24.1) sebagai pengetukan tengah
MCALL CYCLES83( 50,-3, 1, ,9.24, ,5, M30 batalkan mode perintah memanggil
90, 0.7, 0.5, 1, 0, 3, 5, 1.4,0.6, 1.6) ool |.mode.(.'ij\(C'I;tI.EfS:S [ijerintah| er'n(agg ilan kembali ai T
embali menjadi aktif mode recall —kedalaman H Mulai ing
HOLES?2( 36, 24.1, 10, 90, 60, 6) pengeboran J9.24 mm, kedalaman pengeboran P
X36 Y24.1 pertarri)a 5 mtm, pker?uzur]ﬁzln 9(t), lt<e gla)rganh .
MCALL ; Panggilan Modal mati pengeoran terakhir \miliing teriunda) oernent ; ======Bergerak ke posisi perubahan siap
; Akhir drilling ghstude?ig g%:jkﬁlbn?g;mgre%%igggégﬁl;;Jenr{gtna untuk memulai program berikutnya atau
adalah 1, memilih axis Z sebagai axis alat, tipe mengulang =======

pemesinan adalah milling tertunda, axis alat
adalah axis Z, kedalaman minimal 5 mm, setiap
retraksi adalah 1.4 mm, kedalaman pengeboran
berhenti untuk 0.6 detik , selipkan kembali jarak
utama 1.6 mm .

\ peng(aturan alat koordinat tengah
lingkaran (X36,Y24.1), radius lingkaran 10
mm, sudut awal 90¢, sudut antara lubang-
gubang adalah 60°, lubang lingkaran nomor

lanjutkan pengeboran dengan
(X36,Y24.1) sebagai titik tengah .
batalkan mode perintah memanggil
kembali
H Akhir drillir

— =
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Contoh
Program

Proses pemesinan

N1100 ; KONTUR Bagian ini adalah informasi deskripsi

m:;g S#(;NT[;I:QK penjelasan kontur mulai tambahan yang dibuat oleh sistem se-

: L ~ cara otomatis setelah menyelesaikan
h 1;*GP*;*RO*;*HD* f

ﬁr 19;(;1 g#bégo D?AMOF?.GP* pemrograman dlarl pemotongan kagar

N1140 GO X7 YO ;*GP* CYCLE95 dan tidak mempengaruhi

N1150 G1 Y61.35 ;*GP* pelaksanaan sistem.

N1160 G2 X13.499 Y86 I=AC(57) J=AC
(61.35) ;*GP*

N1170 G1 X63 RND=2 ;*GP*

N1180 YO ;*GP*

N1190 ;CON,0,0.0000,4,4,MST:0,0,AX:X,Y,l,J,
TRANS:1;*GP*;*RO*;*HD*

N1200 ;S,EX:7,EY:0;*GP*;*RO*;*HD*

N1210 ;F,LFASE:0;*GP*;*RO*;*HD*

N1220 ;LU,EY:61.35;*GP*;*RO*;*HD*

N1230 ;ACW,DIA:210/0,EY:86,AT:0,RAD:50;*
GP*;*RO*;*HD*

N1240 ;LR,EX:63;*GP*;*RO*;*HD*

N1250 ;R,RROUND:2;*GP*;*RO*;*HD*

N1260 ;LD,EY:0;*GP*;*RO*;*HD*

N1270 ;#Selesaicontour definition selesai-
Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*

N1280 CONT1_E:;******+*++r AKHIR KON-
TUR* s

=
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Catatan
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Catatan
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Mode
ISO

Isi

Penjelasan unit

Unit ini menjelaskan fungsi operasi ISO dalam 808D, membandingkan
persamaan dan perbedaan dari kode pemesinan dalam mode DIN dan
mode ISO dan menunjukkan bagaimana caranya memindahkan dan
melaksanakan program pemesinan 1SO.

Isi unit

J

Pengalihan
fungsi ISO

Penjelasan
kode ISO

Operasi dan
pemindahan
program ISO

Selesai

808D

Halaman 97
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Teori dasar

Kode pemesinan standar ISO dilaksanakan dalam mode
DIN. 808D juga memberikan fungsi-fungsi yang sesuai
untuk melaksanakan perintah-perintah I1SO, tetapi mode
ISO harus diaktifkan selama operasi.

Pengalihan
fungsi ISO

Pengalihan fungsi ISO
Metode 1

Tekan tombol “Shift” + “Sistem-Alarm”
pada PPU. Masukkan kata sandi dari
pabrik (“SUNRISE”)

—> @ - [&

Tekan SK “ISO mode” di sebelah kanan. :> s
Sebuah kotak dialog muncul menanya- :> v
kan apakah akan mengaktifkan penga- AL
turan baru.
Pilihlah SK “OK” untuk mengaktifkannya .
A B 25004106
Machine configuration

No. Axis index Name Axis type Drive nunber (s

1 1 X Linear axis ﬁ

2 2 Y Linear axis

3 3 Zz Linear axis

a

After the new configuration is applied,
a NCK/PLC/HMI restart will be triggered!

WL =
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Mode
ISO

Teori dasar

Setelah menekan
“OK?”, sistem
akan memulai
ulang secara otoma-
tis. Setelah memulai
ulang, tekan “Shift” +

15:45:42
2812/84/26

Drive number | | |PasSwer

ssssssss

Spindle | passwor

kode ISO

Penjelasan

Sinumerik 808D

AN\

Semua kode ISO yang dideskripsikan
dalam unit ini dapat dilaksanakan di
dalam mode ISO dari sistem 808D!

Penjelasan singkat dari kode ISO yang khas dan sering digunakan

“Sistem-Alarm” Kode ISO Penjelasan Bandingkan
sekali lagi dan jika Change dengan DIN
simbol di dalam Goo Orientasi (lintasan cepat) Sesuai DIN
lingkaran merah
muncul, tandanya G1 Perbedaan Linear Sesuai DIN
mode ISO telah
diaktifkan. . G17/G18/G19 | Plane XY / plane ZX / plane YZ Sesuai DIN
= Wi T Gl (S Ve
- ) G20/G21 Masukan dalam inci/mm G70/G71
Sebuah tanda ISO merah muncul di atas layar dan tombol mode ISO di
sebelah kanan akan berwarna biru. G41/G42/G40 | Kompensasi radius tip alat kiri / Kompensasi radius | Sesuai DIN
tip alat kanan / batalkan kompensasi radius alat
Metode 2 Ketika menggunakan metode 2 untuk mengaktifkan G54 ~ G59 Pilih sistem koordinat benda kerja Sesuai DIN
mode I$O, makan akan keluar dari m_ode ISO dan G8o Batalkan siklus tetap
kembali ke mode DIN standar melalui tombol “Reset”
atau setelah menyelesaikan program pemesinan . G90/Go1 Pemrograman absolut/bertahap
. . . . . G94/G95 Tingkat umpan F dalam mm/min / mm/r i
Selipkan G291 di baris pertama bagian program ISO untuk dilaksanakan 9 P Sesuai DIN
dan selipkan G290 di depan M30. S Kecepatan Spindel Sesuai DIN
:g E?lm 654 G71 11 A » R Lingkaran terbalik (catat: bentuk disana harus ”, ” RND
N2 T1 Hif . sebelum parameter R)
NZ5 HSE("Tool No 1 in use")T Perintah G291/G290 -
N3SIS4898 H3N harus dibuat dalam M3/M4/M5 Spindel kanan / spindel kiri/ spindel berhenti Sesuai DIN
K48 CYCLE7AC 59.6B06R, 260068, 266060, 0.60000, 0.60060, 0.6388  Lyarjs terpisah | -
N45 S4508 H3T ’ MO8 P _L_ Pemanggilan Subprogram (P+ nama subprogram / | Nama Plr_ogram
L+ jumlah banyaknya) *
Jika ISO ditampilkan di atas layar, berarti aktif. M99 Akhir subrutin M17
Pemrograman dan Pengoperasian — Milling Halaman 98 808D




Mode
ISO

Teori dasar

Dalam mode DIN, panjang
alat diaktitkan secara
otomatis, tapi di dalam
mode ISO, Anda harus
mengaktifkan panjang alat
melalui kode G.

/ dan

Gunakan G43/G44, nilai
kompensasi panjang alat
akan diaktifkan.

: kompensasi panjang
alat dalam arah positif

: kompensasi panjang
alat dalam arah negatif

: batalkan kompensasi
panjang alat

: siklus tetap kembali ke
titik asli

: siklus tetap kembali ke
titik R

: batalkan siklus tetap
Jeda fungsi

—tunda 5 detik
—tunda 5 milidetik

808D

HO1—Nilai offset 20.0 Kode dan
HO02—Nilai offset -30.0
HO3—Nilai offset 30.0 interpolasi lingkaran dalam
HO04—Nilai offset -20.0 arah positif
G90 Z100.0 HO1; Z akan mencapai 120.0 interpolasi lingkaran dalam
G90 G43 Z100.0 Z ak i70.0 arah negatif

. i Zakan mencapa! ) Anda dapat menentukan titik
G90 G44 Z100.0 HO3:  Z akan mencapai 70.0 akhir lingkaran di dalam alamat
G90 Z100.0 HO4; Z akan mencapai 120.0 X/Z berikut untuk keduanya.

Anda juga dapat menjelaskan

Catatan: Dalam mode DIN, Anda harus radius lingkaran dengan |, J, K

membuka daftar kode H di dalam daftar alat. bertahap atau menggunakan
parameter R untuk menentukan

Untuk informasi pada metode pembukaan, radius secara langsung.
harap mengacu pada perintah-perintah

untuk kode H padajhalaman 104

N5 G90 T1 M06
N10 M3 S2000; putaran spindel

N20 G81 X300 Y-250 Z-150 Ketika menentukan radius
R-10 F120; lingkaran dengan parameter
:> N30 X1000. f Lingkaran yang kurang dari

180° dianggap nilai positif
N40 ; —G02 X6.0 Y2.0

Lingkaran yang lebih besar
N50 Y-550 ; daripada 180° dianggap nilai

negatif
N60 3 (2)—G02 X6.0 Y2.0
N70 M5 s putaran spindel berhenti
N80 M30
Halaman 99

Sinumerik 808D

100

60R
60

40

0 90 120 140 200 X

Metode 1 (gunakan tahapan utnuk
menijelaskan radius lingkaran)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
——> Go0 X140.0 Y100.0 F300.0
X120.0 Y60.0

Metode 2 (gunakan parameter R untuk

menijelaskan radius lingkaran)

G92 X200.0 Y40.0 Z0

G90 X140.0 Y100.0 F300
X120.0 Y60.0

>

Titik awal

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Mode
ISO

Teori dasar

Huruf yang sering digunakan yang mengartikan kode siklus tetap khas di dalam ISO

P. | Penjelasan Unit Rentang yang diapli-
kasikan dan catatan
X/Y | Titik akhir pemotongan X/Z nilai koor- G73/G74/G76 G81
dinat absolut ~ G87/G89
Jarak nilai bertahap antara titik R dan G73/G74/G76 G81
Z | dasar lubang, atau nilai koordinat ~ G87/G89
absolut dari dasar lubang
Jarak nilai bertahap antara titik awal G73/G74/G76 G81
R | plane dan titik R atau nilai koordinat ~ G87/G89
absolut dari titik R
Kedalaman dari setiap pemotongan G73/G83
Q | (nilai bertahap)
Nllai Offset G76 / G87
(nilai bertahap)
P | Waktu tunda di dasar lubang ms G74/G76 / G89 G81
~G87
F | Tingkat umpan pemotongan mm/min G73/G74/G76 G81
~G87/G89
K | Jumlah pengulangan siklus tetapThe G73/G74/G76 G81
repeat times of the fixed cycle ~ G87/G89

A\

Catatan: ubah parameter 10884=0, untuk membuat X100 — 100 um / X100. =
100 mm

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling
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Perkenalan singkat dari kode siklus tetap khas di dalam mode ISO

A Untuk arti huruf-huruf ketika memprogram siklus tetap khas,
harap mengacu pada gambar di sebelah Kiri!

pengeboran lubang
dalam yang cepat
Struktur pemrograman
umum :

Proses gerakan:

@ Gerakan drilling (-2) —~
umpan menengah

@ Gerakan di dasar lubang
— tidak ada

® Gerakan retraksi (+2)
— umpan cepat

siklus pengetukan
terbalik
Struktur pemrograman
umum:

Proses gerakan:

@ Gerakan drilling(-2) —~
umpan potongan

@ Gerakan di dasar lubang
— putaran spindel dalam
arah positif

® Gerakan retraksi(+2) —
umpan potongan

Halaman 100

pengaplikasian program contoh :
M3 S1500 ;putaran spindle

G90 G99

;setelah drill orientasi lubang ke 1 kembali ke titik R
Y-50 ;setelah drill orientasi lubang ke 2 kembali ke titik R
Y-80 ;setelah drill orientasi lubang ke 3 kembali ke titik R
X10 ;setelah drill orientasi lubang ke 4 kembali ke titik R
Y10 ;setelah drill orientasi lubang ke 5 kembali ke titik R
G98 Y75 ;setelah drill orientasi lubang ke 6 kembali ke titik R
G80 ;batalkan siklus tetap
G28 G91 X0 Y0 Z0 ;kembali ke titik referensi
M5 ;putaran spindel berhenti
M30

pengaplikasian contoh program:

M4 S100 ;putaran spindel
G90 G99

;setelah drill orientasi lubang ke 1st kembali ke titik R

Y-550 ;setelah drill orientasi lubang ke 2nd kembali ke titik R
Y-750 ;setelah drill orientasi lubang ke 3rd kembali ke titik
RX1000 ;setelah drill orientasi lubang ke 4th kembali ke titik
RY-550 ;setelah drill orientasi lubang ke 5th kembali ke titik

RG98 Y750 ;setelah drill orientasi lubang ke 6th kembali ke titik

RG80 ;batalkan siklus tetap

G28 G91 X0 Y0 Z0 ;kembali ke titik referensi
M5 ;putaran spindel berhenti

M30

=
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ISO

Teori dasar

Siklus boring
Struktur pemrograman umum:

Proses gerakan:

(@ Gerakan drilling (-2) — umpan
potongan

@ Gerakan di dasar lubang —
penghentian spindel sesuai arah

@ Gerakan retraksi (+Z) — umpan
cepat

Siklus pengeboran (pengeboran titik

tetap)
Struktur pemrograman umum:

Proses gerakan:
@ Gerakan drilling (-Z) — umpan po-
tongan

@ Gerakan di dasar lubang

808D

— tidak ada
® Gerakan retraksi (+Z) — umpan cepat

pengaplikasian contoh program:

M3 S500
G90 G99

;putaran spindel

; setelah orientasi bore lubang pertama, bergeraklah
5 mm, berhenti 1 detik di dasar lubang, kembali ke
titik R.

Y-50 ;buatlah lubang ke 2 (sama dengan
lubang pertama )
Y-80 ;buatlah lubang ke 3 (sama dengan
lubang pertama)
X10 ;buatlah lubang ke 4 (sama dengan
lubang pertama)
Y10 ;buatlah lubang ke 5 (sama dengan

lubang pertama)

G98 Y-750 ;buatlah lubang ke 6, lalu bergerak 5
mm, , berhenti 1 detik di dasar lubang, kembali ke
titik awal posisi plane

G80 ;batalkan siklus tetap
G28 G91 X0 YO0 Z0 ;kembali ke titik referensi
M5 ;putaran spindel berhenti

pengaplikasian contoh program:

M3 S2000 ;putaran spindel
G90 G99

;setelah drill orientasi lubang ke 1 kembali ke
titik R
Y-550 ;setelah drill orientasi lubang ke 2 kembali ke
titik R
Y-750 ;setelah drill orientasi lubang ke 3 kembali ke
titik R
X1000 ;setelah drill orientasi lubang ke 4 kembali ke
titik R
Y-550 ;setelah drill orientasi lubang ke 5 kembali ke
titik R
G98 Y-750; setelah drill orientasi lubang ke 6, kem-
bali ke plane awal
G80 ;batalkan siklus tetap

=

Siklus pengeboran (pengeboran
countersink)
Struktur pemrograman umum:

Proses gerakan:

@ Gerakan drilling (-Z) — umpan
potongan

@ Gerakan di dasar lubang —~ jeda
@ Gerakan retraksi (+Z) — umpan
cepat

Siklus pengeboran (pengeboran
lubang dalam )
Struktur pemrograman umum

Proses gerakan:

(@ Gerakan drilling (-Z) — umpan
intermisi

@ Gerakan di dasar lubang — Tidak
ada

@ Gerakan retraksi (+Z) — umpan
cepat

Halaman 101
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pengaplikasian contoh program:

M3 S2000
G90 G99
;setelah drill orientasi lubang ke 1, berhenti 1 detik di
dasar lubang, kembali ke titik R.

;putaran spindel

Y-550 ;drill lubang ke 2 (sama dengan lubang
pertama)

Y-750 ;drill lubang ke 3 (sama dengan lubang
pertama)

X1000 ;drill lubang ke 4 (sama dengan lubang
pertama)

Y-550 ;drill lubang ke 5 (sama dengan lubang
pertama)

G98 Y-750 ;drill lubang ke 6, berhenti 1 detik di
dasar lubang, kembali ke titik awal posisi plane

G80 ;batalkan siklus tetap

G28 G91 X0 YO0 20 ;kembali ke titik referensi

M5 ;putaran spindel berhenti

M30

pengaplikasian contoh program:

M3 S2000 ;putaran spindel
G90 G99
;setelah drill orientasi lubang ke 1 kembali ke titik

Y-550. ;setelah drill orientasi lubang ke 2 kembali ke

titik R

Y-750. ;setelah drill orientasi lubang ke 3 kembali ke

titik R

X1000. ;setelah drill orientasi lubang ke 4 kembali ke
titik R

Y-550. ;setelah drill orientasi lubang ke 5 kembali ke
titik R

G98 Y-750. ;setelah drill orientasi lubang ke 6, kembali
ke plane awal

G80 ;batalkan siklus tetap

G28 G91 X0 YO Z0 ;kembali ke titik referensi

M5 ;putaran spindel berhenti

M30

=
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Mode Sinumerik 808D
ISO

Teori dasar

Siklus tapping grafik operasi pelaksanaan : siklus boring grafik operasi pelaksanaan:
Struktur pemrograman umum: Dengan perintah G99 tanpa operasi dalam garis Struktur pemrograman umum: Dengan perintah G99 tanpa operasi dalam garis
merah merah
Dengan perintah G98 dengan operasi dalam Dengan perintah G98 dengan operasi dalam
Proses gerakan: garis merah Proses gerakan: garis merah o
(D Gerakan drilling (-Z) — umpan potongan (D Gerakan drilling (-Z) — umpan potongan Kecusagrhjgtg:n%eanr?hemlan di dasar lubang, ,
@ Gerakan di dasar lubang — putaran @ Gerakan di dasar lubang  — spindle
spindel dalam arah negatif stop
@ Gerakan retraksi (+Z) — umpan po- @ Gerakan retraksi (+Z) — umpan cepat
tongan
,,,,,,,,,,,,,,, — i Awal spindle CW
H lah j
P spindeCW — 3/ setelah jeda
| .~ setelahjeda ! | Awal gpindle CW
Pt setelah jeda
Titik R % ~
' Titik R
|
Titik Z i "
® spindle CCW i Ttk Z
setelah jeda \ spindle stop
setelah jeda
siklus boring grafik operasi pelaksanaan: siklus boring operation grafik operasi pelaksanaan:
Struktur pemrograman umum: Dengan perintah G99 tanpa operasi dalam garis Struktur pemrograman umum: Dengan perintah G99 tanpa operasi dalam garis
merah merah
Dengan perintah G98 dengan operasi dalam Dengan perintah G98 dengan operasi dalam garis
Proses gerakan: garis merah Proses gerakan: merah
. Kecuali bahwa spindel tidak berputar di dasar illi 7) — - Kecuali bahwa spindel berhenti di dasar luban
@ Gerakan drilling (-Z) — umpan po- lubang, Sama dengan y t® Gerakan rlling (2) = umpan po sama denggn 9
tongan ongan i )
@ Gerakan di dasar lubang — tidak ada © Gerakan di dasaf lubang  — jeda
® Gerakan retraksi (+Z) — umpan po- © Gerakan retraksi (+2) —~  umpan
tongan potongan
R o Awal e —— Awal
B 1
Titik R Titik R
Titik Z
Titik Z
— &~ .,
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Mode
ISO

Teori dasar

G87 grafik operasi pelak- et

G87 Siklus boring T/ siklus boring terbalik IT @
sanaan: /

Struktur pemrograman umum:
G87 X—Y—Z2—R—Q—P—F—L Siklus tetap 11 v
Proses gerakan:

(@ Gerakan drilling (-Z) —~umpan potongan

@ Gerakan di dasar lubang ~ — spindle
stops ®

I
@ Gerakan retraksi (+Z) — operasi i~ Tiikz
manual operation atau umpan cepat <
[ORN Penempatan Spindle
> Gerak alat
""""" = Umpan cepat
o<=" Ttk R
—> Umpan \
~——"~——~ X Umpanmanual : spindle start
G87 grafik operasi pelaksanaan :
Siklus tetap 1
/ spindle start
e ey
i 1 Awal |
[ |
| i ! / spindle start
? Titik R
|
Titik Z ! Titik Z
\- spindle stop spindle stop

=
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ISO
program
transfer and
operation

Fungsi mode ISO yang diberikan oleh
808D dapat secara mudah mengopera-

sikan program I1SO yang telah ada!

I\

Pindahkan file ISO di dalam perangkat USB ke 808D.
Connect the USB device with the stored target programs to the USB

interface pada PPU.
— J s

Tekan SK “USB” pada PPU.

Gunakan tombol “Cursor + Select” untuk memilih program
yang diinginkan yang kemudian disorot.

— cony
—> Erx
—

Sebuah program ISO tertentu akan disimpan di dalam sistem 808D sis-
tem dan dapat disunting dan dilaksanakan seperti dideskripsikan di atas.

Langkah 1

-

Tekan SK “Copy” pada PPU.

Tekan SK “NC” pada PPU.

Tekan SK “Paste” pada PPU.

porte |

Langkah 2

Program-program di dalam mode ISO dalam 808D mem-
punyai peraturan sendiri. Perubahan yang sesuai harus
dibuat pada posisi yang sesuai sehingga Anda dapat

menjalankan program ISO!

Buatlah perubahan yang diperlukan pada program.

=
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Mode Sinumerik 808D

ISO
Teori dasar
Program ISO umum 808D Program ISO Langkah 3 Pelaksanaan program
Program ISO umum: 00001; 00001; Hapus
miﬁ‘éﬂagafsoso- GO X50 Y50 250 M5 baris ini Pastikan bahwa sistem saat itu berada dalam mode ISO!
Tidak sesuai dengan program G04 X5 GO X50 Y50 250 M5 Pastikan semua persiapan dan ukuran-ukuran keselama-
dak sesuai dengan progra M3 $1000 G04 X5
yang diawali dengan “O M3 S1000 tan telah dilakukan!

Operasikan seperti dijelaskan di bawah ini .

Alat dan pengaturan benda kerja —simulasi—ujicoba—pemesinan.

Tool List
o T O Cmemy s Dalam 808D mode DIN standar,

Length Radius e Anda harus membuka daftar H di
I 5009 | te=L__ dalam daftar alat terlebih dahulu Langkah 4  Pindahkan file ISO di dalam 808D ke perangkat USB.
ﬁ j i 3 5?2332 gzzs J BN jan mengisikan data dengan ° P 9
& 41 o sem 0,00 Fios  semestinya Hubungkan perangkat USB dengan memori yang cukup ke interface USB
% g1 8 5.000 ©.000 S 5 netode umum pada PPU.
& it 2 8.000 8.6 (D Penggunaan secara langsung

BN tombol saklar ISO pada PPU Tekan SK “NC” pada PPU. |::> HC
untuk memasukkan mode ISO. P

Gunakan tombol “Cursor + Select” untuk memilih program yang . 4 .
diinginkan yang kemudian disorot.

@ Masukkan kode G291 dalam “ »
mode MDA dan laksanakan. Tekan SK “Copy” pada PPU. |:> HED
Ketika "Reset" tidak digunakan,
— . . ?earfgﬁ[(g di dalam daftar alat Tekan SK “USB” pada PPU. |:> { uss
&) vear . :
Tekan SK “Paste” pada PPU. — Paste ‘

Catatan: Setiap alat hanya dapat menggunakan

;Ir?flilljc},ia:tg: e‘rszual1dt?33|fZ;;glta:i]:klsiﬂgzn_ Sebuah program ISO tertentu akan disimpan di dalam USB dan dilak-

sanakan sebagaimana diperlukan.

= —
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Sinumerik 808D
Mode
ISO

Teori dasar

el 3 Contoh program Program-program ISO dapat dilaksanakan dalam 808D sebagai berikut:

Pastikan bahwa sistem saat itu berada dalam mode ISO! N10 G291 N210 T2Mé6
Pastikan semua persiapan dan ukuran-ukuran keselama- N20 T1M6 N220 M3S3000F100
tan telah dilakukan! N30 GO0G54G90G40 N230 G43H2Z50
N40 M3S1200F200 N240 GOX40Y-40
N50 G43H1Z50 N250 220
N60 GOX0Y-70 N260 G81Z-2R10
N70 Z5M8 N270 Y40
N80 G1z-5 N290 X-40
N90 GO01G41X20D1 N300 Y-40
N100 G03X0Y-50R20 N310 G80
N120 G1X-50,R10 N320 G0zZ50
N130 Y50,R10
N140 X50,R10 N330 T3M6
N150 Y-50,R10 N340 M3S3000F100
N160 X40 N350 G43H3Z50
N170 X0 N360 G73Z-20R10Q5
N180 G03X-20Y-70R20 N370 Y40
N190 G1G40X0 N380 Y-40
N200 G0zZ50 N390 X40
N400 Y40
N410 G80
N420 G0G40G90G49Z100
N430 M09
. N440 G290
Catatan: Program ini membuka/keluar N450 M30

dari mode ISO dengan perintah G291/
G290. Direkomendasikan untuk meng-
gunakan metode pertama untuk mem-
buka mode ISO — menggunakan tombol
mode ISO aktif pada PPU (dijelaskan di
atas)

— =
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Mode
ISO

Teori dasar

Pemrograman standar Siemens.
Pemesinan benda kerja yang sama
seperti dijelaskan di atas (dapat di-
bandingkan dengan kode ISO).

N10 T1D1M6 ; kontur alat milling

N20 G54G90G40G17

N30 M3S2000M8

N40 G0zZ25

N50 XO0Y-70

N55 CYCLE72("CONT1:CONT1_E", 50,
0, 2,-5,2.5, 0.1, 0.1, 200, 200, 111, 41, 2,
20, 200, 2, 20)

N60 T2D1M6 ; quill, drill lubang tengah
N70 M3S2500M8

N80 MCALL CYCLES82( 50, 0, 2, 0, 2, 0)
N90 CYCLE802( 111111111, 111111111,
40, -40, 40, 40, -40, 40,

-40, -40, ,)

N100 MCALL

N110 T3D1M6 ; quill; drilling lubang
dalam

N120 M3S2500M8

N130 MCALL CYCLES3( 50, 0, 2,

-20, ,-5, ,3,0.5,1,1,1,3,3,0, ,0)

N140 CYCLE802( 111111111, 111111111,
40, -40, 40, 40, -40, 40,

-40, -40, ,)

N150 MCALL

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling

N160 GO0G40G90Z60

N170 MO9MO5

N180 M30

Paragraf berikut menjelaskan

kode-kode kontur. Sistem akan

membuat mereka secara

otomatis dan tidak mempenga-

ruhi pelaksanaan program.
KONTUR

CONT1:

;#7__DIgK penjelasan kontur mulai
- Jangan diubah!;*GP*;*RO*;*HD*
N190 G17 G90 DIAMOF;*GP*
N200 GO X0 Y-50 ;*GP*

N210 G1 X-50 RND=10 ;*GP*
N220 Y50 RND=10 ;*GP*

N230 X50 RND=10 ;*GP*

N240 Y-50 RND=10 ;*GP*

N250 X0 ;*GP*
;CON,0,0.0000,5,5,MST:0,0,AX:X,Y,l,
J;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:-50;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-50;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:10;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:50;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:10;*GP*;*RO*;*HD*
;LR,EX:50;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:10;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-50;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:10;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:0;*GP*;*RO*;*HD*
s#penjelasan kontur selesai — Ja-
ngan diubah !;*GP*;*RO*;*HD*

CONT1_E:;****AKHIR KONTUR *****

=

Halaman 106

Sinumerik 808D

808D



Sinumerik 808D

Catatan

808D Halaman 107 Pemrograman dan Pengoperasian — Milling



Sinumerik 808D

Catatan

Pemrograman dan Pengoperasian — Milling Halaman 108 808D



Isi unit

Kontak
Bantuan
Teknis

Website
Siemens

Selesai

808D

Sinumerik 808D

Grup 1: Perintah-perintah gerakan berlaku secara Modal

Nama

Arti

G00

Lintasan cepat

Got *

Linear interpolation

G02

Interpolasi lingkaran searah jarum jam

Go3

Interpolasi lingkaran berlawanan arah jarum jam

CIpP

Interpolasi lingkaran melalui titik menengah

CT

Interpolasi lingkaran transisi tangensial

G33

Pemotongan thread dengan ujung konstan

G331

Interpolasi thread

G332

Interpolasi thread — retraksi

Grup 2: Gerakan berlaku tanpa Modal, diam

Nama

Arti

Go4

Waktu diam diatur sebelumnya

G63

Pengetukan tanpa sinkronisasi

G74

Pendekatan titik referensi dengan sinkronisasi

G75

Pendekatan titik tetap

G147

SAR — pendekatan dengan sebuah garis lurus line

G148

SAR - retraksi dengan sebuah garis lurus

G247

SAR - pendekaran dengan sebuah kuadran

G248

SAR - retraksi dengan sebuah kuadran

G347

SAR — pendekaran dengan sebuah setengah lingkaran

G348

SAR - retraksi dengan sebuah setengah lingkaran

=
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Grup 3: Bingkai yang dapat diprogram

Grup 8: Offset nol yang dapat diatur

Nama Arti Nama Arti

TRANS Terjemahan G500 * Offset kerja yang dapat diatur — mati

ROT Putaran G54 offset nol pertama yang dapat diatur

SCALE Faktor penyekalaan yang dapat diprogram G55 offset nol kedua yang dapat diatur

MIRROR | Pencerminan yang dapat diprogram G56 offset nol ketiga yang dapat diatur

ATRANS | Terjemahan tambahan G57 offset nol keempat yang dapat diatur

AROT Putaran tambahan yang dapat diprogram G58 offset nol kelima yang dapat diatur

ASCALE | Faktor penyekalaan tambahan yang dapat diprogram G59 offset nol keenam yang dapat diatur

AMIRROR| Pencerminan tambahan yang dapat diprogram

G110 Spesifikasi kutub yang relatif pada posisi titik tertentu yang terakhir diprogram Grup 9: Penekanan bingkai

G111 Spesifikasi kutub yang relatif pada awal dari sistem koordinat benda kerja saat itu Nama Arti

G112 Spesifikasi kutub yang relatif pada Kutub terakhir yang berlaku G53 Pelompatan tanpa Modal dari offset kerja yang dapat diatur
G153 Pelompatan tanpa Modal dari offset kerja yang dapat diatur termasuk bingkai dasar

Grup 6: Pemilihan Plane

Grup 10: Berhenti Pasti — berlanjut — mode jalur

Nama Arti Nama Arti

G17* plane X/Y G60 * Penempatan pasti
G18 plane Z/X G64 Berlanjut — mode jalur
G19 plane Y/Z

Grup 11: Berhenti pasti, tanpa Modal

Grup 7: Kompensasi radius alat Nama Arti
Nama Arti G09 Berhenti pasti tanpa Modal
G40 Kompensasi radius alat - mati Grup 12: Jendela berhenti pasti efektif secara Modal
G41 kompensasi radius alat sebelah kiri kontur "
Nama Arti
G42 kompensasi radius alat sebelah kanan kontur - -
G601 * Jendela berhenti pasti
G602 Jendela berhenti pasti, kursus, dengan G60, G9

=
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Grup 13: Pengukuran benda kerja inci/metrik

Grup 44: Segmentasi jalur dengan SAR efektif secara modal

Name Arti Name Arti
G70 Masukan data dimensi inci G340 * Pendekatan dan retraksi dalam ruang (SAR)
G71* Masukan data dimensi metrik G341 Pendekatan dan retraksi dalam plane (SAR)
G700 Masukan data dimensi inci; juga untuk tingkat umpan F
G710 Masukan data dimensi metrik; juga untuk tingkat umpan F Grup 47: Bahasa luar NC efektif secara modal
Name Arti
Grup 14: Dimensi absolut/bertahap efektif secara modal G290 * Mode Siemens
Name Arti G291 Mode eksternal
G90 * Masukan data dimensi absolut
GO1 Masukan data dimensi bertahap

Grup 15: Tingkat umpan / Spindle modally effective

Name Arti
G94 Tingkat umpan mm/min
G95 Tingkat umpan F dalam mm/ putaran spindle

Grup 16: Tingkat umpan override modally effective

Name Arti
CFC* Timpaan tingkat umpan dengan lingkaran menyala
CFTCP Timpaan tingkat umpan mati

Grup 18: Sifat di sudut ketika bekerja dengan kompensasi radius alat

Name Arti

G450 * Lingkaran transisi

G451 Persimpangan titik
808D
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Kontak
Bantuan
Teknis

Bantuan teknis

Jika Anda mempunyai pertanyaan tentang produk atau manual ini,
hubungi hotline :

Telp. +86 1064 719990
Fax +86 1064 719991
E-mail 4008104288.cn@siemens.com

Website
Siemens

Alamat Internet SINUMERIK

Informasi produk lebih lanjut dapat ditemukan pada website berikut ini:

http://www.siemens.com/sinumerik
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