Techniki wytwarzania

Programowanie obrabiarek CNC
cykle obrébkowe

MCALL CYCLES81(20,-10,2,,-2,0.5,0,1,11)
kieszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,,0,,,1)
kieszen2: HOLESZ2(0,0,10,0,30,6,1000,0,,,1)
MCALL
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Cykle obrébkowe

Cykle to podprogramy do wykonywania powtarzajgcych sie sekwencji operacji, sg
wykorzystywane do realizacji typowych zadan wiercenia, frezowania i toczenia.

Parametryzacja cyklu pozwala na dopasowanie cyklu do okreslonego zastosowania.
Wywotanie cyklu sprowadza sie do podania jego nazwy i parametrow:

NAZWA CYKLU(parametrl, parametr2, parametr3, ..., parametrn)

Parametry mogg byC¢ opuszczane
NAZWA_ CYKLU(parametrl, , parametr3, ..., parametrn)
przypisywane sgim wtedy parametry domysine.
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Cykle obrébkowe

Cykle mogg by¢ wywotywane w sposob:
* niemodalny
* wywotanie cyklu zgodne ze schematem przedstawionym na poprzednim slajdzie

» obrébka przeprowadzana raz,

jesli z parametrow cyklu nie wynika gdzie nalezy jg wykonac, wykonywana jest w
miejscu, w ktorym znajduje sie narzedzie

* modalny
» wywotanie cyklu jest poprzedzane instrukcjg MCALL
» obrébka przeprowadzana wielokrotnie po kazdym ruchu narzedzia

 cykl modalny nalezy odwota¢ wywotujgc instrukcje MCALL (bez podawania
nazwy cyklu)

W programie cykle mogg by¢ wprowadzane wprost w edytorze kodu lub przy pomocy
okien dialogowych.

gIm
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Kod NC - przykiad
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Kod NC - przykiad 2

Zatozenia:

» przedmiot jest obrabiany z potfabrykatu o wymiarach 72 x 72 x 22
» przygotowanie powierzchni gérnej i powierzchni bocznych
* kieszen otwarta (narzedzie o nazwie "FREZ_10")
* otwory:
« zostang wstepnie nawiercone wierttem ¢3 mm,
(narzedzie o nazwie "WIERTLO_3"),

 wiercenie zostanie przeprowadzone wierttem ¢6 mm,

(narzedzie o nazwie "WIERTLO 6") © S Pl
A
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Tworzenie narzedzi

M | s06 | @ zmiana obszaru
obstugi nastepuje po
wybraniu z pulpitu

SIEMENS

HC/MPF/HELIX

MKS Pozycja [mm] TFS = : o
MX] ﬁ ﬂﬁﬂ T CUTTER 28 ©90.800] oA operatora przycisku
MY1 0.000 . L 160.68 MENU SELECT g
MZ21 200.000 F 9.600 206
MSP1 3,600 ° 0.000  mm/min 126% DO © obsiuga magazyny

S1 o Bl e
- narzedziowego
BG54 Master @ 50% ule s
' : = = It znajduje sie w

REFPOINT obszarze obstugi

BN Parametry

O
oD | A N
Nﬂllﬂlﬁlfr
programot

il =S Parametry | Program
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Tworzenie narzedzi

SIEMENS

Lista narzedzi

" T Mazwanarzedzia ST D Diugosé  © ==
2 | dh CUTTER 6 11 120.688 6.600 32 v
3 | &b CUTTER 18 11 150.606 10.660 42
4 g CUTTER 16 11 110.688 16.660 32 v
5 | &b CUTTER 28 11 100.088 20.600 3% v
6 | &b CUTTER 32 11 110.608 32.660 32 v
7| & CUTTER 68 11 110.888 60.660 62 v
8 | & FACEMILL 63 11 120.000 63.600 e
9 ¥ CENTERDRILL12 1| 1 120660 12.600 908 2 v
16§ DRILLSS 11 120.088] 8.500 1188 |2 v
11§ DRILL16 11 120.000] 10.000 1188 |2 v
12§ PREDRILL 39 11 120.000] 30.000 1308 2 v
13 | DRILL Tool 11 110.688 25.600 2 v
14 B THREADCUTTER 1 1 116.088 20860 12|
15 { THREADCUTTER M18 | 1 1 130.080 10.000 1.508] |2 v
16 &b FREZ_45 11 100.086 45.660 e

j & FREZ_18 11 100.686 10.660 42 v

[IM &

@ nowe narzedzie
zostanie dodane w

, Lista

0 nalezy ustawic si¢ na
wolnej pozycji w liscie

6 dodawanie narzedzia
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Tworzenie narzedzi

15.06.20

SIEMENS 18:33 Juﬁ 6 wybor typu narzedzia*
Lista narzedzi "nﬁnam Preferowane e K ) b
Miej— Tup Nazua i7i % Howe narzedzie — preferowane : axceptacja wyboru
sce Tup Identyfikator Poloz. narze. Frez

2 | gh CUTTER 6 128 - Frez palcowy 24

3 g CUTTER 18 140 - Frez do plaszczy

4 | g (CUTTER 16 200 - Wiertto spiralne 2| Uiertlo
5 | g CUTTER 28 228 - Nauwiertak W] 200-299
6 £ CUTTER 32 248 - Guintownik &

7 | g4 CUTTER 60 710 - Sonda pomiarowa 3D

8 e FACEMILL 63 711 - Sonda krawedziowa =

9 | ¥ CENTERDRILL 12 118 - Frez kulisty L

18 DRILL 8.5 111 - Frez z konc.kulista L

1 DRILL 18 121 - Frez palcowy zaokraglony L

12 @ PREDRILL 38 155 - Frez stozk sciety v

13 K DRILL_Tool 156 - Frez stoz.scie.zaokr v

14 | I} THREAD CUTTER 157 - Frez stozk. do matryc v

15 | §f THREADCUTTER M18

16 e FREZ 45

17 g4 FREZ 18

18

*Zgodnie z zatozeniami nalezy zdefiniowa¢ dwa wiertta
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Tworzenie narzedzi

SIEMENS @ ustalenie pozostatych
Lista narzadzi MAGAZIN1 i L parametréw
':f'ﬂ' Tup  Mazwanarzedzia ST D Diugesé  © = ? 9 narzedzia*

? | g4 CUTTER 6 1 1 120.666  G.668 3|2
3 | g5 CUTTER 10 1 1 156.6688| 16.668 LARr
4 | g CUTTER 16 1 1 110.666 16.668 32w
5 | g CUTTER 20 1 1 166.668| 26.668 3|2 v
6 | & CUTTER 32 1 1 116.66ea| 32.668 3wl
7 | £ CUTTER 60 1 1 116.666 GO.e68 6 @ v
8 | 4 FACEMILL 63 1 1 126.868| G63.068 6 @ v
¥ (CENTERDRILL 12 1 1 1268.66868| 12.668 90.0 @
DRILL 8.5 1 1 120.686  8.568 118.8 @ v
DRILL 18 1 1 126.66868| 16.e68 118.8 @l
¥ PREDRILL 38 1 1 120.666 30.668 186.8 @ v
¥ DRILL_Tool 1 1 116.868| 25.668 @ v
I} THREAD CUTTER 1 1 116.6688| 26.668 1) %2 vl
4 THREADCUTTERM1@ | 1 1 136.800| 16.808 1.508 @ v
A FREZ_45 1 1 166.868| 45.668 6 @ v
25 FREZ_10 1 1 166.66ea8| 16.6e8 412 |
WIERTLO_3 1 1 160.666  3.668 118.8 2 ||l
Lista
* narzedzi
Wiertto spiralne WIERTLO_3 1
Wiertto spiralne WIERTLO_6 1 100 6 118 2 v

IHM & Techniki wytwarzania s.2-9



Tworzenie programu

SIEMENS I_.@Hnu% @ zmiana obszaru

Lista narzedzi MAGAZINT IRl =y obstuai nastepuie po
Miej— . .. Katwi- 4L 3 = narzedzia ¢ . P J P
sce 1P MNazuanarzedzia ST D Dhugos¢ @ % o 1 9 wybraniu z pulpitu
3 ﬁ CUTTER 18 1 1 150.660 10.860 42 v operatora przycisku
4 CUTTER 16 1 1 118.688 16.880 32w
5 | @& CUTTER 20 1 1 100.660 20.800 32 |v — MENU SELECT @
6 gk CUTTER 32 1 1 118.660 32.060 3| - Ostrza E
7 | &k CUTTER 68 1 1 118.680 60.800 62 v s
§ | dwb FACEMILL 63 1 1 1206.660 63.000 6|2 |v 9 przejScie do pracy z
18 DRILL 8.5 1 1/ 120.688| 8.588 1188 2 v = | : ,
1 DRILL 18 1 1 128.668 10.688 1188 |2 |v Rozladuj S|ewopszarze obs’r’ugl
12 PREDRILL 38 1 1 126.600) 36.600 180.6 |2 v Menedzer programéw

¥ DRILL_Tool 1 1 110.660 25.000 2| :

I THREAD CUTTER 1 1 118.668 20.880 102 |v |

{f THREADCUTTERM18 | 1 1 130.808 10.008 1.568 @ v

dsb FREZ 45 1 1 100.660 45.800 6 2 |v :

ga FREZ 18 1 1/ 168.668 10.888 42 v

¥ |UIERTLO 3 1 1 100.880 3.000 1188 2 v

1 1 168.668 6.688 1188 =2 v

narzedzia zdefiniowane na potrzeby przyktadu
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Tworzenie programu

SIEMENS 59) I3 | ,’,Ti]ﬂﬁ 9 programy nalezy
_ , Top  Diugosc  Data zapisywac w folderze:
- €3 Programy obrobki DIR g1.11.18 . .
(- £ Podprogra DIR 01.11.18 Obrabiane przedmioty
B £1EXAMPLET 01.11.18 15:04:
B £ EXAMPLE2 WPD 01.11.18 15:04:59 O rowy program
f- &3 EXAMPLE3 WPD 01.11.18  15:04:59 zostanie utworzony po
&- 3 EXAMPLE4 WPD 81.11.18 15:84:59 kliknieciu na przycisku
B £ EXAMPLES WPD 01.11.18 15:04:59
B £ PRZYKLAD_01 WPD 15.06.28 18:50:09 BN Nowy
Zaznacz
]
Kopiuj
1
1
Wytnij
NG Wolne: 7.5 MB =)
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Tworzenie programu

SIEMENS
Hazua Tup  Diugosc Data

- 23 Programy obrobki DIR
= DIR

Howy przedmiot obrabiany

81.11.18 15:84:59
81.11.18 15:84:59

&Pl Typ | Przedmiot obrabiany WPD

Nazwa [Przyklad 82

@ nalezy wprowadzic¢
nazwe folderu

ﬂ zaakceptowac wybor
przyciskiem OK

[IM &
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Tworzenie programu

SIEMENS

Mazwa

Dhugoss

Data Czas

15.86. :
ﬂg | | o © domysinie program
Katalog jest tworzony w

G- £ Programy obrobki

& 23 Podprogramy _

81.11.18 15:84:59
81.11.18 15:84:59

ram glowny MPF

rﬁ M

] G kodach

Q domyslnie nazwa
programu jest taka jak
nazwa folderu

programGUIDE

2 G-Code zaakceptowac wybor

przyciskiem OK

[IM &
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Péifabrykat

SIEMENS i{.ﬁ: o definicje potfabrykatu
NC/WKS/PRZYKLAD_082/PRZYKLAD_B2 ) mozna zrobic
wykorzystujgc przycisk
Rézne

e nastepnie z menu
bocznego polecenie
Potfabrykat

“oram

B
I 1

%Eﬁ)ﬂiﬂ am ém éﬁm""l B Roizne Sz[';;_
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Péifabrykat

SIEMENS

NC/WKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_B2 Lprowadzenie potfabrykatu

) | iﬁu% © wymiary pétfabrykatu

Polfabrykat | Prostop. Srodk. Q zatwierdzenie wyboru
u 72.600

L 72.600 (2

HA 2.000

HI ~26.600 abs

Ef Educia
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CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

Zastosowanie

frezowanie na ptasko prostokatnej powierzchni ——&p

Wywotanie
CYCLEG61(RP, Z0, SC, Z1, X0, Y0, X1, Y1, DZ, DXY,
UZ, F, obrébka, limit, PL, jednostki)

Parametry

RP ptaszczyzna wycofania (abs)

SC odstep bezpieczenstwa (bez znaku) 28

Z0 wysokosc¢ czesci surowej (abs) 21

Z1 wysokosc¢ czesci gotowej (abs/ink, patrz: jednostki)
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CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

CYCLEG61(RP, Z0, SC, Z1, X0, Y0, X1, Y1, DZ, DXY,
UZ, F, obrébka, limit, PL, jednostki) i

1

Parametry

X8, Y8
35

X0 punkt narozny 1, wspotrzedna X (abs)

¥

YO punkt narozny 1, wspotrzedna Y (abs)

X1 punkt narozny 2, wspotrzedna X (abs/ink, patrz: jednostki)
Y1 punkt narozny 2, wspotrzedna Y (abs/ink, patrz: jednostki)

jednostki

ednosti parametrow: dednosti

DZIESIATKI TYS. Y1 (0—ink, 1 — abs)

Y1, X1, DXY, Z1 TYSIACE X1 (0 —ink, 1 — abs)
SETKI zarezerwowano
DZIESIATKI DXY (0 — mm, 1 — % Srednicy narzedzia)
JEDNOSCI Z1 (0 — ink, 1 — abs)
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CYCLE®61 - frezowanie ptaszczyzny

CYCLEG61(RP, Z0, SC, 21, X0, YO0, X1, Y1, DZ, DXY, UZ, F, obrébka, limit, PL,
jednostki)

Parametry

obrobka okresla kierunek i rodzaj obrobki

kierunek obrobki w cyklu moze byc:
= ustalony (rownolegty do osi X lub Y)

= zmienny (rownolegty do osi X lub Y)

rodzaj obrobki, cykl umozliwia realizacje:
= 0obrobki zgrubnej
zbieranie materiatu w wielu przejsciach (wieloma dosuwami wgtebnymi)
= obrobki wykanczajgcej

zbieranie materiatu w jednokrotnym przejsciu powierzchni
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CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

DZIESIATKI kierunek obrobki

1 — jeden kierunek réwnolegty do osi X

2 — jeden kierunek rownolegty do osi Y

3 — kierunek zmienny rownolegty do osi X

= (5] [ [

4 — kierunek zmienny réwnolegty do osi Y

JEDNOSCI rodzaj obrébki

1 — obrébka zgrubna

vV 2 — obrébka wykanczajgca

Przyktad. obrébka = 31
obrobka zgrubna z kierunkiem zmiennym réwnolegtym do osi X
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CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

vvY kierunek zmienny

réwnolegty do osi X
obrobka zgrubna

wvw| obrobka wykanczajgca

kierunek zmienny
réwnolegty do osi Y

obrébka zgrubna

~v=| obrobka wykanczajgca
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CYCLEG1 - frezowanie ptaszczyzny

vvy kierunek staty

rownolegty do osi X
obrébka zgrubna

wvw| obrobka wykanczajgca

kierunek staty
réwnolegty do osi Y

obrébka zgrubna

~v=| obrobka wykanczajgca
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CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

CYCLEG61(RP, 20, SC, 21, X0, Y0, X1, Y1, DZ, DXY, UZ, F, obrébka, limit, PL,

jednostki)
Parametry
DXY to maksymalny dosuw w ptaszczyznie (mm lub % Srednicy narzedzia,
patrz: jednostki)
L L

F'y w r S w F 3 o=
\\4\ P
1 F DXY
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CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

CYCLEG61(RP, Z0, SC, 21, X0, YO0, X1, Y1, DZ, DXY, UZ, F, obrébka, limit, PL,
jednostki)

Parametry
DZ maksymalny dosuw na gtebokos¢ (tylko dla obrobki zgrubnej)
UZ naddatek na obrébke wykanczajgcg na gtebokosci

uz2

W' IM & Techniki wytwarzania s.2-23



CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

CYCLEG61(RP, 20, SC, 21, X0, Y0, X1, Y1, DZ, DXY, UZ, F, obrébka, limit, PL,

Parametry Jednostki)
limit to ograniczenia frezowanej ptaszczyzny (patrz: ograniczenia)
limit = 1000 (Y+) limit = 100 (Y-) limit=1110 (Y+,Y—,X+)

\

TYSIACE ograniczenie na Y+ (0 — nie, 1 —tak) DZIESIATKI ograniczenie na X+ (0 — nie, 1 — tak)
SETKI ograniczenie na Y— (0 — nie, 1 —tak) JEDNOSCI ograniczenie na X— (0 — nie, 1 — tak)
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CYCLEG61 - frezowanie ptaszczyzny

CYCLEG61(RP, 20, SC, 21, X0, YO0, X1, Y1, DZ, DXY, UZ, F, obrébka, limit, PL,
jednostki)

Parametry

F  posuw roboczy

PL pfaszczyzna obrobki (patrz: ptaszczyzna)

aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
G17
G18
G19

w N - O
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Program - frezowanie

SIEMENS
NC/WKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_B2
1
UORKPIECE(, "",, "RECTANGLE", 0, 2, -20, -88,72,72)1
1

T="FREZ_10" N6Y
G97 s2808 N3y
G294 Fieeey

1

j| A | T="FREZ 10" M6
: G97 S2800 M3
G94 F1000

M30

Ustauienia

T

G97

S2800

ustawienie magazynu narzedziowego
W pozycji pozwalajgcej na pobranie
narzedzia o nazwie "FREZ 10"

ustawiona stata predko$é obrotowa
wrzeciona

predkosc¢ obrotowa wrzeciona
2800 obr/min

wigczenie obrotow wrzeciona w prawo
posuw wyrazany w mm/min
predkos¢ posuwu 1000 mm/min

koniec programu
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Program — przygotowanie powierzchni gornej

SIEMENS _ ﬁ G cykl znajduje sie w
NC/UKS/PRZYKLAD_82/PRZYKLAD_B82 menu Frezowanie
1
UORKPIECE(, "",, "RECTAMGLE", 0@, 2, -20, -80,72,72)1
1
T="FREZ_18" N6Y
GO97 52888 N3y

e nastgpnie z menu

e —— bocznego polecenie
Mg Frezowanie
ptaszczyzny
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Program — przygotowanie powierzchni gornej

SIEMENS

2|

NC/WKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_B2

PL

U2

Frezowanie plaszcayzny

G17 (X)

RP 50.800

H 2.000

F $p0.800
Obrobka

Kierunek

h{:] -36.608

h) -36.608

28 2.000

X1 72.880 ink
1 72.888 ink
21 [ 0.888 abs
DXY G0.888 %%
D2 1.000

6.608

© parametry cyklu
Q zatwierdzenie wyboru

@ definicja cyklu w oknie
edytora

@ powrdt do okna
definicji cyklu

0) @OYQ 0)
Géép 46|58|70

G> <3 Y
I L
.58
D
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Program — frezowanie kieszeni otwartej

SIEMENS 3 ) | ﬁ% 0 parametry cyklu
HC/UKS/PRZYKLAD_B82/PRZYKLAD_@82 Frezowanie plaszcayzny
PL G17 (XY) Q ograniczenia
AP 58.8088 frezowane;
SC 2.880 I Y+ Y
F 800.000 ptaszczyzny (Y+,Y-)
Obrobka ) .
Kierunck Cq 9 zatwierdzenie wyboru
h{}] —35.668
e —23.600
28 0.686
X1 76.888 ink
1 46.8088 ink
21 —168.888 abs
DX 60.888 %
D2 2.600
Lz .608
n A
S A
. |
Yo
D .. || O (DG@é@ O 46|58/ 70
= . (Al - Frezo— Frezow, NC| s 1| Symu—| nc c _
%}Eﬂmﬂ cenie [t "5l konturu 2| Rozne | = lacia | = Wubor ! !
G> (3 | ]
70
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Program - frezowanie

SIEMENS ! ’ .’l"{lﬁ
NC/WKS/PRZYKLAD_62/PRZYKLAD_2
1
UORKPIECE(, "", , "RECTANGLE", 0, 2, -20, -80, 72, 72)1 S
1 Kieszeii -

T="FREZ_10" 6T
G497 S2808 N3y
G94 Fieoey

1
; przygotovanie pouisrzchni gérxnejf

CYCLE61(50, 2, 2,8, -36, -36,72,72,1,60,0,800,231,0,1,10)1
1
; frezovanie kieszeni otuartejy
CYCLE6B1(50, @, 2, -18, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1100, 1, 18)1
|

rn3eq

;ustawienia wstepne

T ="FREZ_10" M6
G97 S2800 M3
G94 F1000

;przygotowanie powierzchni gornej
CYCLE®61(50,2,2,0,-36,-36,72,72,1,60,0,800,31,0,1,10)

;frezowanie kieszeni otwartej
CYCLE61(50,0,2,-10,-35,-23,70,46,2,60,0,800,31,1100,1,10)
M30
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Program — nawiercanie otworow

SIEMENS j| ﬁ T="WIERTLO_ 3" M6
NG/LIKS/PR2YKLAD_82/PRZYKLAD_82 r || G97 S1500 M3
T="FREZ_18" M6 G94 F50
GO7 52808 M3 |
G94 Fieeay
1
: przygotouanie pouierzchni gornejf
CYCLE61(50, 2, 2, 0, -36, -36, 72,72, 1,60, 0, 800, 31,0, 1,16)1
1
; frezovanie kieszeni otuartejy
CYCLEG1(50, @, 2, -1, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 860, 31, 1100, 1, 10)1
T =
T="UIERTLO_3" M6Y T ustawienie magazynu narzedziowego
G97 s15e8 M3 § W pozycji pozwalajgcej na pobranie
i“ Fseq narzedzia o nazwie "WIERTLO 3"
r3ey G97 ustawiona stata predkos$é obrotowa

wrzeciona
S1500 predkosc¢ obrotowa wrzeciona

1500 obr/min

M3 wigczenie obrotow wrzeciona w prawo

G94  posuw wyrazany w mm/min

F50 predkos¢ posuwu 50 mm/min
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CYCLES81 - wiercenie, hawiercanie

Zastosowanie
najprostszy cykl wiertarski, wykorzystywany do wiercenia otworéw o matej gtebokosci
oraz do nawiercania

Dziatanie

* narzedzie posuwem szybkim ustawiane jest w odlegtosci wynikajgcej z podanego
odstepu bezpieczenstwa,

» posuwem roboczym z ustawiong wczesniej predkoscig posuwu i wrzeciona do:

» do podanej gtebokosci koncowej,

» do gtebokosci przy ktorej srednica nawiercenia
osiggnie zadang wartosc,

» narzedzie jest wycofywane posuwem szybkim po
zadanym w parametrach cyklu czasie oczekiwania
Wywoftanie

CYCLES81(RP, 20, SC, Z1f, Z1, DT, tryb, PL, jednostki)
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CYCLES81 — wiercenie, nawiercanie

CYCLES81(RP, Z0, SC, Z1f, Z1, DT, tryb, PL, jednostki)
Parametry
RP pfaszczyzna wycofania (abs)
SC odstep bezpieczenstwa (bez znaku)
DT czas oczekiwania na gtebokosci korncowej (patrz: jednostki)
PL ptaszczyzna obrébki (patrz: pfaszczyzna)

jednostki
jednostki parametrow: Z1, DT (patrz: jednostki)

aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
G17
G18
G19

DZIESIATKI DT (1 — sekundy, 2 — obroty)
JEDNOSCI 71 (1 —ink, 2 — abs)

RP

SC

\(,,

w N P O
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CYCLES81 — wiercenie, nawiercanie

CYCLES81(RP, Z0, SC, z1f, Z1, DT, tryb, PL, jednostki)
Parametry
Z0 punkt odniesienia (abs)

Z1f gtebokos¢ koncowa podana we wspotrzednych absolutnych albo jako srednica
nawiercenia (abs)

Z1 gtebokos¢ koncowa podana we wspétrzednych przyrostowych (ink)

tryb okresla tryb nawiercania (patrz: tryb nawiercania)

272

do podanej:
DZIESIATKI 0 — sekundy,
1 — Srednicy

JEDNOSCI zarezerwowane
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Program — wiercenie, nawiercanie

SIEMENS
NC/WKS/PRZYKLAD_B82/PRZYKLAD_B2

" @ cykl znajduje sie w
H H . .
""!’) menu Wiercenie

T="FREZ2_18" M6

G97 S28@B N3 1

Go4 Fieeey m

- -

; przygotouanie pouierzchni gornejf J— e nastepnie z menu
CYCLE61(50,2,2,0, -36,-36,72,72,1,60,0,800,31,0,1,10)1 gleb. iz :k bocznego polecenie
T R et

; frezovanie kieszeni otuartejf Nawiercanie
CYCLE61(50, @, 2, -1@, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1100, 1, 10)1 UU[EII:EI’

1 -

; przygotovanie otuoxrouy Guint

T="UIERTLO_3" Meq }

G97 51508 M3 | ]

Go4 F5eY

130y ]
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Program — wiercenie, nawiercanie

SIEMENS
HC/WEKS/PRZ2YKLAD_B82/PRZYKLAD_@B2 Hawiercanie
G17 (X'')

RP 20.800
SC 2.608
20

Lierzchotek
21 —2.008 abs
DT B.5688 s

JOG

Pokaz

© cykl moze by¢

wywotywany na dwa
sposoby:

* niemodalny i

* modalny
na rys. wida¢
wywofanie modalne,
po takim wywotaniu
nalezy zaprogramowac
ruchy robocze, cykl
jest uruchamiany po
kazdym ruchu
roboczym
wywotanie modalne
nalezy odwotac
instrukcjg MCALL

@ parametry cyklu
@ zatwierdzenie wyboru
@ definicja cyklu w oknie

edytora
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CYCLES801 - siatka

Zastosowanie

wykorzystywany do okreslania pozycji otworow tworzgcych ksztatt ramki lub siatki

Wywotanie

CYCLES801(X0, YO, a0, L1, L2, N1, N2, tryb, rezl, aX, aY, ukryte, rez2, PL)
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CYCLES801 - siatka

CYCLES801(X0, YO0, a0, L1, L2, N1, N2, tryb, rezl, aX, aY, ukryte, rez2, PL)
Parametry

X0 wspotrzedna X punktu odniesienia (abs)
YO wspotrzedna Y punktu odniesienia (abs)
a0 kat obrotu

L1 odstep kolumn

L2 odstep wierszy

N1 liczba kolumn

N2 liczba wierszy

tryb O — siatka, 1 — ramka

rezl zarezerwowane

ukryte
ukryte pozycje tzn. pozycje ktére nie bedg
wykonywane np. 1,3

rez2 zarezerwowane

PL ptaszczyzna obrobki (patrz: ptaszczyzna)
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CYCLES801 - siatka

CYCLES801(X0, YO0, a0, L1, L2, N1, N2, tryb, rezl, aX, aY, ukryte, rez2, PL)

Parametry
aX kat scinania w osi X

oY kat scinaniaw osi Y

PL pfaszczyzna obrobki
(patrz: ptaszczyzna)
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Program — nawiercanie otworéow

SIEMENS ﬁ @ cykl znajduje sig w
NC/WKS/PRZ2YKLAD_82/PRZYKLAD_B2 i menu Wiercenie
T="FREZ_18" M6Y
G97 S2868 M3 9
G94 Fieeey
1
: przygotouanie pouierzchni gornejf
CYCLE61(50, 2,2,0, -36, -36,72,72,1, 60, 0, 800,31,0,1,10)7
1
; frezovanie kieszeni otuartejy
CYCLE61(50, @, 2, -10, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1160, 1, 10)7
1
; przygotovanie otuworouf
T="UIERTLO_3" NM6Y
G97 S15e8 M3 |
G94 F501

1
MCALL CYCLEB1(2e,e,2,-2,,0.5,0,1,12)Y
|

e nastepnie z menu
bocznego polecenie
Pozycje
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Program — nawiercanie otworéow

SIEMENS : ﬁ 9 szablon pozycji ramka
HC/UKS/PRZYKLAD_82/PRZYKLAD_B2
T="FREZ_18" M6Y
G97 S28ee M3
G94 Fleoey
1
: przygotouanie pouierzchni gornejf
CYCLE61(5@, 2, 2, 8, -36, -36,72,72, 1, 60, 0, 800, 21,0,1, 10)Y
1
; frezovanie kieszeni otuartejy
CYCLEG1(50, @, 2, -18, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1100, 1, 10)1

1

; przygotovanie otuworouf = @ ’
T="UIERTLO_3" N6Y

G97 51508 M3 | R
G94 F501

. &
MCALL CYCLEB1(2e,8,2,-2,,0.5,0,1,12)7
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Program — nawiercanie otworéw

SIEMENS _) | ﬁqﬁ: @ cykl moze by¢
NC/WKS/PRZYKLAD_02/PRZYKLAD_A2 Ramka pozycii Ukryj wykorzystywany
,L,'EB G17 (XY) wielokrotnie,
h{:] —29.880 powtc')rne
Yo -29.000 _ _
B 8.8 ° N wykorzystanie bedzie
oX 0.600 ° o :
o T mozllw_e po hadanlu
L1 58.660 B cyklowi etykiety
hﬁ Ea'ﬂﬂg (na rys. cykl narozniki
N2 2 M definiujacy pozycie
pomaranczowych
BN otwordw)
6 parametry cyklu
(o ® “
x I |
0)®)
0] @é@ 465870
O-
1
. . .. . G} G ! | |
G zatwierdzenie wyboru ﬂ definicja cyklu w oknie edytora 54
MCALL CYCLES1(20,0,2,-2,,0.5,0,1,12)1 - 58 -
narozniki: CYCLE8@1(-29,-29,0,58,58,2,2,1,0,0, a,,,1]1@ - 70 .
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Program — nawiercanie otworow

SIEMENS ﬁ e kolejne otwory
NC/WKS/PRZYKLAD_82/PRZYKLAD_B2 (zaznaczone na

T="FREZ2_18" N6y i

G97 52800 M3 § pomaranczowo)

G94 F1e0ey o P znajdujg sie wewnatrz

1 i i . kieszeni, wiec do ich

; przygotouvanie pouierzchni gornejy _ _ _ _

CYCLE61(5@,2,2,0, -36,-36,72,72,1,606,0,800,231,0,1,10)1 nawiercenia nie moze
by¢ wykorzystany

1
aktualny cykl,

CYCLE61(5@, @, 2, -18, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 6, 886, 31, 1106, 1, 16)1
; Przygotovanie otuorouf zakonczyé (instrukcja

T="UIERTLO_3" MBY
GO7 S1508 M3 | MCALL)
G94 F501
1

I

Hi

; frezovanie kieszeni otuartejy ?
! B aktualny cykl nalezy

S

I

3 p

I

MCALL CYCLE81(2e,e,2,-2,,0.5,0,1,12)Y
narozniki: CYCLE8@1(-29, -29,0,58,58,2,2,1,08,6,0,,,1)1 \

(0)(0]
(@ ‘@g‘ O |46/58|70
0.

G> G} | |
@ wycofanie w menu bocznym B 54
N 58
- = -
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Program — nawiercanie otworéow

SIEMENS
NC/WKS/PRZYKLAD_B2/PRZY

G97 S2808 M3 1
G94 Fieeey

1
; przygotouanie pouierzchni gornejf

CYCLEB1(5@, 2, 2, 8, -36, -36,72,72, 1, 60, 0, 800, 21,0,1, 10)Y
1
; frezovanie kieszeni otuartejy

CYCLE6B1(5@, @, 2, -18, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 808, 31, 1100, 1, 10)1
1
; przygotovanis otuorouf
T="UIERTLO_3" MBY

G97 S1508 M3 ¥

G94 F5eY

1
MCALL CYCLE81(28,8,2, -2,,0.5,0,1,12)7

narozniki: CYCLE8@1(-29, -29,0,58,58,2,2,1,0,0,0,,,1)1

KLAD_#2

cenie

@ dia otworéw w kieszeni
nalezy zdefiniowacé
nowy cykl nawiercania
Z punktem odniesienia
Z0=-10

@ cykl znajduje sig w
menu Wiercenie

e nastepnie z menu
bocznego polecenie
Nawiercanie

©) O I

(0)(0]
‘@5‘ O |46/58|70
0.

54
58
70

[IM &
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Program — nawiercanie otworow

SIEMENS
NC/WKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_B2

RP

21
DT

G17 (XY)
20.6688
2.608
Szablon pozycji (MCALL)
—16.888
Lierzchotek
—2.0880 ink
0.508 s

@ parametry cyklu

e zatwierdzenie wyboru

@ definicja cyklu w oknie
edytora
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HOLES1 - szereg otworow w linii

Zastosowanie
wykorzystywany do okreslania pozycji otworow lezgcych na jednej linii w statym
odstepie
Wywotanie
HOLES1(XO0, YO, a0, LO, L1, N, rezl, rez2, ukryte, rez3, PL)
Parametry
PL ptaszczyzna obrobki (patrz: ptaszczyzna)
ukryte ukryte pozycje

rezl, rez2, rez3 zarezerwowane

0 aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
1 G117
2 G18
3 G19
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HOLES1 - szereg otworéw w linii

HOLES1(XO0, YO, a0, LO, L1, N, rezl, rez2, ukryte, rez3, PL)
Parametry

X0 wspotrzedna X punktu odniesienia (abs)
YO wspotrzedna Y punktu odniesienia (abs)
a0 kat obrotu
LO odstep pierwszego otworu od punktu
odniesienia
odstep miedzy otworami

N liczba otworow
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Program — nawiercanie otworéow

SIEMENS ﬁ Q cykl znajduje sie w
NC/UKS/PRZYKLAD_B82/PRZYKLAD_B2 i menu Wiercenie

1

; przygotovanie pouisrzchni gérxnejf

CYCLE61(50, 2,2, 0, -36, -36,72,72,1, 60,0, 8006,31,0,1,10)1

1 .

: frezowanie kieszeni otuartejf Uiﬂﬂm e nastepnie z menu
CYCLE61(50, @, 2, -18, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1160, 1, 10)1 gleb. : bocznego polecenie
; przygotovanie otworou um

T="UIERTLO_3" NM6Y

G97 S15e8 M3 g _

G94 F50 Guint

1' =

MCALL CYCLEB1i(20,8,2,-2,,0.5,0,1,12)Y [

narozniki: CYCLES@1(-29, -29,0,58,58,2,2,1,0,6,0,,,1)1

MCALLY

1
MCALL CYCLES81(2e, -1@,2,,-2,0.5,0,1,11)Y

cenie
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Program — nawiercanie otworéow

SIEMENS ﬁ © szablon pozycii
HQ{UKS‘!‘P‘HZ'T‘KLn[}_BE,-’PHE'r‘KLn[}_BE szereg otworow
1 w linii
; przygotovanie pouisrzchni gérxnejf
CYCLE&1(5e, 2,2,8, -36, -36,72,72,1,60,0,800,31,0,1,10)1
1
; frezovanie kieszeni otuartejy m ’

CYCLEG1(5@, @, 2, -18, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1100, 1, 18)1

1 |
: przygotovanie otuorduy E::E )
T="UIERTLO_3" M6

G97 S1508 M3 JE—
G84 Fsey @ b
1' E_
MCALL CYCLE81(2e,8,2, -2,,0.5,0,1,12)1

narozniki: CYCLES®1(-29,-29,0,58,58,2,2,1,0,0,0,,,1)7 @ )
FICALLY 7
1

MCALL CYCLE81(2e, -18,2,,-2,0.5,0,1,11)1

cenie
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Program — nawiercanie otworow

SIEMENS
NC/WKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_B2

Szereq pozyucji

LAE kieszenl

PL G17 (XY)

h{:] —27.680

b ] o.688
o p.eaa °
Le [ 0.000
L H4.800
N 2

mYf

@ cykl otrzymat etykiete

o kieszenl
e parametry cyklu
G zatwierdzenie wyboru
ﬂ definicja cyklu w oknie
[N,

(0)(®)]
(@ ®@§ O |46/58|70
0.

MCALL CYCLES1(2e, -1e,2,,-2,0.5,0,1,11)Y

UM

) of—!

54
58
70
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HOLES2 - szereg otworow w okregu

Zastosowanie

wykorzystywany do okreslania pozycji otworow lezgcych na okregu lub na tuku okregu
w statym odstepie

Wywotanie

HOLES2(XO, YO, a0, LO, L1, N, tryb, rezl, ukryte, rez2, PL)
Parametry

PL ptaszczyzna obrobki (patrz: ptaszczyzna)

ukryte ukryte pozycje

rezl, rez2 zarezerwowane

aktywna ptaszczyzna
sprzed wywotania cyklu

1 G117
2 G18
G19
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HOLES2 - szereg otworéw w okregu

HOLES2(XO0, YO, a0, LO, L1, N, tryb, rezl, ukryte, rez2, PL)
Parametry

X0 wspétrzedna X srodka okregu (abs) ga
YO wspétrzedna Y srodka okregu (abs) @ @
R promien okregu
a0 kat poczatkowy @
al kat podziatu (tylko w przypadku tuku) @
N  liczba otworow
tryb tryb pozycjonowania (patrz: pozycjonowanie)
— W W

TYSIACE tryb pozycjonowania

(1 — okrag, 2 — tuk) @
SETKI zarezerwowane

ruch pomiedzy otworami @
DZIESIATKI (0 — liniowy, 1 — po tuku)

JEDNOSCI zarezerwowane
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Program — nawiercanie otworéow

SIEMENS ﬁ Q cykl znajduje sie w
NC/UKS/PRZYKLAD_82/PRZYKLAD_B82 i menu Wiercenie

; przygotovanie powierzchni godrnejf

CYCLE61(50, 2,2,0, -36, -36,72,72,1, 60, 0,800,31,0,1,10)Y

1 mzm:;

; frezovanie kieszeni otuartejy )
CYCLEG1(5e, @, 2, -10, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1100, 1, 10)1 Uiarm 9 nastepnie z menu
1 gleb bocznego polecenie
; przygotouanie otuorouy P Pozycje
T="UIERTLO_3" NM6Y um

G97 S15e8 M3 9

1 Guint

MCALL CYCLE81(20,8,2,-2,,0.5,0,1,12)1 ==

narozniki: CYCLES8@1(-29, -29,0,58,58,2,2,1,0,6,0,,,1)1

MCALLY

1

MCALL CYCLEB1(20, -10,2,,-2,0.5,0,1,11)Y

kieszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,.,0,,,1)1

cenie
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Program — nawiercanie otworéow

SIEMENS ﬁ e szablon pozycji
NC/WKS/PRZYKLAD_82/PRZYKLAD_B2 szereg otworow

w okregu

; przygotovanie powierzchni godrnejf
CYCLE61(50, 2,2,0, -36, -36,72,72,1, 60, 0,800,31,0,1,10)Y
1
; frezovanie kieszeni otuartejy
CYCLEB1(50, 0, 2, -10, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 80O, 31, 1160, 1, 10)Y m ’

1
: przygotouanie otuorouf _

T="UIERTLO_3" Mef
G97 Si588 N3 1
G94 F589

1
MCALL CYCLE81(20,8,2,-2,,0.5,0,1,12)1

narozniki: CYCLES81(-29, -20,0,58,58,2,2,1,0,6,0,,,1)1
MCALLY

1
MCALL CYCLE21(2e@, -18, 2,
kieszenl: HOLES1(-27, @,

,0.5,08,1,11)1
5

, -2
6,08,54,2,,0,,,1)1

cenie
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Program — nawiercanie otworow

SIEMENS ) | iﬁu% @ cykl otrzymat etykiete
NC/LIKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_B2 Okrag pozycji Ukruj kieszen?
LAB kieszen2
PL G17 (XY) e parametry cyklu
X8 B.608
Y8 p.600 : :
b 0.600 ° G zatwierdzenie wyboru
R 16.000 6 °
N 6 definicja cyklu w oknie
Pozycionowanie | Prosta " N edytora
G A
I
(0)(0)
o) @g‘ O las|58|70
O-
Y
(9 Y
MCALL CYCLES81(20, -10,2,,-2,0.5,0,1,11)7 . S
kisszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,,0,,,1)7 - ?8 _
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Program — nawiercanie otworéw

SIEMENS

w © aktualny cykl nalezy
NC/LIKS/PRZYKLAD_02/PRZYKLAD_62 ;

Wubor zakonczyé (instrukcja
MCALL)

; frezovanie kisszeni otwartejy
CYCLE61(50, 8, 2, -18, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1160, 1, 10)1
1
; przygotouvanie otuorouy
T="UIERTLO_3" MY

G97 Si588 N3 1

G94 F58

1
:naviercanie otuorduf

MCALL CYCLE81(20,8,2,-2,,0.5,0,1,12)Y

narozniki: CYCLE8@1(-29,-29,0,58,58,2, 2,1, 0,6,0,,,1)1
MCALLY

1
MCALL CYCLE81(2e, -18,2,,-2,0.5,0,1,11)1
kieszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,.,0,,,1)Y

kel

kisszen2: HOLES2(G, @, 18, 0, 30, 6, 1000, 0, ,, 1)1 nawiercanie otworow

g MCALL CYCLE81(20,0,2,-2,,0.5,0,1,12)
Maeq narozniki: CYCLES01(-29,-29,0,58,58,2,2,1,0,0,0,,,1)

m MCALL

. Llier— Frezo— Frezou.

8w A A

BN MCALL CYCLES81(20,-10,2,,-2,0.5,0,1,11)

kieszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,,0,,,1)
kieszen2: HOLES2(0,0,10,0,30,6,1000,0,,,1)
MCALL
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Program — przyktad 2

SIEMENS
NC/WKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_B2

; frezovanie kisszeni otwartejy
CYCLE61(50, 8, 2, -10, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 116¢
1
; przygotouvanie otuorouy
T="UIERTLO_3" MY

G97 Si588 N3 1

G94 F58

1
:naviercanie otuorduf

MCALL CYCLE81(20,8,2,-2,,0.5,0,1,12)Y
narozniki: CYCLES8@1(-29,-29,0,58,58,2,2,1,0,6,0,,, ]
MCALLY
1
MCALL CYCLE81(2e, -18,2,,-2,0.5,0,1,11)1
kieszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,.,0,,,1)Y
kieszen2: HOLES2(@, 0, 18, @, 36, 6, 1600, 0,,,1)1

1
r3eq

Ez Edycja a m ‘&F’ﬁﬂ‘ém‘ ‘

;ustawienia wstepne
T="FREZ_10" M6
G97 S2800 M3

G94 F1000

;przygotowanie powierzchni goérnej
CYCLE61(50,2,2,0,-36,-36,72,72,1,60,0,800,31,0,1,10)

;frezowanie kieszeni otwartej
CYCLE61(50,0,2,-10,-35,-23,70,46,2,60,0,800,31,1100,1,10)
;przygotowanie otworow

T="WIERTLO_3" M6

G97 S1500 M3

G94 F50

;nawiercanie otworow

MCALL CYCLE81(20,0,2,-2,,0.5,0,1,12)

narozniki: CYCLE801(-29,-29,0,58,58,2,2,1,0,0,0,,,1)
MCALL

MCALL CYCLE81(20,-10,2,,-2,0.5,0,1,11)

kieszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,,0,,,1)

kieszen2: HOLES2(0,0,10,0,30,6,1000,0,,,1)

MCALL

M30

[IM &
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