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Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Cykle obrébkowe

frezowanie ptaszczyzny i konturu
wiercenie i nawiercanie
szablony pozycji

Materiaty
http://staff.uz.zgora.pl/ipajak
http://staff.uz.zgora.pl/gpajak
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Cykle obrébkowe

Cykl

zintegrowana funkcja technologiczna, ktéra wykonuje kompletng operacje (np.
wiercenie, gwintowanie, kieszen, itp.) na podstawie parametrow okreslonych przez
programiste; dziata jako ,podprogram systemowy” uruchamiany w jednej linii G-code.

Cechy
» stanowig zbiér gotowych funkcji dostarczanych przez sterownik;

" uproszczajg programowanie — uzytkownik nie programuje ruchow, jedynie definiuje
parametry technologiczne (gtebokosc¢, posuw, wycofania, czasy postoju);

= zapewniajg bezpieczenstwo — cykl uwzglednia limity osi, kompensacje, strategie
podejscia/wycofania i kontrole kolizji.

Zalety stosowania cykli
* mniejsze ryzyko btedu programisty;
» wieksza wydajnos¢ i optymalizacja ruchow;
» identyczna realizacja tych samych funkcji na réznych maszynach (technologiczna
zgodnos¢ programow).
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Specyfika cykli w SINUMERIK

0 Nazwy cykli majg forme CYCLExxx (np. CYCLE81 — wiercenie).
0 Parametry przekazywane sg w bloku wywotania, np.: CYCLE81 (110,100, 2, 35).
0 Logika cyklu jest niewidoczna, realizowana w tle przez PLC i NCK* sterownika.

o SINUMERIK obstuguije:

» cykle wiercenia: CYCLE81, CYCLE82, CYCLE83, CYCLE84, CYCLE85, CYCLES8G,
CYCLE87, CYCLES88, CYCLES9, ...

 cykle uktadéw wierconych otworéw: HOLES1, HOLES2, CYCLES01,

» cykle frezowania: CYCLE90, LONGHOLE, SLOT1, SLOTZ2, POCKETI1, POCKET2Z,
POCKET3, POCKET4, CYCLE6l, CYCLE62, CYCLE63, CYCLE71l, CYCLE7Z2,
CYCLE73, CYCLE/74, CYCLE75, ...
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» cykl grawerowania: CYCLEGO .

*PLC (Programmable Logic Controller) i NCK (Numeric Control Kernel) to moduty realizujgce podstawowe funkcje MCU
(Machine Control Unit): logike maszyny (PLC) oraz interpretacje programu i sterowanie ruchem (NCK).
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Tryb pracy

Niemodalny

« wywotanie cyklu w postaci NAZ\WA(parametr,, parametr,, ...),

« operacja jest wykonywana jeden raz w miejscu, w ktérym znajduje sie narzedzie (jesli
z parametrow cyklu nie wynika gdzie nalezy jg wykonac), np.:

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

Modalny

» wywotanie cyklu poprzedzane instrukcjg MCALL,

« operacja wykonywana wielokrotnie po kazdym ruchu narzedzia,

» cykl modalny jest odwotywany poleceniem MCALL bez nazwy cyklu, np.:

MCALL CYCLE81(20,-10,2,,-2,0.5,0,1,11)
G1 X27 Y0

X-27

MCALL

< modalne wywotanie cyklu (nawiercanie)
< wykonanie operacji

<« wykonanie operacji

<« odwotanie cyklu
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Przyktad CYCLE81 - nawiercanie

B W"M 4/7  Zautomatyzowane systemy produkcyjne

R

SIEMENS
NC/WKS/CYKLE/CYKLE

G17 (XY)

SC 1.668

Fozyucja pojedyu
20 _0.000
Srednica
@ 11.088

0.668 s

Parametry cyklu
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CYCLEG61

Dziatanie

frezowanie ptaszczyzny prostokatnej,

» mozliwos¢ uwzglednienia ograniczen,

» obrobka realizowana od zewnatrz,

» dosuw na gtebokosci poza obrabianym przedmiotem,

= dwa warianty technologiczne:

» obrébka zgrubna

zbieranie materiatu w kilku krokach az do naddatku na obrébke wykanczajgca,

» obrébka wykanczajgca

jednorazowe frezowanie powierzchni.

SIEMENS, NC programming, Programming manual




CYCLEG61 - sktadnia

CYCLE6l ( < RTP>,< RFP>,< SDIS>,< DP>,< PA>,< PO>,< LENG>,< WID>,< MID>,
< MIDA>,< FALD>,< FFP1>,< VARI>,< LIM>,< DMODE>,< AMODE> )
SIEMENS
HC/WES/CYKLE/CYKLE Frezowanie plaszczyzny

PL G17 (XY)

RP 166.008 -
2 sC 1.800 Pokaz
S F 500.000 grafike
é Obrobka v
3 Kierunek 1
S X0 -80.000 L
g e —160.000
2 20 2.0608 l
2 X1 166.060 ink L
o 1 200.008 ink
g 21 2.8088 ink
S DX he.ae8 % g
> DZ 1.8688
Y Uz g.168
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S L]
S
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N
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; = . (Aol = Frezo— Frezow. NC| o | Symu—| nc c
EJ?EW ﬁ cenie [l 51 konturu .2 Rozne lacja | = Uybor




CYCLEG1 — parametry

B %% IIM 4/11 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny

RP < RTP> ptaszczyzna wycofania
Z0 < RFP> wysokosc¢ poétfabrykatu
SC < _SDIS> odstep bezpieczenstwa

wysokos¢ przedmiotu po obrébce (absolutnie lub przyrostowo w
71 < DP> N

- odniesieniu do Z0)
X0 <_PA> punkt narozny nr 1, wspétrzedna X (absolutnie)
YO < _PO> punkt narozny nr 1, wspétrzedna Y (absolutnie)
X1 <_LENG> punkt narozny nr 2, wspétrzedna X (absolutnie lub przyrostowo)
Y1 < WID> punkt narozny nr 2, wspétrzedna Y (absolutnie lub przyrostowo)
Dz < MID> maksymalny dosuw na gtebokos¢ (tylko przy obrébce zgrubnej)
DXY - MIDAS maksyme}In.a szerokos¢ dosuwu przy wybieraniu materiatu w
- ptaszczyznie

naddatek na obrobke wykanczajgcg na gtebokosci (dla obrobki

uz < FALD> . N NP
- zgrubnej i wykanczajgcej naddatek musi by¢ taki sam)
F < FFP1> posuw dla obrébki ptaszczyzny
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CYCLEG1 — parametry

Maska Parametr

Znaczenie
parametru | wewnetrzny

rodzaj i kierunek obrobki

rodzaj obrobki

MIEJSCE 1 — obrébka zgrubna

JEDNOSTEK
2 — obrébka wykanczajgca |77
<_VARI>’ kierunek obrobki
1 — réwnolegle do osi X w jednym kierunku
MIESSCE | N iedmurm Kieruni
DZIESIATEK | < — fownolegie do osi ¥ w jednym kierunku

3 — rownolegle do osi X z kierunkiem zmiennym
4 — réwnolegle do osi Y z kierunkiem zmiennym

= ] [E] [

ptaszczyzna obrobki

0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu

<_DMODE> | MIEJSCE 1 — G17
JEDNOSTEK |2 — G18
35 G19

* parametr podawany jako liczba 2-cyfrowa, znaczenie kolejnych miejsc w tabeli, np.:
__VARI = 31 — obrobka zgrubna, rownolegle do osi X z kierunkiem zmiennym




CYCLEG1 — parametry
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Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
ograniczenia frezowanej ptaszczyzny
ograniczenie w 0Si X —
MIEJSCE :
JEDNOSTEK |0 — nie
1 — tak
ograniczenie w 0Si X +
MIEJSCE :
DZIESIATEK |0 — nie
< LIM>* 1 — tak
ograniczenie w 0Si Y —
MIEJSCE :
SETEK 0 — nie
1 — tak
ograniczenie w 0Si Y +
MIEJSCE :
TYSIECY 0 — nie
1 — tak

* parametr podawany jako liczba 4-cyfrowa, znaczenie kolejnych miejsc w tabeli, np.:

_LIM = 1100 — ograniczenie Y+ Y-, brak w osi X




CYCLEG1 — parametry
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Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
jednostki parametrow
wysokoSc przedmiotu po obrobce Z1 < DpP>
MIEJSCE
JEDNOSTEK 0 — przyrostowo
1 — absolutnie
maksymalna szerokoSc dosuwu przy wybieraniu
MIEJSCE materiatu w ptaszczyznie DXY < MIDA>
DZIESIATEK |0 — mm
1 — % Srednicy narzedzia
< AMODE>*
N MIEJSCE
SETEK zarezerwowane
punkt narozny nr 2 X1 < LENG>
MIEJSCE —
TYSIECY 0 — przyrostowo
1 — absolutnie
MIEJSCE punkt narozny nr 2Y1 < _WID>
DZIESIATEK | 0 — przyrostowo
TYSIECY 1 — absolutnie

* parametr podawany jako liczba 5-cyfrowa, znaczenie kolejnych miejsc w tabeli, np.:
_AMODE = 11001 — wspotrzedne i wysokoSc absolutnie, szerokoS¢ dosuwu w mm
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CYCLEG61 - parametry obrobki, wysokos¢ poifabrykatu

RP
ptaszczyzna wycofania

SC
odstep bezpieczenstwa

Z0
wysokosc¢ potfabrykatu
Z1

wysokos¢ przedmiotu po
obrobce

DZ
maksymalny dosuw na
gtebokos¢ (tylko obrébka
zgrubna)

Uz

naddatek na obrébke
wykanczajgcg na gtebokosci




CYCLEG61 — wymiary poifabrykatu, szerokos¢ dosuwu

Y1

X8, Y8
&

£T

X1

¥

X0, YO
punkt narozny 1

X1, Y1
punkt narozny 2

DXY
maksymalna szerokos¢ dosuwu
przy wybieraniu materiatu w
ptaszczyznie

B %ﬁ% IIM 4/16 Zautomatyzowane systemy produkcyjne
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CYCLEG61 - rodzaj i kierunek obrébki

vvy kierunek zmienny

rownolegty do osi X
obrobka zgrubna

wvv| obrobka wykanczajgca

kierunek zmienny
réwnolegty do osi Y

obrébka zgrubna

@ IIM 417 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

~+=| obrobka wykanczajgca




CYCLEG61 - rodzaj i kierunek obrébki

vvy kierunek staty

rownolegty do osi X
obrobka zgrubna

wvv| obrobka wykanczajgca

kierunek staty
réwnolegty do osi Y

obrébka zgrubna

i IIM 4/18 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

~+=| obrobka wykanczajgca
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CYCLEG1 - ograniczenia

< LIM>=1000 (Y+) < LIM> =100 (Y-)

< LIM> =1110 (X+,X-) < LIM> =1110 (Y+,Y—X+)
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CYCLE®61

SIEMENS
NC/UWKS/PRZYKLAD_B2/PRZYKLAD_82

PL
RP

Frezowanie plaszczyzny

G17 (X¥)
50.800
2.668
d60.668

<

—36.688
—36.688
2.080
72.888 ink
72.888 ink
abs

66.688 %
1.868
0.868

Parametr Wartos¢
p’faszczy.zna 50 mm
wycofania

odstep 2 mm

bezpieczenstwa

posSuw w
ptaszczyznie

800 mm/min

rodzaj obrobki

obrobka zgrubna z
kierunkiem zmiennym
réwnoleglym do osi X

punkt narozny 1

X =-36,Y =-36

wysokos¢
poffabrykatu

2mm

punkt narozny 2

X+72,Y+72

wysokosc¢
przedmiotu po
obrobce

0mm

maksymalna

szerokos¢ dosuwu

60% $rednicy narzedzia

maksymalny dosuw|

na gtebokosc¢

1mm

naddatek na
gtebokosci

bez naddatku

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




CYCLEG61

s 60% $rednicy narzedzia
szerokos$¢ dosuwu

maksymalny dosuw

2
na gtebokosé mm

naddatek na

glebokosci bez naddatku

15.06.20 L
SIEMENS 73:98) — | i%% Parametr Wartos¢
NC/UKS/PRZYKLAD 82/PRZYKLAD 82 Frezowanie plaszczyzny
taszczyzn

PL G17 (X¥) ptaszczyzna 50 mm

RP 50.000 wycofania

SC 2.008

F 866.088 odstep 2mm

Obrébka bezpieczenstwa

Kierunek

X0 -35.000 posuww 800 mm/min

) —23.600 ptaszczyznie

28 0.808
o %1 70.000 ink obrobka zgrubna z
£ 1 46.000 ink rodzaj obrobki kierunkiem zmiennym
S 21 ~10.800 abs réwnolegtym do osi X
< DXY 66.800 %
g D2 g-ggg punkt narozny 1 |X = —35,Y = —-23
S . iy
S wysokosé

! 0mm

£ poifabrykatu
7]
> punkt narozny 2 X+70,Y+46
% wysoko$é
% przedmiotu po —10mm
X obrébce
®©
S maksymalna
S
IS
©
N
N
AN
=

ograniczenia osie:Y —iY +

CYCLE®61(50, 2, 2, -10, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1100, 1, 10)
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CYCLE72

Dziatanie

= praca z korekcjg promienia lub bez,

miekkie dosuniecie i odsuniecie od konturu stycznie
lub promieniowo (Ewiercokrag lub pétokrag),

= programowane dosuwu na gtebokosc,

ruchy posrednie z przesuwem szybkim lub posuwem

= dwa warianty technologiczne:

» obrdébka zgrubna

jednorazowe obejscie rownolegte do konturu z uwzglednieniem naddatku lub
obejscie na wielu gtebokosciach az do naddatku,

» obrdébka wykanczajgca

jednorazowe obejscie konturu lub obejscie na wielu gtebokosciach.

Uwaga: kontur nie musi by¢ zamkniety, musi byc programowany w kierunku w ktorym bedzie
frezowany, musi leze¢ w jednej ptaszczyznie, musi sktadac sie z co najmniej 2 blokow.

L IIM 4/23 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

SIEMENS, Cykle, Podrecznik programowania




CYCLE72 - sktadnia

CYCLE72 ( < KNAME>,< RTP>,< RFP>,< SDIS>,< DP>,< MID>,< FAL>,< FALD>,
< FFP1>,< FFD>,< VARI>, < RL>,< AS1>,< LP1>,< FF3>,< AS2>,
< LP2>,< UMODE>,< FS>,< ZFS>,< GMODE>,< DMODE>, < AMODE> )

SIEMENS j| ﬁ
NC/WKS/CYKLE/CYKLE Frezowanie konturu
o PL G17 (X¥)
X RP 100.808
% SC 1.000
S F B.108
g Obrdbka v I
g, W przod
Korekcja promienia &
(O]
5 20 0.600 N
o 21 20.000 ink
2 1) 2.608
$ uz 8.508 R
Q UXY 8.508
§ Dojazd Prosta +
£ L1 8.608 T
g F2 8.108
& Odjazd Prosta )
L 0.060 |
N Tryp odsuniecia X
NN Brak wycofania " -
=




CYCLE72
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Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
<_KNAME> | nazwa konturu
RP < RTP> ptaszczyzna wycofania
Z0 < RFP> ptaszczyzna odniesienia
SC < _SDIS> odstep bezpieczenstwa
punkt koncowy, gtebokos¢ koncowa (absolutnie lub przyrostowo w
71 < DP> C
- odniesieniu do Z0)
Dz < MID> maksymalny dosuw na gtebokos¢
UXY < FAL> naddatek w ptaszczyznie, naddatek na obrzezu konturu
uz < FALD> naddatek na gtebokosci
F <_FEFP1> | posuw po konturze
Fz < FFD> posuw dla dosuwu na gtebokosc¢




CYCLE72

Maska Parametr

B f’iﬁ;% IIM 426 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Znaczenie
parametru | wewnetrzny
rodzaj obrobki
rodzaj obrobki
MIEJSCE 1 — obrébka zgrubna
JEDNOSTEK | 2 _, obrobka wykanczajaca [77~
5 — fazowanie
drogi posrednie
MIEJSCE
DZIESIATEK |0 — GO
1— G1
<_VARI> wycofanie na koncu konturu
0 — wycofanie na punkt odniesienia
MIEJSCE 1 — wycofanie na punkt odniesienia + < SDIS>
SETEK 2 — wycofanie 0 < SDIS>
3 — bez wycofania, ruch do nastepnego punktu
startowego z posuwem po konturze
obrobka konturu
MIEJSCE
DZIESIATEK |0 — obrébka konturu do przodu
TYSIECY 1 — obrdébka konturu do tytu




CYCLE72

B f’iﬁ;% IIM 4/27 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
kierunek obrobki
< RI> 0 — na srodku konturu
- 1 — na lewo od konturu
2 — na prawo od konturu
ruch dosuniecia do konturu
1 — prosta
MIEJSCE 2 — ¢wiercokrag
< _AS1> JEDNOSTEK | 3 — potokrag
4 — prostopadte dosuniecie i odsuniecie
MIEJSCE 0 — ostatni ruch w ptaszczyznie
DZIESIATEK | 1 — ostatni ruch przestrzennie
ruch odsuniecia od konturu (nie przy odsunieciu prostopadtym)
1 — prosta
MIEJSCE 2 — Cwiercokr
< as2> | JEDNOSTEK , a9
- 3 — pobtokrag
MIEJSCE 0 — ostatni ruch w ptaszczyznie
DZIESIATEK | 1 — ostatni ruch przestrzennie




CYCLE72

Maska

Parametr

q IIM 4/28 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Znaczenie
parametru | wewnetrzny
L1 < LP1> droga albo promien dosuniecia
L2 < LP2> droga albo promien odsuniecia
FS < _FS> szerokos¢ fazy
ZFS < _ZFS> gtebokos¢ zagtebiania
tryb geometrii (wybor obrobka, obliczanie punktu startowego)
<GMODE>" 10 — tryb kompatybilnoéci
1 — normalna obrobka
parametry
ptaszczyzna obrobki
MIEJSCE 0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
JEDNOSTEK | 1—G17
2— G18
< DMODE> 3—G19
rodzaj posuwu (G94/G95) dla powierzchni i gtebokosci
MIEJSCE j p ( . ,.) p gte
DZIESIATEK 0 — tryb kompatybilnosci
1 — polecenia G sprzed wywotania cyklu
MIEJSCE 0 — nazwa konturu w < KNAME>
TYSIECY 1 — nazwa konturu programowana w CYCLEG2




CYCLE72

@ IIM 429 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
jednostki parametrow
punkt koncowy Z1 < Dp>
MIEJSCE : —
JEDNOSTEK | 0 — absolutnie
1 — przyrostowo
Jednostka dla dosuwu w ptaszczyznie
MIEJSCE
< AMODE> | DZIESIATEK |O— mm, cale
N 1 — zarezerwowane
MIEJSCE
SETEK zarezerwowane
gtebokoS¢ zagtebiania przy fazowaniu < 7FS>
MIEJSCE : —
TYSIECY 0 — absolutnie

1 — przyrostowo




CYCLE72 - parametry

RP
ptaszczyzna wycofania

SC
odstep bezpieczenstwa

Z0
ptaszczyzna odniesienia

Z1
gtebokos¢ koncowa

h 4

1
. v 50
E

v

obrébka obrobka
konturu: ) konturu:
do przodu do tytu

£ 9

IIM 4/30 Zautomatyzowane systemy produkcyjne
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CYCLE72 - parametry

DZ
maksymalny dosuw na
gtebokosc¢

Uz
naddatek na gtebokosci

FZ
posuw dla dosuwu na
gtebokosc¢

uxy
naddatek na obrzezu konturu




CYCLE72 - parametry

Dojazd
prosta
cwiercokrag
potokrag
prostopadle

L1
droga dosuniecia

Odjazd
prosta
cwiercokrag
potokrag

L2
droga odsuniecia

Typ odsuniecia

brak wycofania

na ptaszczyzne RP

Z0 + odstep bezpieczenstwa
0 odstep bezpieczenstwa
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B %& IIM 4/34 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Programowanie konturu

Programowanie konturu
» kontur jest budowany z odcinkow prostoliniowych i tukow,
* moze zawierac¢ od 2 do 250 elementow,
» dostepne elementy przejsciowe: zaokraglenie, faza i przejscia styczne,

» kontury definiowane w G-Codach nalezy zapisywacC za oznaczeniem konca programu
lub w podprogramach.

SIEMENS
NGC/WKS/KONTUR/KONTUR
{I

Procesor konturu

 oblicza punkty przeciecia kolejnych
elementow konturu,

* umozliwia wprowadzanie elementow
nie w petni zwymiarowanych (oblicza
brakujgce parametry konturu jesli jest
to mozliwe).

— Frezow.
<= konturu

SIEMENS, SINUMERIK, Frezowanie, Podrecznik programowania i obstugi
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Programowanie konturu w edytorze

i Frezow.
X —

kontur

Nowy' |, wprowadzenie nazwy konturu

Punkt startowy (wspoétrzedne absolutne lub biegunowe)

SIEMENS

NC/WKS/KONTUR/KONTUR

Punkt startu
PR2YKLAD_1

X
T

i Frezou.
== konturu

4o

Pokaz
grafike

6.808 abs
8.808 abs

Punkt startu
PRZYKLAD_1

Biegun
X
T

Punkt startu

i Frezow.
73 ™ konturu

PL G17 (XY)

8.808 abs

8.808 abs
8.808 abs®

abs

Parametr | Opis
PL ptaszczyzna obrobki
X, Y absolutne wspotrzedne punktu
polecenia dowolne polecenia dodatkowe w G-Code
dodatkowe
Parametr | Opis
PL ptaszczyzna obrobki
X, Y pozycja bieguna (wsp. absolutne)
Biegunowe wspotrzedne punktu
L1, ¢1 L1 — odlegto$¢ od bieguna
¢1— kat od bieguna
polecenia dowolne polecenia dodatkowe w G-Code
dodatkowe
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Programowanie konturu w edytorze

R
[ ty zdefini N[I,-’TUFI,-’KDNTUH : :s’kJnsJPﬁ dostepne elementy
elementy zaefriniowanego u
y 2def 9 -35.880 ink element | KONtUrU:
konturu: at -98.600 °
° /(O/@jﬂO 3X Przejscie do nastepn. elementu * odcinek poziomy
Promien
odcinek pionowy i § 0000 * odcinek pionowy
o0ziom . ,
& 4 * odcinek ukosny
* odcinek okregu

odcinek poziomy * odcinek okregu

* kolejne menu (biegun,
zamknij kontur)

- Frezou.
= onturu

elementy sg dodawane po zaakceptowaniu przyciskiem Przejmij,
caty kontur jest zapamietywany po zaakceptowaniu przyciskiem Przejmij,

elementy mogg by¢ modyfikowane (nalezy wybra¢ element w menu po lewej stronie).




Elementy konturu

Odcinek prostoliniowy

Parametry Znaczenie
X,Y wspotrzedne punktu koncowego (absolutnie lub przyrostowo)
aq kat startu w stosunku do osi X
a, kat startu w stosunku do elementu poprzedzajgcego

polecenia dodatkowe

B f’iﬁ;% IIM 4/37 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

dowolne polecenia dodatkowe w formie G-Code

Odcinek okregu

Parametry Znaczenie
kierunek obrotow kierunek obrotow w lewo lub w prawo
X,Y wspotrzedne punktu koncowego (absolutnie lub przyrostowo)
aq kat startu w stosunku do osi X
a; kat startu w stosunku do elementu poprzedzajgcego
B kat koncowy w stosunku do osi X
B> kat rozwarcia okregu
R promien okregu
1, ] punkt sSrodkowy okregu we wspoétrzednych absolutnych lub przyrostowych
polecenia dodatkowe | dowolne polecenia dodatkowe w formie G-Code




Elementy przesciowe

Typy elementéw przejsciowych
« zaokraglenie
 faza

* przejscie styczne

Przejscie do

Parametry | Znaczenie
nastepnego elementu

zaokraglenie R promien zaokraglenia w mm

faza FS dtugosc¢ fazy w mm
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Programowanie konturu - przyktad

(X 2
\Q?

35

Y
X
90 i punkt startowy
S X=45Y =-10
% ‘25
31\/ 35
65 25
SIEMENS j| ﬁ
NC/WKS/KONTUR/KONTUR 6

1
E_LAB_A_PRZYKLAD_1: ;#&M Z: 147
G17 G9@ DIAMOF: *GP*]

GO X45 Y-10 ; "GP*Y

Gl Y-45 ; *GP*Y

X-45 RND=7.5 : *GP*q

Y45 RMD=7.5 ; *GP*{

X45 ; *GP*Y

Y18 ; *GP*Y

X20 ; *GP*{

G3 Y-10 I=AC(20) J=AC(@) : “GP*Y
G1 X45 ; *GP*{
E_LAB_E_PR2YKLAD_1: T

%, Edycja

Element | Parametry
X = 45 abs
D Y= —-10abs
! Y = —45 abs
X = —45 abs
(_
R=75
T Y =45 abs
R=75
— X =45 abs
! Y =10 abs
— X = —25ink
Kierunek obrotéw: w lewo
R =10
X = 0ink
Y =-20ink
— X = 45 abs




Przyktad - frezowanie konturu

SIEMENS

MHC/WKS/KONTUR/KONTUR
UORKPIECE(, "",, "RECTANGLE", 64, 0, -20, -80, 90, 90)1

1
G17 G71 G94 G349

L
CYCLE62("PRZYKLAD", 1,, )T

CYCLE72("", 100, 0, 10, 10, 10,0.5,0.5,300,1,301,41,1,0,0.1,1,0,0,1, 2, 101
Ll

rM3eq

1
E_LAB_A_PR2YKLAD: ;#5M Z: 671 <« kontur
G17 G90@ DIAMNOF; “GP*%

GB X45 Y-10 ; “GP*Y

Gl Y-45 ; *GP*Y

X-45 RHD=7.5 ; *GP*Y

Y45 RHD=7.5 ; "GP*Y

X45 ; *GP*Y

Y18 ; “GP*Y

X20 ; “GP*Y

3 W A Tod™ A ™A

=1 |

E; Edycja

v IIM 440 Zautomatyzowane systemy produkcyjne
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CYCLES1

Dziatanie
» narzedzie wierci z zaprogramowang wczesniej
predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu,
» az do zaprogramowanej gtebokosci wiercenia lub

« tak gteboko, az zostanie osiggnieta zaprogramowana
Srednica nawiercania,

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

bezpieczenstwa, P G1
_ 0> GO
» wycofanie narzedzia posuwem szybkim do E
ptaszczyzny wycofania po uptywie zaprogra- é
mowanego czasu oczekiwania. /) 7 _E:;SDIS
__RFP

¥

. |

\\

% . __DP=RFP-DPR

e IIM 4/42 Zautomatyzowane systemy produkcyjne
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CYCLES81 - sktadnia

B L&"M 4/43 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

CYCLE81(< RTP>,< RFP>< SDIS>< DP>< GMODE>< DMODE>< AMODE>)

SIEMENS
NC/WKS/CYKLE/CYKLE Nawiercanie

166.000

SC 1.868
Pozycia pojedy

20 _b.600
Srednica

@ 11.868

DT B.688 s
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CYCLES81 — parametry

Maska Parametr .
parametru | wewnetrzny Znaczenie
RP < RTP> ptaszczyzna wycofania
Z0 < RFP> ptaszczyzna odniesienia
SC < _SDIS> odstep bezpieczenstwa
21/9 < DP> koncowa gtebokos¢ wiercenia (absolutnie) / nawiercanie srednicy
Z1 <_DPR> koncowa gtebokos¢ wiercenia (przyrostowo)
DT < DTB> czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci wiercenia)




CYCLES81 — parametry
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Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
tryb nawiercania
< GMODE= I MIEJSCE 0 — do podanej gtebokosci
DZIESIATEK | 1 — do podanej srednicy
ptaszczyzna obrobki
0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
< DHMODE= " MIEJSCE 15 G17
JEDNOSTEK |2 — G18
3 - G19
jednostki parametrow
koncowa gfebokosc wiercenia
MIEJSCE 0 — na podstawie parametru < DP>/< DPR>
JEDNOSTEK | 4 _, przyrostowo
< AMODE> 2 — absolutnie
czas oczekiwania na gtebokoSci koricowej
MIEJSCE 0 — na podstawie znaku parametru < DTB>
DZIESIATEK | 0 — (>0 sekundy, <0 obroty)

1 — sekundy
2 — obroty




CYCLES81 - parametry
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RP
ptaszczyzna wycofania

SC
odstep bezpieczenstwa

Z0
ptaszczyzna odniesienia

Z1
koncowa gtebokosc wiercenia
(absolutnie)

1)
nawiercanie srednicy
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CYCLES3

Dziatanie E‘
» narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig K]
4

obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu az do

wprowadzonej koncowej gtebokosci wiercenia,
= wiercenie gtebokie jest wykonywane przez

wielokrotny, krokowy dosuw na gtebokosc,

» po kazdej gtebokosci dosuwu mozliwe jest

» w celu usuniecia wioréw wycofanie narzedzia do

ptaszczyzny odniesienia + odstep bezpieczenstwa,

» w celu potamania wiéréow wycofanie narzedzia o
wartos¢ wycofania,

= gtebokos¢ wiercenia moze by¢ opisana
» potozeniem trzonu wiertta (uwzgledniany jest kat wierzchotka),

» potozeniem wierzchotka wiertta.
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CYCLES83 - sktadnia
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CYCLE83 ( < RTP>, < RFP>, < SDIS>, < DP>, < DPR>, < FDEP>, < FDPR>,
< DAM>, < DTB>, < DTS>, < FRF>, < VARI>, < AXN>, < MDEP>,
< VRT>, < DTD>, < DIS1>, < GMODE>, < DMODE>, < AMODE> )

SIEMENS . .
NC/WKS/CYKLE/CYKLE Lliercen. ofworu olebok. 1
Liprowadzanie Kompletne
PL G17 (XY)
RP 100.000
h SC 1.608
Szablon pozycji (MCALL)
tamanie wiorow Wierc.otworu
26 6.000 otebokiego 1
Llierzchotek
21 25.000 ink
FD1 96.008 %
D 5.800 ink
DF 96.088 %
u 1.200
U2 1.460
DTB 0.600 s
DT 0.600 s




CYCLES83 - parametry
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Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
RP < RTP> ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
Z0 < RFP> ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SC < _SDIS> odstep bezpieczenstwa
Z1 < DP> kohcowa gtebokos¢ wiercenia (absolutnie)
Z1 < DPR> koncowa gtebokosc wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
D < FDEP> pierwsza gtebokos¢ wiercenia (absolutnie)
D < _FDPR> pierwsza gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
degresja (wartosc o ktdrg zmniejszane sg kolejny dosuwy)
DF - DAMS >0 — degr,eSJa Jak.o wartosg bezwzgledna
- < 0 — wspodtczynnik degresiji
= 0 — brak degres;ji
czas oczekiwania na gtebokosci wiercenia (tamanie wioréw)
DTB < DTB> >0 — w sekundach
< 0 — w obrotach
czas oczekiwania w punkcie poczgtkowym i dla usuniecia widrow,
DTS < DTS> >0 — w sekundach

< 0 — w obrotach




CYCLES83 - parametry
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Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
FD1 < FRE> wspotczynnik posuwu dla pierwszej gtebokosci wiercenia
rodzaj obrobki
SVARLZ I MIEJSCE 0 — tamanie widrow
JEDNOSTEK | 1 — usuwanie wiéréw
oS narzedzia
- AYNS 1—1. 0s geometr!!
- 2 — 2. 0$ geometrii
inne — 3. 0$ geometrii
Vi < MDEP> minimalna gtebokos¢ wiercenia (tylko dla degres;ji)
zmienna wielkos¢ wycofania przy tamaniu wioréw (< VARI>=0)
V2 < _VRT> >0 — jest wielkoscig wycofania
0 — wielkos¢ wycofania ustawiona na 1 mm
czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia
DT < DTD> >0 — w sekundach

< 0 — w obrotach
=0 — wartos¢ jak < DTB>




CYCLES83 - parametry

Maska

Parametr

B %% IIM 4/52 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

Znaczenie
parametru | wewnetrzny
programowany odstep wczesniejszego zatrzymania przy ponownym
zagtebieniu do otworu (przy usuwaniu wiorow < VARI>=1)
V3 < DIS1> iy o -
- > 0 — zaprogramowana warto$¢ obowigzuje
= 0 — obliczanie automatyczne
tryb nawiercania
< _GMODE= | MIEJSCE 0 — do podanej pozyciji trzonu wiertta
DZIESIATEK | 1 — do podanej pozycji wierzchotka wiertta
parametry
ptaszczyzna obrobki
<_DMODE> | MIEJSCE 0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
JEDNOSTEK | 1 — G17
2—G18
3—-G19
MIEJSCE tryb wprowadzania parametrow
DZISIATEK 0 — wprowadzane wszystkie parametry cyklu
TYSIECY 1 — wprowadzane najwazniejsze parametry cyklu




CYCLES3 - parametry
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< GMODE> =0

<_GMODE> = 1

|

|

|

|
L

RP

ptaszczyzna wycofania
SC

odstep bezpieczenstwa
Z0

ptaszczyzna odniesienia
Z1

gtebokos¢ wiercenia

<_GMODE> (tryb nawiercania)
0 — do podanej pozycji
trzonu wiertta
1 — do podanej pozycji
wierzchotka wiertta
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CYCLES3 - parametry

—— — &

D
pierwsza gtebokos¢ wiercenia

DF

odegresja (wartosc¢ o ktorg
zmniejszane sg kolejny dosuwy)

FD1

wspotczynnik posuwu dla
pierwszej gtebokosci wiercenia
DT

czas oczekiwania na kohcowej
gtebokosci wiercenia

DTB
czas oczekiwania na gtebokosci
wiercenia

DTS
czas oczekiwania dla usuniecia
widrow




CYCLES3 - parametry
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< VARI>=0

< VARI>=1

< VARI> (rodzaj obrébki)
0 — tamanie wiorow
1 — usuwanie wiorow

V1
minimalna gtebokosc¢
wiercenia

V2

zmienna wielkos¢ wycofania
przy tamaniu wiorow
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Przykiad — wiercenie pojedynczego otworu

SIEMENS

NC/WKS/CYCLEB3_1/CYCLES3_1

UORKPIECE(, "",, "RECTAMGLE", 64, 8, -50, -80, 200, 260)1
1
G17 G54 G71 G9@ G941

1
T="DRILL 18" M6y

LJubor
narzedzia

GB X0 Yo F50@ S5s50e N3 nay

[

L
rnaey

ERad] & conic | 253 e | kot

-

NC L
--:| Rozne

-._

]

Eum—

Lstaw

Lytnij

1]
w
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HOLES1 - szereg otworow w linii

Dziatanie
opisuje pozycje szeregu otworow lezgcych na jednej linii w statym odstepie; rodzaj
otworu jest okreslany przez wybrany modalnie cykl wiercenia.

Skladnia

HOLES1 ( <SPCA>, <SPCO>,<STAl>,<FDIS>,<DBH>,<NUM>,< VARI>,< UMODE>,
< HIDE>, < NSP>, < DMODE> )

SIEMENS I —) | AUTO
NC/WKS/CYCLE83_2/CYCLE83 2 j

IIM 4/58 Zautomatyzowane systemy produkcyjne




HOLES1 - parametry
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Maska Parametr .
Znaczenie
parametru | wewnetrzny
X0 <SPCA> wspoétrzedna X punktu odniesienia (absolutnie)
YO <SPCO> wspotrzedna Y punktu odniesienia (absolutnie)
a0 <STA1> kat obrotu w stosunku do osi X
LO <FDIS> odstep pierwszego otworu od punktu odniesienia
L <DBH> odstep miedzy otworami
N <NUM> liczba otwordw
< _VARI> zarezerwowane
< UMODE> | zarezerwowane
< HIDE> pozycje ukryte (numery otworow, ktore nie bedg wykonywane)
<NSP> zarezerwowane
ptaszczyzna obrobki
0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
< DMODE> |1 — G17

2—-G18
3—-G19




HOLES1 - parametry
a0
kat obrotu w stosunku do osi X
LO

odstep pierwszego otworu od punktu

odniesienia
g L
g odstep miedzy otworami
3 N
g liczba otworéw
"qmi LIS /000 XXX Ukrycie pozycii
® v N X v

1 0.880 0.688
§ H 2 17.321 10.008 v
('\)‘ 3 34.641 26.008 | v
>
®©
:§ Ukrywanie pozycji w szyku o0
N Szereg pozycii p
g 20 [ 0.600
S X8 0.008 L
o 0.000

= b 30.600 °
= Lo 0.000
L 20.060 N
- N ’ T Er ¢ X [ ————| [137]




HOLES2 - kotowy uktad otworéow

Dziatanie

opisuje pozycje otworow rozmieszczonych na petnym okregu lub tuku; rodzaj otworu jest
okreslany przez uprzednio modalnie wybrany cykl wiercenia.

Skladnia

HOLES2 ( <CPA>, <CPO>, <RAD>, <STAl>, <INDA>, <NUM>, < VARI>, < UMODE>,
< _HIDE>, < NSP>, < DMODE>)

SIEMENS
NC/WKS/CYCLES3_2/CYCLES3 2

Pozycjonowanie Prosta

IIM 4/61 Zautomatyzowane systemy produkcyjne




HOLES2 - parametry

Maska

Parametr

4.3 IIM 4/62 Zautomatyzowane systemy produkcyjne

parametru | wewnetrzny Znaczenie
X0 <CPA> wspoétrzedna X $rodka okregu (absolutnie)
YO <CPO> wspotrzedna Y srodka okregu (absolutnie)
R <RAD> promien okregu
a0 <STA1> kat poczatkowy w stosunku do osi X
al <INDA> kat podziatu (tylko w przypadku tuku)
N <NUM> liczba otwordéw
< VARI> | rodzaj obrdbki
DZIESIATKI | ruch pomiedzy otworami (0O — liniowy, 1 — po tuku)
TYSIACE tryb pozycjonowania (1 — okrag, 2 — tuk)
< UMODE> | zarezerwowane
< HIDE> | zarezerwowane
<NSP> zarezerwowane
ptaszczyzna obrobki
< DMODE> | 0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu

1,2,3— G17,G18, G19
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HOLES2 - parametry

Ukrywanie pozycji w szyku

Okrag pozycji

e [
PL G17 (XY)

XB B.608

i) B.6o6

b 30.0068 °

R 50.068

N 5
Pozycjonowanie

X0
wspotrzedna X srodka okregu (abs)
YO
wspotrzedna Y srodka okregu (abs)
R
promien okregu
o0
kat poczgtkowy
N
liczba otworow
NC/WKS/CYCLE83_2/CYCLES3_2 Ukrycie pozycii ||
s Nr o J
A : 10000 |
3 174.008
58 4 246.808
5 318.808

B

2

X | | — [




Przyktad — wiercenie otworéw w szyku kotowym

SIEMENS
HC/WKS/PRZYKLAD_OTWORY/PRZYKLAD_OTWORY

_____
hhhhh

. Utworz.
G17 G54 G90 G94Y &
.&; T="CENTERDRILL 12" M6Y
g F10001 Znajdz
3 T
3 MCALL CYCLE83(100,8,1,,25,,5,90,0.6,0.6,90,0,0,1.2,1.4,0.6,1.6,0, 180
3 HOLES2 (@, @, 30, 0, 30, 5, 1000, 0, , , 1)1 Zaznacz
2 MCALLY =
o L iuj
5 1309 Kopiuj
: N
g
8
3
N
S
Q
=
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