IIM 4/1 Modelowanie proceséw produkcyjnych

Modelowanie

procesow produkcyjnych

Podstawy programowania
Cykle

MCALL CYCLE81(20,-10,2,,-2,0.5,0,1,11)
kieszenl: HOLES1(-27,0,0,0,54,2,,0,,,1)
kieszen2: HOLES?2(0,0,10,0,30,6,1000,0,,
MCALL

1)

Materiaty

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

Cykl

« podprogram do wykonywania powtarzajgcych sie sekwencji operac;i

kazdy cykl ma unikalng nazwe oraz ustalony zestaw parametrow

dopasowanie cyklu do okreslonego zastosowania jest realizowane poprzez parametry

wywotanie cyklu sprowadza sie do podania jego nazwy i parametrow

wywotanie cyklu wymaga oddzielnego bloku

dopuszczalne sg niekompletne listy parametréw oraz pomijanie parametréw (parametr
pominiety otrzymuje wartos¢ domysing)

NAZWA_CYKLU(parametr,, parametr,, parametr,, parametr,)  cyklz4 parametrami

cykl wywotany z pominieciem
parametru: parametr,

NAZWA_CYKLU(parametr,, , parametr,, parametr,)

NAZWA_CYKLU(parametr,, parametr,) cykl wywofany z pominigciem
— parametréw: parametr, i parametr,

SIEMENS, Cykle, Podrecznik programowania
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Cykle w SINUMERIK

Cykle
 cykle wiercenia

CYCLE81, CYCLE82, CYCLE83, CYCLE84, CYCLE85, CYCLE86, CYCLE87, CYCLESS,
CYCLES8DY, ...

cykle uktadéw wierconych otworow

HOLES1, HOLESZ, CYCLESO01

cykle frezowania

CYCLES90, LONGHOLE, SLOT1, SLOTZ2, POCKET1, POCKETZ2, POCKET3, POCKETA4,
CYCLE61l, CYCLE6Z2, CYCLE63, CYCLE/1, CYCLE72, CYCLE/3, CYCLE74, CYCLE7S5, ...

cykle toczenia

CYCLE93, CYCLE94, CYCLES95, CYCLE96, ...

cykl grawerowania

CYCLE®6O




Tryb pracy

Niemodalny
* wywotanie cyklu w postaci NAZWA_CYKLU(parametr,, parametr,, ...)

» obrobka przeprowadzana raz (jesli z parametrow cyklu nie wynika gdzie nalezy jg
wykona¢ — wykonywana jest w miejscu, w ktérym znajduje sie narzedzie)

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

Modalny
« wywotanie cyklu jest poprzedzane instrukcjg MCALL
» obrobka przeprowadzana wielokrotnie po kazdym ruchu narzedzia

» cykl modalny jest odwotywany poleceniem MCALL bez nazwy cyklu
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MCALL CYCLE81(20,-10,2,,-2,0.5,0,1,11)
G1 X27 YO

X-27

MCALL
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Obstuga cykli w edytorze programow

Sposoéb wprowadzania i edycji
* bezposrednio w edytorze programu

* za pomocg masek wprowadzania

» cykl wybierany za pomocg odpowiedniego przycisku w menu panelu operatora

« maska cyklu zbudowana z pdl pozwalajgcych na definicje parametrow cyklu

» parametry cyklu ilustrowane odpowiednimi grafikami

 opis cyklu udostepniony w systemie pomocy

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

SIEMENS

NC/WKS/PRZYKLAD_02/PRZYKLAD_82

Nawiercanie

PL
RP
SC

20

21
DT

G17 (XY)
26.000

2.000
' Szablon pozycji (MCALL)
0.00880
Llierzcholek
—2.808 abs
8.560 s
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CYCLEG61

Dziatanie
 frezowanie ptaszczyzny prostokgtnej z ograniczeniami lub bez
» obrobka realizowana od zewnatrz
» dosuw na gtebokosci jest przeprowadzany poza obrabianym przedmiotem
 frezowanie realizowane w 2 wariantach technologicznych:
obrébka zgrubna

zbieranie materiatu z powierzchni w wielu krokach az do naddatku na obréobke
wykanczajgca

obrébka wykanczajgca

jednorazowe przefrezowanie powierzchni

Skfadnia
CYCLEG1(< RTP>, < RFP>, < SDIS>, < DP>, < PA>, < PO>, < LENG>,
< WID>, < MID>, < MIDA>, < FALD>, < FFP1> < VARI> < LIM>,
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< DMODE>, < AMODE>)

@ SIEMENS, NC programming, Programming manual
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CYCLE®G1

Maska

Parametr

Znaczenie
parametru |wewnetrzny
RP < RTP> ptaszczyzna wycofania
Z0 < RFP> wysokos¢ poétfabrykatu
SC < _SDIS> odstep bezpieczenstwa
wysokos¢ przedmiotu po obrébce (absolutnie lub przyrostowo w
Z1 < DP> NN
- odniesieniu do Z0)
X0 <_PA> punkt narozny nr 1, odcieta (absolutnie)
YO < _PO> punkt narozny nr 1, rzedna (absolutnie)
X1 <_LENG> punkt narozny nr 2, odcieta (absolutnie lub przyrostowo)
Y1l < WID> punkt narozny nr 2, rzedna (absolutnie lub przyrostowo)
Dz < MID> maksymalny dosuw na gtebokos¢ (tylko przy obrébce zgrubnej)
DXY - MIDAS maksymalln.a szerokos¢ dosuwu przy wybieraniu materiatu w
- ptaszczyznie
naddatek na obrobke wykanczajgcg na gtebokosci (dla obrobki
wykanczajgcej musi zosta¢ wpisany taki sam naddatek jak w obrébce
uz < FALD> : : : : : .
- zgrubnej — naddatek jest uzywany przy pozycjonowaniu w celu wyjscia
narzedzia z materiatu)
F < FFP1> posuw dla obrébki ptaszczyzny




CYCLE®G1

Maska

Parametr

Znaczenie
parametru |wewnetrzny
rodzaj i kierunek obrobki
rodzaj obrobki
MIEJSCE X -
JEDNOSTEK 1 — obrdobka zgrubna 7]
2 — obrobka wykanczajgca 777
<_VARI> kierunek obrébki
1 — réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku
MIEJSCE 5 . ledle d dnei. w ied Ki K
DZIESIATEK — rownolegle do rzednej, w jednym kierunku
3 — rownolegle do odcietej, z kierunkiem zmiennym
4 — rownolegle do rzednej, z kierunkiem zmiennym
ptaszczyzna obrobki
0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
<_DMODE>| MIEJSCE 1 - G17
JEDNOSTEK | 2 —» G18
3—G19

B %ﬁ% IIM 4/10 Modelowanie proceséw produkcyjnych




CYCLE®G1

Maska Parametr :
Znaczenie
parametru |wewnetrzny
ograniczenia frezowanej ptaszczyzny
ograniczenie w 0si X —
MIEJSCE :
JEDNOSTEK | 0 — nie
1 — tak
S VIEISCE ograniczenie w osi X +
% 0 — nie
£ DZIESIATEK
§ < LIM> 1 — tak
N ograniczenie w osi Y —
3 MIEJSCE :
8 SETEK 0 — nie
S 1 — tak
0
3 ograniczenie w osi Y +
g MIEJSCE :
g TYSIECY 0 — nie
S 1 — tak
—
o
<

-
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CYCLE®G1

Maska

Parametr

Znaczenie
parametru |wewnetrzny
jednostki parametréw
wysokosc przedmiotu po obrobce Z1 < DP>
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

3 1IM
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CYCLEG61 - parametry

RP
ptaszczyzna wycofania

Z0
wysokos¢ potfabrykatu

SC
odstep bezpieczenstwa

Z1
wysokosc¢ przedmiotu po
obrobce

DZ
maksymalny dosuw na
gtebokos¢ (tylko przy obrébce
zgrubnej)

Uz
naddatek na obrébke
wykanczajgcg na gtebokosci




CYCLEG1 - parametry

X0, YO
punkt narozny 1
1 X1,Y1l
punkt narozny 2
DXY
¥ maksymalna szerokos¢ dosuwu

przy wybieraniu materiatu w
ptaszczyznie

X8, Y8
&

£T

¥

X1

B %;% IIM 4/14 Modelowanie proceséw produkcyjnych
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CYCLEG1 - rodzaj i kierunek obrébki

kierunek zmienny
réwnolegty do osi Y

obrébka zgrubna

obrobka wykanczajgca

kierunek zmienny
rownolegty do osi X

obrobka zgrubna

wvv| obrobka wykanczajgca




CYCLEG1 - rodzaj i kierunek obrébki

vvy kierunek staty

rownolegty do osi X
obrobka zgrubna

wvv| obrobka wykanczajgca

kierunek staty
réwnolegty do osi Y

4/16  Modelowanie procesow produkcyjnych
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obrébka zgrubna

3 1IM

~+=| obrobka wykanczajgca




CYCLEG1 - parametry

parametr < VARI>

rodzaj i kierunek obrobki

B %ﬁ% IIM 4/17 Modelowanie proceséw produkcyjnych

rodzaj obrobki
MIEJSCE .
JEDNOSTEK 1 — obrdébka zgrubna

2 — obrdbka wykanczajgca —

L1

kierunek obrdbki

1 — réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku
MIEJSCE 5 . leale d dnei. w ied ki K
DZIESIATEK — réwnolegle do rzednej, w jednym kierunku

3 — rownolegle do odcietej, z kierunkiem zmiennym

4 — réwnolegle do rzednej, z kierunkiem zmiennym

obrobka zgrubna z kierunkiem zmiennym réwnolegtym do osi X
< VARI>=31
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CYCLEG1 - parametry

<_LIM>=1000 (Y+)

< _LIM> =100 (Y-)

< LIM> = 1110 (Y+,Y—X+)

Parametr < LIM> ograniczenia frezowanej ptaszczyzny

ograniczenie w 0si X — ograniczenie w osi Y —
MIEJSCE : MIEJSCE :
JEDNOSTEK | 0 — nie SETEK 0 — nie

1 — tak 1 — tak

ograniczenie w osi X + ograniczenie w osi Y +
MIEJSCE g MIEJSCE g
DZIESIATEK | 0 — nie DZISIATEK | 0 — nie

1 - tak TYSIECY 1 - tak
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CYCLEG61

SIEMENS
HC/UWKS/PRZYKLAD_B82/PRZYKLAD_02

PL
RP

G17 (XY)

50.008
2.000
866.600

<
]

—36.000
—36.008
2.608
72.808 ink
72.888 ink
abs

G6.608 %
1.608
0.608

Parametr Wartosé
p’faszczy_zna 50 mm
wycofania

odstep > mm

bezpieczenstwa

posuw w
ptaszczyznie

800 mm/min

rodzaj obrobki

obrébka zgrubna z
kierunkiem zmiennym
réwnolegtym do osi X

punkt narozny 1

X =-36,Y =-36

wysokosé 2 mm

potfabrykatu

punkt narozny 2 X+72,Y+72
Wysokosc¢

przedmiotu po 0mm

obrobce

maksym’a,l na 60% $rednicy narzedzia
szerokos$¢ dosuwu

maksymalnyrdosuw 1 mm

na gtebokosc

naddatek na
gtebokosci

bez naddatku

CYCLEG61(50, 2, 2, 0, -36, -36, 72, 72, 1, 60, 0, 800, 31, 0, 1, 10)
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CYCLE®G1

SIEMENS

HC/UWKS/PRZYKLAD_B82/PRZYKLAD_82

PL
RP

G17 (XY)

58.088
2.000
866.660

—35.000
—23.008
0.000
70.000 ink
46.808 ink
—108.888 abs
G6.608 %
2.608
0.608

Parametr Wartosé
piaszczy;na 50 mm
wycofania

odstep 2 mm

bezpieczenstwa

posuw w
ptaszczyznie

800 mm/min

rodzaj obrébki

obrébka zgrubna z
kierunkiem zmiennym
réwnolegtym do osi X

punkt narozny 1

X=-35Y=-23

wysokosé
potfabrykatu

0mm

punkt narozny 2

X+70,Y +46

wysokosé
przedmiotu po
obrébce

—10mm

maksymalna
szerokos$¢ dosuwu

60% $rednicy narzedzia

maksymalny dosuw
na gtebokosc¢

2mm

naddatek na
gtebokosci

bez naddatku

ograniczenia

osie: Y —iY+

CYCLEG61(50, 2, 2, -10, -35, -23, 70, 46, 2, 60, 0, 800, 31, 1100, 1, 10)
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CYCLES81

Dziatanie

* narzedzie wierci z zaprogramowang wczesniej
predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu

» az do zaprogramowanej koncowej gtebokosci
wiercenia lub

 tak gteboko, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana srednica nawiercania

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

« wycofanie narzedzia posuwem szybkim do
ptaszczyzny wycofania po uptywie
zaprogramowanego czasu oczekiwania

SIEMENS, Cykle, Podrecznik programowania

110000000

» G1
0> GO

RTP

X

RFP+SDIS

| __RFP

DP=RFP-DPR




CYCLES81

Skladnia

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

4/23  Modelowanie procesow produkcyjnych

Maska Parametr :
parametru |wewnetrzny Zhaczenie
RP < RTP> ptaszczyzna wycofania
Z0 < RFP> ptaszczyzna odniesienia
SC < SDIS> odstep bezpieczenstwa
s Z1/9 < DP> koncowa gtebokosé wiercenia (absolutnie) / nawiercanie srednicy
Z1 <_DPR> koncowa gtebokosc wiercenia (przyrostowo)
@ DT < DTB> czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci wiercenia)




CYCLES81

Maska

Parametr

B ;’j‘?fg;% IIM 4/24 Modelowanie procesow produkcyjnych

Znaczenie
parametru |wewnetrzny
tryb nawiercania
< GHMODE= | MIEJSCE 0 — do podanej gtebokosci
DZIESIATEK | 1 — do podanej $rednicy
ptaszczyzna obrobki
0 — aktywna ptaszczyzna sprzed wywotania cyklu
< PHMOPE= 1 MIEJSCE 15 G17
JEDNOSTEK | 2 —» G18
3— G19
jednostki parametrow
koncowa gtebokoSc 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




CYCLES1
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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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CYCLES81

<A A-B

A
N

120

MM B
30 NS / \
ov{? . =YQG( ~
40 90 I 35 100 108

CYCLES81( < RTP>, < RFP>, < SDIS>, < DP>,,),)
CYCLES81(RP, 20, SC, 71/9, , ,)

Kod programu

Komentarz

N10 GO G90 F200 S300 M3

; ustawienie parametréw technologicznych

N20 D1 T3 Z110 M6

; ruch do ptaszczyzny wycofania

N30 X40 Y120

; ruch do pierwszej ptaszczyzny wiercenia

N40 CYCLES81 (110, 100, 2, 35)

; wywotanie cyklu z absolutng koncowa gtebokoscig wiercenia,
; odstepem bezpieczenstwa i niekompletng listg parametrow

N50 Y30

; ruch do nastepnej pozycji wiercenia

N60 CYCLES1 (110, 102, , 35)

; wywotanie cyklu bez odstepu bezpieczenstwa

N70 GO G90 F180 S300 M03

; okreslenie wartosci technologicznych

N80 X90

; ruch do nastepnej pozycji

N90 CYCLES1 (110, 100, 2, , 65)

; wywotanie cyklu ze wzgledng koncowg gtebokoscig wiercenia
; | odstepem bezpieczenstwa

N100 M30

; koniec programu




CYCLES3

Dziatanie

* narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig 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 mozna

« w celu usuniecia wioréw wycofac narzedzie z obrabianego przedmiotu do
ptaszczyzny odniesienia + odstep bezpieczenstwa

» w celu potamania wioérow wycofac¢ narzedzie o wartos¢ wycofania
» gtebokos¢ wiercenia moze by¢ opisana potozeniem
* trzonu wiertta (uwzgledniany jest kat wierzchotka)

* wierzchotka wiertta

Modelowanie procesow produkcyjnych

Skfadnia
CYCLES83 (< RTP>, < RFP>, < SDIS>, < DP>, < DPR>, < FDEP>, < FDPR>,
< DAM>, < DTB>, < DTS>, < FRF>, < VARI>, < AXN>, < MDEP>,
< VRT>, < DTD>, < DIS1>, < GMODE>, < DMODE>, < AMODE>)

4/27
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CYCLES3

Maska Parametr :
Znaczenie
parametru |wewnetrzny
RP < RTP> ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
Z0 < RFP> ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SC < _SDIS> odstep bezpieczenstwa
Z1 < _DP> koncowa gtebokosc wiercenia (absolutnie)
Z1 <_DPR> koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
D < FDEP> pierwsza gtebokos¢ wiercenia (absolutnie)
D < _FDPR> pierwsza gtebokosc wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
degresja (wartos¢ o ktdérg zmniejszane sg kolejny dosuwy)
DF - DA >0 — degr’eSJa Jak.o wartosg bezwzgledna
- < 0 — wspotczynnik degresii
= 0 — brak degresji
czas oczekiwania na gtebokosci wiercenia (tamanie wioréw)
DTB < _DTB> >0 — w sekundach
< 0 — w obrotach
czas oczekiwania w punkcie poczgtkowym i dla usuniecia wiorow,
DTS < _DTs> >0 — w sekundach

< 0 — w obrotach

SIEMENS, Cykle, Podrecznik programowania
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CYCLES3

Maska
parametru

Parametr
wewnetrzny

Znaczenie

FD1

<_FRF>

wspotczynnik posuwu dla pierwszej gtebokosci wiercenia

<_VART>

rodzaj obrobki

MIEJSCE 0 — famanie wiorow
JEDNOSTEK | 1 — usuwanie wiorow

<_AXN>

oS narzedzia

1 — 1. os geometrii

2 — 2. 0S geometrii
inne — 3. 0$ geometrii

Vi

<_MDEP>

minimalna gtebokos¢ wiercenia (tylko w zwigzku ze wspétczynnikiem
degresji)

V2

<_VRT>

zmienna wielkos¢ wycofania przy famaniu wiérow (< VARI>=0)
>0 — jest wielkoscig wycofania
0 — wielko$¢ wycofania ustawiona na 1 mm

DT

< _DTD>

czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia
>0 — w sekundach

< 0 — w obrotach

=0 — wartos¢ jak < DTB>

V3

< DIS1>

programowany odstep wczesniejszego zatrzymania przy ponownym
zagtebieniu do otworu (przy usuwaniu wiorow < VARI>=1)

> 0 — zaprogramowana wartos¢ obowigzuje

= 0 — obliczanie automatyczne
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CYCLES3

Maska Parametr :
Znaczenie
parametru |wewnetrzny
tryb nawiercania
< GMODE> | MIEJSCE 0 — do podanej pozycji 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




CYCLES8S - parametry

Modelowanie procesow produkcyjnych
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— AP

SC

m
W

< _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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CYCLES8S - parametry

D
pierwsza gtebokosc 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
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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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CYCLES83

Ay AY A-B

/.

N
N

120
N
*‘\J

60

A

L)/

¥
' A
O

0.

150

NY

CYCLES83 (< RTP>, < RFP>, < SDIS>, < DP>, < DPR>,
< FDEP>, < FDPR>, < DAM>, < DTB>, < DTS>,
< FRF>, < VARI>, < AXN>, < MDEP>, < VRT>,
< DTD>, < DIS1>,,)

CYCLE83( RP, 20, SC, 21, 21, D, D, DF, DTB, DTS,
FD1, < VARI>, < AXN>, V1, V2, DT, V3,,)

Kod programu

Komentarz

N10 GO G17 G90 F50 S500 M4

; ustawienie parametrow technologicznych

N20 D1 T42 Z155

; Wybor narzedzia i ruch do ptaszczyzny wycofania

N30 X80 Y120

; ruch do pierwszego otworu

; wywotanie cyklu: parametry gtebokosci o wartosciach absolutnych
; odstep bezpieczenstwa ustawiony na 1 mm

N40 CYCLESS3 (155, 150, 1, 5, , 100,, 20,,,1,0,,,0.8)

N50 X80 Y60

; ruch do drugiego otworu

; wywotanie cyklu ze wzgledng koncowg i pierwszg gtebokoscig wiercenia
; odstep bezpieczenstwa ustawiony na 1 mm a wspotczynnik posuwu na 0.5

N60 CYCLES83 (155, 150, 1, , 145, , 50, -0.6,1,,0.5,1,,8,,, 0.4)

; koniec programu

24 [N70 M30
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