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1. Celéwiczenia

Celem ¢wiczenia jest zapoznaniegsiz programowanie obrobki z wykorzystaniem
prostych cykli obrobkowych takich jak cykle wiertarskie, gwintowania adarébki gniazd
prostoktnych i okagtych.

2. Cykle obrobkowe

Powtarzajce st czsto rodzaje obrébki, ktdre obejmukilka etapéw obrobki, &
wprowadzone do pargi TNC w postaci cykli. Take przeliczenia wspotezinych i niektére
funkcje specjalneasdostpne w postaci cykli.

Cykle obrobki z numerami od 200 wzivglo wprowadzania danyctiywaja parametrow
Q. Nalezy zwrac& uwag: aby w programach niezywac tych samych parametréw Q.

Uzycie cyklu w programie sktadaest dwdch etapdw:

- definicja cykKlu,

- wywotanie cyklu.

CYCL
Aby zdefiniowa cykl naley wcismé klawisz a nastpnie z menu programowego
nalezy wybrat grupg cykli i z danej grupy wybraodpowiedni cykl.
W uktadzie steraicym iTNC530 g dostpne nasfpujace grupy cykli:

Klawisz Opis
programowy

Cykle dla wiercenia gbokiego, doktadnego rozwiercania otworu, wytaczania,

WIERCENIE e ) . 2 o ; Y
pogkbiania, gwintowania, nacinania gwintéw i frezowania gwintéw

GWINT

KISZENIE/ Cykle dla frezowania kieszeni, czopow i rowkoéw wpustowych
CZoP
WYSPY

— Cykle dI_a wytwarzania regularnych wzoréw punktowych, np. naegukr na
WZORZEC prostokicie

Cykle SL (Subcontur List / lista podkonturéw), Przy pomocy tycHiaykzliwa jest
SL II obrobka bardziej skomplikowanych konturow, sktadggh st z kilku naktadajcych
sie na siebie agciowych konturéw. Dogpne g réwniez cykle do obrébki zarysov
na powierzchniach cylindrycznych.

<

Cykle do frezowania 3+2 — powierzchnie zwichrowane dla obrabidrékpiccio
POWIERZ. OS|0wych

R Cykle dIal przeliczania wspokdnych, np. przesugtie, obrot, odbicie lustrzane oraz
PRZELICZ. skalowanie.

SPECJALNE Cykle_ specjalne takie_jak: przerwa czasowa, wywolanie progr orientacja
LG wrzeciona oraz tolerancja konturu.

Cykle mog by¢ wywotywane (uruchamiane) na kilka sposobow (z@ike od rodzaju
cyklu):
- aktywne zaraz po zdefiniowaniu: takie cykle jak np. skalowanieenpeszczenie,
odbicie lustrzane,

- uruchamiane blokier s
- uruchamiane funkgjmaszynow M99 (efekt podobny do poprzedniego).



2. Cykle wiercenia

W sterowaniu iTNC530 dogtne @& 19 r&nego rodzaju cykle zwrkane z obrébk
otworéw. Krotkie opisy oraz wygtl klawisza softkey dla poszczegoélnych cykli
przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1.Cykle obrébki otworéw

hiem

Nr cyklu Ikona Opis
1 1 Wiercenie gtbokie bez automatycznego pozycjonowaniapsego
Lt
200 200 | Wiercenie gtbokie z automatycznym pozycjonowaniem gpstym
[ ¢ ]
201 ze1 g Rozwiercanie doktadne otworow z automatycznym pozycjonowa
(] | wstgpnym
202 202 ' Wytaczanie z automatycznym pozycjonowaniengpsym
203 203 | Wiercenie uniwersalne z automatycznym pozycjonowaniergwgin
n oraz z tamaniem widra i degresywnym zgogniem
204 zes 7 Pogkbianie wsteczne z automatycznym pozycjonowaniermnpmgim
205 zes5 | )] Wiercenie uniwersalne z automatycznym pozycjonowaniergmwgin
n oraz z tamaniem widra i szybkim zataniem
208 zes | Frezowanie otworéw z automatycznym pozycjonowaniengpmstm
> 2z # Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym
[ & ]
17 17 14 RT Gwintowanie sztywne (bez uchwytu wyréwnawczego)
| BB |
18 18 | Nacinanie gwintu
[ § |
206 206 . Gwintowanie nowe z uchwytem wyréwnawczym, i automatycznym
pozycjonowaniem wgpnym
207 ze7 .. rrT | | Gwintowanie sztywne, nowe bez uchwytu wyréwnawczego, i
n’ automatycznym
pozycjonowaniem wgpnym
209 zes .. rr || Gwintowanie z tamaniem wiéra bez uchwytu wyréwnawczego, z
n " automatycznym
pozycjonowaniem wgpnym
262 262 Frezowanie gwintdbw w wywierconym vgginie otworze
=2
263 263 7% Frezowanie gwintow wpuszczanych. Cykl dla frezowania gwintu w
E wywierconym wstpnie odwiercie w materiale z wytworzeniem fazki
wpuszczanej




264 264 | Frezowanie wywierconych gwintéw. Cykl dla wiercenia w materiale i
(£ | nastpnie frezowania gwintu przy pomocy neglzia
265 265 Heliksalne frezowanie wywierconych gwintow. Cykl dla frezowania
= gwintéw w materiale
267 267 - Frezowanie gwintow zewtrznych. Cykl dla frezowania gwintu
= zewrgtrznego z wytworzeniem fazki wpuszczanej

W kazdym cyklu wysépuja specyficzne dane. Jednak sposéb definiowania i niektére
parametry $ wspoélne. Dlatego few tej instrukcji przedstawiony zostanie tylko jeden cykl
wiercenia (Cykl 200).

Cykl 200 jest cyklem wiercenie
gtebokiego z odwiérowaniem. Cykl ten m
nastpujace parametry (rys. 1):

Q200 — odsfp bezpieczistwa liczony od
powierzchni przedmiotu,

Q201 — gtbokai¢ otworu (przyrostowo)
liczona od powierzchni przedmiotu

Q202 — wartéc pojedynczego zaghienia,

Q203 — wspdtrgdna z powierzchni
przedmiotu,

Q204 — druga bezpieczna wyséko

Q203

Q206 — warté¢ posuwu wgtbnego, ';
Q211 — przerwa czasowa nha dnie otworu. Rys. 1. Schemat cyklu 200 Wiercenie
Przykiad:
10 ...
11 CYCL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 :ODSTOP BEZPIECZ.
Q201=-15 :GLOBOKO $€
Q206=250 :POSUW WGLOBNY
Q202=5 :GLOBOKO $€ DOSUWU
Q203=+20 :‘WSPL. POWIERZCHNI
Q204=100 :2. ODSTOP BEZPIECZ.
Q211=0.1 :‘PRZERWA CZASOWA U DOLU
12 L X+30 Y+20 FMAX M3 ; USAWIENIE NAD PIERWSZY OTW OR
13 CYCL CALL ‘WYWOLANIE CYKLU

14 L X+80 Y+50 FMAX M99 ;USTAWIENIE NARZ EDZIA NAD DRUGI OTWOR | WYWOLANIE CYKLU
15 L Z+100 FMAX M2

Przed wywotaniem tego cyklu ngdzie musi by ustawione dokfadnie nad wierconym
otworem. W cyklach tzw. nowych, w ktérych definiuje sbwniez wspotrzdna powierzchni
(Q203) nie jest istotna wysokdnarzdzia nad powierzchaiprzedmiotu. Po wywotaniu tego
cyklu TNC przesuwa nagdzia z posuwem szybkim na pozydjezpieczastwa podana w
parametrze Q200, naphie narzdzie wykonuje kolejne zagpienia z posuwem Q206 o
wartasci Q202 z wysuriciem narzdzia z otworu w celu uswgtia widra. Czynnfci te
wykonywane g az zostanie oagnigta warté@¢ glebokasci otworu Q201. Po osgnigciu
glebokasci otworu narzdzie pozostaje tam na czas Q210 w celu dokladnego obrobienia dna
otworu, a nagpnie przesuwane jest na druga bezpieczna wysoodana w parametrze
Q204.

W celu wykonania nagbnego, takiego samego otworu w innym miejscu #yale
przesurn¢ narzdzie nad ten otwor i wywotacykl np. przy pomocy funkcji maszynowej M99



wprowadzonej w wierszu przesuwania raza. Dzeki temu w prosty sposéb miwe jest
wykonanie wgkszej liczby takich samych otwordow.
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Rys. 2. Szyki punktow: a) kotowy Cykl 221, b) liniowy Cykl 220

=Y

W przypadku regularnego rozmieszczenia otworéw w szyku kotowym itidwlym
(rys. 2) maliwe jest, po zdefiniowaniu cyklu wiercenia, wywotanie cyklu pozycjonuaa
ktory pozycjonuje nakglzie nad obliczon pozycg oraz wywotuje wczéniej zdefiniowany
cykl (rys. 2).

3. Cykle obrébki kieszeni

W sterowaniu iTNC530 wyspuje cykli frezowania regularnych kieszeni i wysp. W tabeli 2
przedstawiono te cykle.

Tabela 2.Cykle frezowania regularnych kieszeni i wysp

Nr cyklu Ikona Opis

051 251 Cykl frezowania kieszeni prostatkej z obrobk zgrubr, oraz
wykanczapca z zagébianiem liniowym oraz heliksalnym

L

Cykl frezowania kieszeni okgtej z obréblk zgrubr, oraz
wykanczapca z zagébianiem po linii helix

252 252

|

Cykl frezowania rowkoéw wpustowych z obrébkgrubry oraz
wykanczapca z zagébianiem po linii helix lub ruchem
wahadtowym

w
-

253 ==

Cykl frezowania rowka olggtego z obrébk zgrubry oraz
wykanczapca z zagébianiem po linii helix lub ruchem
wahadtowym

0
bl

254 =

Cykl frezowanie kieszeni prostatkiych z obrébk zgrubry bez
automatycznego pozycjonowania gsiego

N
H

Cykl frezowania kieszeni prostatkej z obrobk wykanczapca z
automatycznym pozycjonowaniem shym

-
N
-

212 &

L

Frezowanie czopa prostgkego z obrébkwykanczapca z
automatycznym pozycjonowaniem gstym

w
E ]

213 &2

Frezowanie kieszeni odgtej z obrdblg zgrubr, bez
automatycznego pozycjonowania gsiego

b0




214 214 | Cykl frezowania wykaczapcego gniazda okgtego z
automatycznym pozycjonowaniem gshym
215 215 | Cykl frezowania wykaczapcego czopa okglego z

automatycznym pozycjonowaniem @shym

Ad
i Cykl frezowania rowkoéw wpustowych z obrébkgrubr i
- wykanczapca bez automatycznego pozycjonowaniag@wsego,
Z zagkbianiem prostopadiym

210 210 | Cykl frezowania rowka z obréhkzgrubr i wykanczapca z
- automatycznym pozycjonowaniem wghym i zagtbianiem
wahadtowy
211 211 Cykl frezowania rowka okiglego z obrobk zgrubry i
- wykanczapca z automatycznym pozycjonowaniem gstym i

zagkbianiem wahadtowy

W kazdym cyklu wystpuja specyficzne dane. Jednak sposdb definiowania i niektore
parametry $ wspolne. Dlatego tew tej instrukcji przedstawiony zostanie tylko jeden cykl
frezowania gniazd prostatnego (Cykl 251).
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Rys. 3. Schemat cyklu frezowania ghiazda praogtego

Cykl 251 ma nasgpujace parametry (rys. 3):
Q215 — zakres obrébki (0/1/2):
0: obrébka zgrubna i wykazapca,
1: tylko obrébka zgrubna,
2: tylko obrébka wykaczapca,
Obrobka wykaczapca na boku i obrobka wykazapca na dnie zostarwykonane tylko
wowczas, jéli zostat zdefiniowany odpowiedni naddatek na obrdlvkkanczapca,
Q218 — pierwsza diugé krawgdzi bocznej
Q219 — druga dtugo krawedzi bocznej
Q220 — promig nar@a kieszeni. J# nie wprowadzono, TNC wyznacza promi@araa
rowny promieniowi nargzia,
Q368 — naddatek na obrabwykanczapca boku,
Q224 — gt skrecenia gniazda wzgtlem punku charakterystycznego kieszeni
Q368 — okréenie potaenie punktu charakterystycznego kieszeni:
0 - srodek kieszeni
1 - lewy dolny rog
2 - prawy dolny rég
3 - prawy gorny rog



4 - lewy gorny rég
Q207 — posuw frezowania,

Q351 — rodzaj frezowania:
+1 - frezowanie wspotbime,
-1 - frezowanie przeciwhiae,
Q201 — g¢bokas¢ gniazda liczona od powierzchnia obrabianego przedmiotu,
Q202 — gébokas¢ dosuwu
Q369 — naddatek na obrapWwykanczapca dna,
Q206 — posuw zaghiania
Q338 — g¢bokas¢ zagkbiania przy obrébce wykazapce),
Q200 — bezpieczna wysadliczona od powierzchni przedmiotu,
Q203 — wspotrgdna powierzchni obrabianego przedmiotu
Q204 — druga bezpieczna wysé&o
Q370 — wspoiczynnik naktadania $oréw narzdzia
Q366 — sposbb zagdiania s¢ narzdzia:
0 - zagtbianie prostopadte
1 — zag¢bianie heliksalne

Przy pomocy tego cyklu nioa wykonyw& kompletra obréble kieszeni prostaknej.

W zalenosci od parametrow cyklu do dyspozycji znajggic nastpujace alternatywy
obrébki: petna obrébka, obrébka zgrubna, obrébka wykaica dna, obrébka wykazapca
boku. W przypadku obrébki zgrubnej nedzie zagtbia sk w srodku kieszeni na pierwsgz
gtebokas¢ dosuwu. Maliwy jest wybér sposobu zagiiania prostopadty lub wahadtowy. Po
zagkbieniu na pierwsg glcbokaos¢ kieszé obrabiana jest od wewtiz na zewatrz
pozostawigic naddatek na obrébkvykanczapca. Ta operacja powtarzana jest doagsiecia
dna gniazda.

W przypadku obrobki wykieczapcej TNC obrabia najpierw dno kieszeni od wetwn na
zewmntrz. Nastpnie TNC obrabia na gotowiianki kieszeni przy dégiu stycznym.

Przykiad:
8 CYCL DEF 251 KIESZEN PROSTOK5TNA

Q215=0 :ZAKRES OBROBKI
Q218=80 :1. DLUGOSC BOKU
Q219=60 :2. DLUGOSC BOKU
Q220=5 :PROMIEN NAROZA
Q368=0.2 :NADDATEK Z BOKU
Q224=+0 :POLOZENIE PRZY OBROCIE
Q367=0 :POLOZENIE KIESZENI
Q207=500 :POSUW FREZOWANIA
Q351=+1 :RODZAJ FREZOWANIA
Q201=_20 :GLOBOKO SC
Q202=5 :GLOBOKO $€ DOSUWU
Q369=0.1 :NADDATEK NA DNIE
Q206=150 :POSUW WGLEBNY
Q338=5 :DOSUW OBROBKI NA GOTOWO
Q200=2 :ODSTOP BEZPIECZ.
Q203=+0 :‘WSPLt. POWIERZCHNI
Q204=50 :2. ODSTOP BEZPIECZ.
Q370=1 :NAKLADANIE SIE TOROW KSZTALTOWYCH
Q366=1 :POGLEBIANIE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 FMAX M3



4. Przebiegéwiczenia

a) po otrzymaniu od prowadezegocéwiczenie rysunku przedmiotu najedobra& narzdzia
oraz odpowiednie dla niego parametry obrobki z gosgo katalogu (pdkosé
skrawania oraz posuw na ostrze) i obliczgbroty wrzeciona [1/min] oraz posuw
[mm/min],

b) opracowé program w uktadzie sterowania,

C) przeprowadz symulacg graficzra programu.

6. Przygotowanie doéwiczen

Przed przysipieniem do ¢wiczen wymagana jest znajoréd rodzajow uktadow
wspohrzdnych i wymiarowania, podstaw programowania obrabiarek NC, giirate
obrobkowych, dobierania parametrow obrébki, rodzajéow ruchowzliwych do
zaprogramowania w uktadzie stestym TNC, sktadnikdéw poszczegoélnych blokéw programu
oraz instrukcji do poprzedniciwiczen

7. Literatura

1. Kosmol. J. Automatyzacja obrabiarek i obrobki skrawaniem, WNT 1995



