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4.2.1 Cykl toczenia zgrubnego (G71)

Dostepne sa dwa typy cykli toczenia zgrubnego: Typ i IL

Format

Ptaszczyzna ZpXp
G71 U(Ad) R(e) ;
G71 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) F(f) S(s) T(t) ;

N (nS) ;5 Polecenia ruchu dla ksztaltu A do A’ do B sa podane w|
blokach o numerach ns do nf.
N (nf) ;

Ptaszczyzna YpZp
G71 W(Ad) R(e) ;
G71 P(ns) Q(nf) V(Aw) W(Au) F(f) S(s) T(t) ;
N (ns) ;

N (nf) ;
Ptaszczyzna XpYp
G71 V(Ad) R(e) ;
G71 P(ns) Q(nf) U(Aw) V(Au) F(f) S(s) T(t) ;
N (ns) ;

N (D)

Ad : Glebokos¢ skrawania
Kierunek skrawania zalezy od kierunku AA'. Jest to
warto$¢ modalna i nie ulega zmianie do czasu podania
innej wartosci. WartoS¢ tg mozna takze ustawic za
pomocg parametru (Nr 5132), ktory jest modyfikowany
przez polecenie programu.

e : Wielkos¢ odjazdu
Jest to wartos¢ modalna i nie ulega zmianie do czasu
podania innej wartoSci. Warto$¢ tg mozna takze
ustawiC¢ za pomocg parametru (Nr 5133), ktory jest
modyfikowany przez polecenie programu.

ns : Numer pierwszego bloku programu do obrébki
wykanczajgce;j.

nf : Numer ostatniego bloku programu do obrobki
wykanczajgce;j.

Au : Wielko$¢ naddatku dla obrébki wykanczajgcej w
kierunku drugiej osi ptaszczyzny (o$ X dla ptaszczyzny
ZX)

Aw : Wielko$¢ naddatku dla obrobki wykanczajgcej w
kierunku pierwszej osi ptaszczyzny (o$ X dla
ptaszczyzny ZX)

f,s,t: Zadna funkcja F, S lub T zawarta w blokach ns do nf
cyklu nie jest brana pod uwage, a obowigzuje

wytgcznie funkcja F, S lub T podana w bloku G71.
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Wymiarowanie
Jednostka Srednicowe i Znak K’ro!lka
Ty dziesietna
promieniowe
Zalezy od rozdzielczosci osi | Wymiarowanie Nie
Ad - i Dozwolona
referencyjnej promieniowe wymagany
Zalezy od rozdzielczosci osi | Wymiarowanie Nie
e P P Dozwolona
referencyjnej. promieniowe wymagany
Zalezy od
wymiarowania
Zalezy od rozdzielczosci osi | $rednicowego i
Au i i Wymagany | Dozwolona
referencyjnej. promieniowego dla
drugiej osi
ptaszczyzny.
Zalezy od
wymiarowania
Zalezy od rozdzielczosci osi | $rednicowego i
Aw i i Wymagany | Dozwolona
referencyjnej. promieniowego dla
pierwszej osi
ptaszczyzny.
>R LE2273
> 'y
A
> ¥ (R) ad

A Y

Ksztalt docelowy

Ar s’
+X T
(F) : Posuu{ skrawania —p «—
o7 (R):Szybkiposuw o wielkos¢ odskoku AW

Rys. 4.2.1 (a) Tor narzedzia dla cyklu toczenia zgrubnego(typ 1)

Opis

- Operacje
Jezeli docelowy ksztalt przechodzacy przez A, A' i B zostal w tej
kolejnosci zdefiniowany w programie, usuwany jest obszar z
wartosciami Ad (glebokos¢ skrawania) i naddatkiem dla obrébki
wykanczajacej Au//2 oraz Au/. Po wykonaniu ostatniego przejscia
skrawania w kierunku drugiej osi plaszczyzny (o$ X dla plaszczyzny
ZX), wykonywane przejscie po zdefiniowanym konturze. Po
wykonaniu tego przejscia wykanczajacego, wykonywany jest
nastepny blok podany w adresie Q.
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- Ksztait docelowy
Wzorce

UWAGA

1 Jezeli wartosci Ad oraz Au zostang podane przy
pomocy tego samego adresu, ich znaczenie
bedzie zalezne od obecnosci adresow P i Q.

2 Cykl jest wykonywany po podaniu funkcji G71
wraz z adresami P oraz Q.

3 Funkcje F, Si T, podane w poleceniach
przesuniecia ruchu miedzy punktami A i B sg
ignorowane, a obowigzujg polecenia podane w
bloku G71 lub w bloku poprzednim. Funkcje M
oraz inne funkcje pomocnicze sg traktowane w
ten sam sposob jak funkcje F, S, T.

4 Jezeli zataczona jest stata szybkos¢ skrawania
(bit O (SSC) parametru Nr 8133 jest ustawiony na
1), polecenie G96 lub G97 podane w czasie ruchu
pomiedzy punktami A i B jest ignorowane. Jezeli
zachodzi potrzeba zatgczenia polecenia G96 lub
G97, nalezy poda¢ polecenie w G71 lub w

poprzednim bloku.

Rozwazane sa nastepujace cztery wzorce skrawania. Wszystkie cykle
obrébki usuwaja material przez przesuwanie narzedzia réwnolegle do
pierwszej osi plaszczyzny (0§ Z dla plaszczyzny ZX). Jednoczesnie
znaki naddatkéw wykanczajacych Au i Aw sa nastepujace:

B A A B
o O
U(+)... W(+) U(+)...W(-)
- R AF" 2 \ Mozliw a jest
A A interpolacja
- g O > /- liniow a i kolow a
U W(H) U(-J,..W{-}\kﬁ
AR

B

>

B

+X

L..

Rys. 4.2.1 (b ) Cztery wzorce ksztaltu docelowego

-62 -



B-64304PL-1/01

4. FUNKCJE ULATWIAJACE
PROGRAMOWANIE PROGRAMOWANIE

Ograniczenia

- Blok poczatkowy

- Kontrola

(1) Dla U(+), ksztalt, dla ktérego okreslono pozycje wyzsza niz
punkt poczatkowy cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.
Dla U(-), ksztalt, dla ktérego okreslono pozycje nizsza niz punkt
poczatkowy cyklu, nie moze zosta¢ obrabiany.

(2) W przypadku typu I, ksztalt musi wskazywac jednostajny wzrost
lub spadek wzdtuz pierwszej lub drugiej osi plaszczyzny.

(3) W przypadku typu II, ksztalt musi wskazywa¢ jednostajny
wzrost lub spadek wzdluz pierwszej osi plaszczyzny.

W bloku poczatkowym w programie ksztaltu docelowego (blok z
numerem ns, okreslajacy tor pomiedzy A oraz A'), musi zosta¢ podana
funkcja GOO lub GO1. Jezeli nie zostanie ona podana, generowany jest
alarm PS0065.

Po podaniu GO0, pozycjonowanie jest realizowane w kierunku A-A’.
Po podaniu GO1, interpolacja liniowa jest przeprowadzana z posuwem
roboczym pomiedzy A-A’.

W tym bloku poczatkowym nalezy wybra¢ typ I lub II.

Podczas cyklu zawsze jest sprawdzona, czy ksztalt docelowy
wskazuje jednostajny wzrost lub spadek.

UWAGA
Jezeli stosowana jest kompensacja promienia
wierzchotka narzedzia, sprawdzany jest ksztatt
docelowy, do ktorego stosowana jest kompensacja.

Mozna takze wykonywac¢ podane ponizej kontrole.

Kontrola Powigzane parametry
Sprawdzanie, czy blok z numerem podanym [Dozwolona, jezeli bit 2 (QSR)
w adresie Q wystepuje w programie przed parametru Nr 5102 zostat

wywotaniem cyklu. ustawiony na 1.
Sprawdzanie ksztattu docelowego przed Dozwolony, jezeli bit 2 (FKC)
wywotaniem cyklu. parametru Nr 5104 zostat

(Sprawdzanie réwniez, czy blok z numerem |ustawiony na 1.
bloku zadanym adresem Q istniej.)
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- Typlill
Wybér typu | lub 1l

Wybér typu | lub Il

- Typl

Mozna wyré6zni¢ dwa typy cyklu G71, typ I oraz II.

Jezeli ksztalt docelowy posiada kieszenie, nalezy uzy¢ typu IL

Odjazd po obrébce zgrubnej w kierunku pierwszej osi plaszczyzny (0$
Z dla plaszczyzny ZX) jest inny dla typu I i IIl. W przypadku typu I,
narzedzie odjezdza pod katem 45 stopni. W przypadku typu II,
narzedzie obrabia przedmiot wzdluz ksztaltu docelowego. Jezeli
ksztalt docelowy nie posiada kieszeni, okresli¢ zadana rodzaj odjazdu
i wybrac typ I lub IL

W bloku poczatkowym dla ksztattu docelowego (numer bloku ns),
wybrac typ I lub IL.
(1) Jezeli wybrano typ I
Poda¢ druga o$ plaszczyzny (0$ X dla plaszczyzny ZX). Nie
podawac pierwszej osi plaszczyzny (0§ Z dla plaszczyzny ZX).
(2) Jezeli wybrano typ II
Poda¢ druga os plaszczyzny (o$ X dla plaszczyzny ZX) oraz
pierwsza os plaszczyzny (o$ Z dla plaszczyzny ZX).
Aby wybrac¢ typ II bez przesuwania narzedzia wzdluz pierwszej
osi plaszczyzny (0§ Z dla plaszczyzny ZX), stosowanie
programowanie przyrostowe z przebyta droga 0 (W0 dla
plaszczyzny ZX).

(1) W blok z numerem ns musi zosta¢ okreslona jedynie druga os
plaszczyzny (0$ X (0$ U) dla plaszczyzny ZX).

Przykiad
Plaszczyzna ZX
G71 V10.0 R5.0;
G71 P100 Q200....;
N100 X(U)_; (Okresla jedynie druga o$ ptaszczyzny.)
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(2) Rysunek wzdluz toru A'-B musi wskazywac jednostajny wzrost
lub spadek w kierunku obu osi tworzacych plaszczyzne (0s Z
oraz X dla plaszczyzny ZX). Nie moze posiada¢ kieszeni, jak
pokazano na rysunku ponizej .

Nie dozwolone sg kieszenie.

Rys. 4.2.1 (c ) Ksztalt bez jednostajnego wzrostu lub spadku (typ I)

A\ UWAGA
Jezeli ksztatt nie jest jednostajnie zmienny wzdtuz
pierwszej lub drugiej osi ptaszczyzny, generowany
jest alarm PS0064 lub PS0329. Jezeli ruch nie jest
Jjednostajnie zmienny i jest bardzo maty oraz jest
oceniany jako bezpieczny, dopuszczalna wielkos¢
moze zostac okreslona za pomocg parametrow Nr
5145 oraz 5146, co pozwoli unikniecia
generowania alarmu.

(3) Narzedzie odjezdza po obrébce zgrubnej pod katem 45 stopni z
posuwem skrawania.

Wielkos¢ odskoku e (okreslona w
45° poleceniu lub parametrze nr 5133)

Rys. 4.2.1 (d ) Obrébka pod katem 45 stopni (typ )

(4) Natychmiast po ostatnim przejsciu wykonywane jest przejscie
wykanczajace wzdluz ksztattu docelowego. Po ustawieniu bitu 1
(RF1) parametru Nr 5105 na 1, nie jest wykonywane to przejscie
wykanczajace.

- 65 -



4. FUNKCJE ULATWIAJACE

PROGRAMOWANIE PROGRAMOWANIE B-64304PL-1/01
- Typll
o (R)

(F) & dc.. .

1 F 9
A %' Ad

v A
Yl |ad

> Y

L 4

A
—

Ksztatt docelowy | Auf2
IR
+X T
| (F) : Posuw skrawania — W
+Z (R): Szybki posuw

Rys. 4.2.1 (e) Tor narzedzia dla cyklu toczenia zgrubnego(typ Il)

Jezeli docelowy ksztalt przechodzacy przez A, A' i B zostal w tej
kolejnosci zdefiniowany w programie, usuwany jest obszar z
wartosciami Ad (glebokos¢ skrawania) i naddatkiem dla obrébki
wykanczajacej Au//2 oraz Au/. Réznica pomiedzy typem II i typem I
polega na obrébce po ksztalcie, realizowanej po zakonczeniu przejs¢
zgrubnych, w kierunku pierwszej osi plaszczyzny (0§ Z dla
plaszczyzny ZX).

Po ostatnim przejsciu, narzedzie powraca do punktu poczatkowego
podanego w funkcji G71 i wykonywane jest przejscie wykanczajace
wzdluz docelowego ksztaltu, z uzyciem wielkosci naddatkéw dla
obrébki wykanczajacej Au/2 oraz Aw.

Réznice pomiedzy typem II a typem I sa nastepujace:

(1) W blok z numerem ns, musza zosta¢ okreslone dwie osie
tworzace plaszczyzne (0§ X (0§ U) oraz o§ Z (0§ W) dla
plaszczyzny ZX). Jezeli typ II ma zosta¢ uzyty bez ruchu
narzedzia wzdluz osi Z na plaszczyznie ZX w pierwszym bloku,
poda¢ WO.

Przyktad
Ptaszczyzna ZX
G71 V10.0 R5.0;
G71 P100 Q200....... :
N100 X(U)_ Z(W)_ ; (Okresla dwie osie tworzace
ptaszczyzne.)
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(2) Ksztalt nie musi by¢ jednostajnie rosnacy lub malejacy w
kierunku drugiej osi plaszczyzny (o$ X dla plaszczyzny ZX) i
moze posiada¢ wklestosci (kieszenie).

LD+Z 10 3 2 1

Rys. 4.2.1 (f) Ksztalt z kieszeniami (typ )

Ksztalt musi by¢ jednak jednostajnie zmienny w kierunku
pierwszej osi plaszczyzny (0§ Z na plaszczyznie ZX). Podany
ponizej ksztalt nie moze by¢ obrobiony.

—— Brak jednostajnej zmiany

wosi Z.
+X

L..

Rys. 4.2.1 (g ) Ksztalt, ktérego obrébka nie jest mozliwa (typ Il)

A\ UWAGA
W ksztatcie, wzdtuz ktérego narzedzie porusza sie
wstecz wzdtuz pierwszej osi ptaszczyzny podczas
skrawania (tacznie z wierzchotkiem w poleceniu
luku), narzedzie moze zetknac sie z przedmiotem
obrabianym. Dlatego, w przypadku ksztaftu, ktory
nie jest jednostajnie zmienny, generowany jest
alarm PS0064 lub PS0329. Jezeli ruch nie jest
Jjednostajnie zmienny, ale jest bardzo maty i jest
oceniany jako ruch bezpieczny, dopuszczalng
wielko$¢ mozna okresli¢ za pomocg parametru Nr
5145 , co pozwoli unikng¢ generowania alarmu.

Pierwsza czes¢ obrébki nie musi by¢ pionowa. Dozwolone sa
dowolne ksztalty, o ile sa jednostajnie zmienne w kierunku
pierwszej osi plaszczyzny (o$ Z na plaszczyznie ZX).
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+x
T—D+Z

Rys. 4.2.1 (h) Ksztalt, ktérego obrébka nie jest mozliwa (typ Il)

(3) Po toczeniu, narzedzie przechodzi wzdtuz ksztaltu i odjezdza z
posuwem skrawania.

Wielko$¢ odjazdu e (okreslona w poleceniu lub parametrze nr 5133)

| g } odjazd po obrobce
Gtebokos¢ skrawania Ad (okreslona w
_§ poleceniu lub parametrze nr 5132)

Rys. 4.2.1 (i) Skrawanie wzdtuz ksztaltu przedmiotu (typ II)

Wielkos¢ odjazdu po skrawaniu (e) moze zosta¢ okreslona za
pomoca adresu R lub ustawiona za pomoca parametru Nr 5133.

Nie mniej jednak, w czasie ruchu od dna, narzedzie odjezdza pod
katem 45 stopni.

450‘ ke (okreslony w poleceniu

{ lub parametrze nr 5133)

¥

-

Spod

Rys. 4.2.1 (j) Odjazd z dna pod katem 45 stopni
(4) Jezeli w bloku z programem ksztaltu docelowego podana zostata

pozycja réwnolegla do pierwszej osi plaszczyzny (o$ Z dla
plaszczyzny ZX), przyjmuje sig, ze jest to koniec kieszeni.
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(5) Po zakonczeniu calej obrobki zgrubnej wzdluz pierwszej osi
plaszczyzny (0§ Z dla plaszczyzny ZX), narzedzie tymczasowo
powraca do punktu poczatkowego cyklu. Jezeli wéwczas istnieje
pozycja, ktérej wysokos¢ jest taka sama, jak punktu
poczatkowego, narzedzie przechodzi przez ten punkt w pozycji,
ktora zostaje uzyskana przez dodanie glebokosci skrawania Ad
do pozycji ksztattu i powraca do punktu poczatkowego.
Nastepnie wykonywane jest przejscie wykanczajacej wzdluz
ksztaltu docelowego. Narzedzie przechodzi wéwczas podczas
powrotu do punktu poczatkowego przez punkt w uzyskanej
pozycji (do ktérej dodano glebokosc skrawania Ad).

Po ustawieniu bitu 2 (RF1) parametru Nr 5105 na 1, nie jest
wykonywane to przejscie wykanczajace.

OcBazd po przeyiciu Odjazd po obrébce zgrubnej

wykanczajacym
y
\ Punkt
poczatkowy
Gtebokos¢ skrawania Ad

Rys. 4.2.1 (k) Odjazd podczas powrotu narzedzia do punktu
poczatkowego (typ ll)

(6) Kolejnos¢ oraz tor dla obrébki zgrubnej kieszeni
Obrébka zgrubna jest wykonywana w nastepujacej kolejnosci.
(@) Jezeli ksztalt wskazuje jednostajny spadek wzdluz pierwszej
osi plaszczyzny (o$ Z dla plaszczyzny ZX)

Obrobka zgrubna wykonywana jest w kolejnosci <1>, <2>
oraz <3> od Kieszeni od prawej strony.

+X

L..

Rys. 4.2.1 () Kolejno$¢ obrobki zgrubnej w przypadku jednostajnego
spadku (typ )
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(b) Jezeli ksztalt wskazuje jednostajny wzrost wzdluz pierwszej
osi plaszczyzny (o$ Z dla plaszczyzny ZX)

Obrobka zgrubna wykonywana jest w kolejnosci
<1>, <2> oraz <3> kieszeni od lewej strony.

+X

L.

Rys. 4.2.1 (m) Kolejnos$¢ obrébki zgrubnej w przypadku jednostajnego
wzrostu (typ II)

Tor dla obrébki zgrubnej pokazano ponize;.

Rys. 4.2.1 (n) Tor obrébki dla ksztaltu z wieloma kieszeniami (typ Il)

Ponizszy rysunek pokazuje szczegélowo, w jaki sposéb narzedzie
porusza si¢ przy obrébce zgrubnej kieszeni.

Szybki posuw

<— Qdjazd z dotu

Posuw skrawania 19

Rys. 4.2.1 (0) Szczeg6ly ruchu po obrébce kieszeni (typ )

Przedmiot jest obrabiany z posuwem skrawania, a odjazd jest
realizowany pod katem 45 stopni. (Operacja 19)

Nastepnie wykonywany jest przejazd z posuwem szybkim do
wysokosci punktu D. (Operacja 20)

Nastepnie, realizowany jest przejazd, konczacy sie w odleglosci d
przed punktem D (Operacja 21).
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Ostatecznie narzedzie przejezdza do punktu D z posuwem skrawania.
Odstep g jest ustawiony za pomoca parametru Nr 5134.

Dla ostatniej kieszeni, po dojechaniu do dna, narzedzie odjezdza pod
katem 45 stopni i powraca do punktu poczatkowego z posuwem
szybkim. (Operacje 34 i 35)

/AN UWAGA

1 Ten model CNC rézni sie od serii 0i-C jezeli idzie o
obrébke kieszeni.

Narzedzie zaczyna od kieszeni potozonej najblizej
punktu poczatkowego. Po obrdbce tej kieszeni,
narzedzie przesuwa sie do nastepnej kieszeni.

2 Jezeli ksztalt posiada kieszen, zwykle podawana
jest wartos¢ 0 dla Aw (naddatek dla obrobki
wykanczajgcej). W przeciwnym wypadku ostrze
narzedzia moze nacigé¢ powierzchnie boczna.

- Kompensacja promienia wierzchotka narzedzia

W przypadku korzystania z kompensacji wierzchotka narzedzia,
poda¢ polecenie kompensacji wierzchotka narzedzia (G41, G42) przed
wywolywaniem cyklu stalego (G70, G71, G72, G73) oraz podac¢
polecenie odwolania (G40) na zewnatrz blokéw (od bloku
okreslonego za pomoca P do bloku okreslonego za pomoca Q),
podajac docelowy ksztalt.

Jezeli polecenie kompensacji promienia wierzcholka narzedzia (G40,
GA41 lub G42) zostanie podane w poleceniu G70, G71, G72 lub G73,
generowany jest alarm PS0325.

Po wywolaniu tego cyklu w trybie kompensacji promienia narzedzia,
kompensacja jest czasowo odwolywana podczas przesuwania do
punktu poczatkowego. Rozruch zostaje wykonany w pierwszym
bloku. Kompensacja zostaje ponownie czasowo odwolana podczas
powrotu do punktu poczatkowego cyklu, po zakonczeniu operacji.
Nastepnie ponownie wykonywany jest rozruch, zgodnie z kolejnym
poleceniem ruchu. Ten schemat dzialania pokazano na rysunku
ponizej .

Star

\@@

Koniec bloku kompensacji

Start
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Cykl jest realizowany zgodnie z ksztaltem wyznaczonym przez tor
kompensacji promienia narzedzia, jezeli wektor kompensacji wynosi 0
dla punktu poczatkowego A i wykonywany jest rozruch w bloku
pomiedzy torem A-A'.

B A
\
> Pozycja pomigdzy
N A-A', dla ktorej
Program ksztattu :;yztﬂ::'lzwany Jest
docelowego, dla ktérego nie /4
uzyto kompensacji promienia

wierzchotka narzedzia
+X

| +Z Tor $rodka wierzchotka narzgdzia po zastosowaniu
kompensacji promienia wierzchotka narzedzia G42

Rys. 4.2.1 (p) Tor po zastosowaniu kompensacji promienia narzedzia

2. A
B >
r
| -2
N\ % )
] [
Z X
A
Pozycja pomigdzy
X Program ksztaftu A-A’, dia ktorej
*A docelowego, dla ktorego nie wykonf\lrwany Jest
zastosowano kompensagji . rozruc
Tor punktu srodkowego
+Z wierzchotka narzedzia, gdy uzyto
kompensacije promienia
wierzchotka narzedzia z G42

UWAGA
Aby wykona¢ obrobke kieszeni w trybie
kompensacji promienia narzedzia, okresli¢ blok
liniowy A-A' poza przedmiotem obrabianym i
okresli¢ ksztatt aktualnej kieszeni. Chroni to
kieszen przed usunieciem za duzej ilosci materiatu.
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4. FUNKCJE ULATWIAJACE
B-64304PL-1/01 PROGRAMOWANIE PROGRAMOWANIE

- Ruch do poprzedniego punktu rozpoczynania toczenia

Ruch do poprzedniego punktu rozpoczynania toczenia jest
wykonywany w dwéch operacjach. (Operacje 1 i 2 podane na rysunku
ponizej.) W ramach ruchu do aktualnego punktu poczatkowego
toczenia, operacja 1 tymczasowo przemieszcza narzedzie do
poprzedniego punktu poczatkowego toczenia, a nastepnie operacja 2
przemieszcza narzedzie do aktualnego punktu poczatkowego obrébki.
Operacja 1 przemieszcza narzedzie z posuwem obrébki. Operacja 2
przemieszcza narzedzie stosownie do trybu (GO0 1lub GO1)
okreslonego w bloku poczatkowym programu ksztattu.

Bit 0 (ASU) parametru Nr 5107 mozna ustawi¢ na 1, dzieki czemu
operacja 1 bedzie realizowana z posuwem szybkim.

Dla polecenia typu |

i
. : I
Operacja1 |  Poprzedni punkt

3 poczatkowy

/ " I toczenia

> =: Operacja 2

W Aktualny punkt
« « poczatkowy
: toczenia
1
+X
| ---------- -+ : Mozna wybra¢ posuw szybki.
+Z ===+ : Jak wtrybie bloku poczatkowego.
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