	PROGRAMOWANIE CYKLU TOCZENIA NA OKUMĘ
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	DEFINIOWANIE KONTURU

NLAP1 G81

N0001
G00
Xa
Za
G41(lub G42)
N0002
G01
Xb
Zb


Fb
Sb

N0003

Xc
Zc


:
:

N0004
G03
Xd
Zd
Id
Kd
Fd
Sd

N0005
G01
Xe
Ze


:
:

N0006

Xf
Zf


:
:

N0007

:
:
:
:
:
:
N0008

Xz
Zz
G40
N0009 G80


	Rozpoczęcie definiowania konturu

G41/G42- Włączenie kompensacji promienia
G40
- Wyłączenie kompensacji promienia

Koniec opisu konturu



	CYKL TOCZENIA ZGRUBNEGO

N0101
G00
Xt
Zt

N0102

:
:
:
S
T
M 
N0103

Xs
Zs

N0104
G85
NLAP1
D
F
U
W
M85

$
G84
XA=

DA=
FA=

$

XB=

DB=
FB=


	Pozycja wymiany narzędzia
Parametry dla obróbki zgrubnej
Punkt startu cyklu
Wywołanie cyklu obróbki zgrubnej

Kontynuacja linii:

Zmiana warunków obróbki dla XA

Kontynuacja linii:

Zmiana warunków obróbki dla XB



	CYKL TOCZENIA WYKAŃCZAJĄCEGO

N0201
G00 
Xt
Zt
N0202




S
T
M.

N0203
G87
NLAP1
	Pozycja wymiany narzędzia

Parametry dla obróbki wykańczającej

Wywołanie cyklu obróbki wykańczającej


	G80-
Koniec definicji konturu

G81-
Początek definicji konturu, wzdłużnie

G82-
Początek definicji konturu, poprzecznie

G83-
Początek definicji naddatku (LAP4)

G84-
Zmiana parametrów skrawania w cyklu toczenia zgrubnego
	G85-
Cykl toczenia zgrubnego

G86-
Cykl toczenia kopiowego

G87-
Cykl toczenia wykańczającego

G88-
Cykl nacinania gwintu

M85-
Brak powrotu do punktu startu po zakończeniu toczenia zgrubnego

	PROGRAMOWANIE CYKLU TOCZENIA NA OKUMĘ
PRZYKŁAD
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	CYKL TOCZENIA ZGRUBNEGO

G0
X800
Z2

NBT07 CALL OBT07


X48 Z0.1 TG=07 OG=01 G96 G111 S220 M3 M8 M42 M63


VLMON[7]=1

G1
X-.5
 F.2

G0
X46.5
Z2
VLMON[7]=0

VLMON[17]=2

G85
NTDE

D7.5 U.5 W.1 F.25

VLMON[17]=0

G0 X800 Z2 G97 S2500 M63

DEFINIOWANIE KONTURU

NTDE
G81

G0 X37

G1 G42 X35 Z.1 F.5

G75 X38.27 L-1.25 F.1

Z-78 F.3

X37.72 Z-78.5 F.1

Z-80.

G4 F.1

A90

X39.84 Z-80.6 A150

Z-85. F.3

X40.22 A150

Z-97.75 F.3

X40.275 A150

Z-113.75 F.3

X39.75 Z-114.25 F.1

Z-115.75

G4 F.1

G75 X43.87 L-.3

Z-117

X47 A150

G40 K-10


G80

CYKL TOCZENIA WYKAŃCZAJĄCEGO
NBT08 CALL OBT08

X40 Z0 TG=08 OG=01 S3100 M63

G96 S340

G1 X-.5 F.2

G0 X46.5 Z2

G87 NTDE

G0 X800 Z2 


	Pozycja wymiany narzędzia

Parametry dla obróbki zgrubnej i punkt startu cyklu

Włączenie monitorowania obciążenia

Planowanie powierzchni czołowej

Punkt startu cyklu

Wywołanie cyklu obróbki zgrubnej według konturu NTDE

Powrót do punktu bazowego (Pozycja wymiany narzędzia)
Rozpoczęcie definiowania konturu

G42- Włączenie kompensacji promienia

OPIS 
KONTURU
WAŁKA
G40
- Wyłączenie kompensacji promienia

Koniec opisu konturu
Wywołanie podprogramu sprawdzającego offset narzędzia
Wywołanie narzędzia
Parametry dla obróbki wykańczającej

Planowanie czoła

Punkt startu dla obróbki wykańczającej

Wywołanie cyklu obróbki wykańczającej
Powrót do punktu bazowego


	PROGRAMOWANIE CYKLU GWINTOWANIA NA OKUMĘ
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	FORMAT

G71
X
Z
A(I)
B
D
U
H
L
E
F
J
M
Q
Wyjaśnienie symboli


X :
Średnica końcowa gwintu

Z :
Punkt końcowy gwintu dla osi Z

A :
Kąt nacinania gwintu (gwinty stożkowe)

I :
Różnica na promieniu pomiędzy Punktem początkowym i końcowym gwintu (wartość promieniowa)

B :
Kąt zarysu gwintu (0<B<180). Taki sam jak płytki skrawającej

D :
Głębokość pierwszego przejścia skrawania (wyrażona średnicowo)

U :
Naddatek na przejście wykańczające (wyrażony średnicowo, gdy U=0 brak przejścia 



wykańczającego)

H :
Wysokość gwintu (wyrażona średnicowo)

L :
Długość fazki na końcu gwintu po obróbce wykańczającej (Aktywny gdy użyty jest M23; gdy brak 

jest parametru L w wywołaniu cyklu a aktywny jest tryb M23 to fazka (wyjście gwintu) jest równe 

wartości posuwu)

F :
Podziałka gwintu (posuw); dla gwintów calowych F/J

J :
Liczba zwojów na cal (na wartość podaną w parametrze F)


M :
Wybór określonego wzoru obróbki gwintowania, np. M32; M33; M34 oraz M73; M74; M75


Q :
Liczba podająca wielokrotność nacinanego gwintu



	PROGRAMOWANIE CYKLU WIERCENIA OSIOWEGO

NA OKUMĘ
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	FORMAT

G74
X
Z
K
D
L
DA
E
T
Wyjaśnienie symboli


X :
Współrzędna osi X wierconego otworu

Z :
Punkt końcowy otworu dla osi Z

K :
Przesunięcie w osi Z ruchem szybkim (gdy K pominięte to przesunięcia nie ma)

D :
głębokość skrawania dla jednego zagłębienia

L :
Długość skrawania dla pełnego cyklu po którym nastąpi cofnięcie do punktu startu

DA:
Wielkość cofnięcia narzędzia dla złamania wióra

E :
Postój po osiągnięciu punktu końcowego opisanego współrzędną Z 




T :
Offset po osiągnięciu punktu X dla wykończenia powierzchni (używany dla cyklu rowkowania)


	Przykład:
NBT01 CALL OBT01 LEN=42 DIA=8.5

X0 Z2 TG=01 OG=01 S1500 M63

VLMON[1]=2

G74 X0 Z-5.0 D15 L20 F.1

G74 X0 Z-31 D3 L6 K5 F.1

VLMON[1]=0

G0 X800 Z10 S2500 M63


	PROGRAMOWANIE CYKLU WIERCENIA POPRZECZNEGO

NA OKUMĘ
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	FORMAT

G183
X
Z
K
D
L
DA
E
T
Wyjaśnienie symboli


X :
Punkt końcowy otworu dla osi X

Z :
Współrzędna osi Z wierconego otworu

C :
Kąt dla którego ma być wiercony otwór (indeksowana os C)

D :
Głębokość skrawania dla jednego zagłębienia

L :
Długość skrawania dla pełnego cyklu po którym nastąpi cofnięcie do punktu startu

I :
Przesunięcie do materiału na ruchu szybkim

F :
Posuw dla wiercenia

Q :
Liczba otworów, które mają być wykonane 


	Przykład:

(NAWIERTAK CNC 5.0 MM T8)

NAK8 G0 G94 X999. Z51.20 T0808 M8

M110

M146

X32 Z51.20

G94 C0 SB=2500 M13 M08

G181 X5.5 Z51.20 C0 I6 Q2 F25

G180

G0 X999 M12
(WIERTLO 4.2MM)

NDRL2 G0 G94 X999. Z50.40 T0202 M8

X32 SB=2200 

G183 X-22 Z50.40 C180 D5 I8 Q1 F60

G180

G0 G95 X999 Z50.40 M9 M12

M146

M109


	PROGRAMOWANIE CYKLU FREZOWANIA OSIOWEGO WIELOKĄTÓW

NA OKUMĘ



	
[image: image6.wmf]CA=0

C270

Punkt A

Oś - C

Kierunek obrotów

CUTD

E

F

CB

X

A/2

CB=60

CC=120

CD=180

CE=240

CF=300

Punkt B



	FORMAT G101- Obróbka po linii prostej

G101
X
Z
C
F
Wyjaśnienie symboli


X :
Punkt końcowy obróbki konturu jednej krawędzi dla osi X

Z :
Punkt końcowy obróbki konturu jednej krawędzi dla osi Z

C :
Punkt końcowy obróbki konturu jednej krawędzi dla osi C

F :
Posuw dla frezowania (mm/min)


	Przykład programu z LR25M (CYKLE.SSB):

OAMHX

(FREZOWANIE OSIOWE WIELOKĄTU)

(BOKI - ILOŚĆ BOKÓW)

(AF   - SZEROKOŚĆ PROFILU PO FREZOWANIU)

(CUTD - ŚREDNICA FREZA)

(LEN  - DŁUGOŚĆ POWIERZCHNI FREZOWANEJ)

(TOOL - NUMER NARZĘDZIA NA REWOLWERZE)

(PRAWDOPODOBNIE NR 5 I PODPROGRAM "OAM05")

(MOŻLIWE DO UŻYCIA "OAM07","OAM08","OAM09")

(CUTV - PRĘDKOŚĆ OBROTOWA NARZĘDZIA)

(CUTF - POSUW MINUTOWY SKRAWANIA)


	M110

M146

KAT1=360/BOKI

KAT2=KAT1

AF=AF/[2*COS[KAT1/2]]

CUTD=CUTD/[2*COS[KAT1/2]]

AF=[[AF+CUTD]*2]

G0 G94 C0 X=AF+10 Z=LEN T=TOOL

M8 M13 M241 SB=CUTV
G1 X=AF F=CUTF

G101 C=KAT1

NCYK1 KAT1=KAT1+KAT2

IF [KAT1 EQ 360] GOTO NKON1

C=KAT1

GOTO NCYK1

NKON1 C0

G80

X=AF+10

G95 G0 X800 Z2 M9 M12

M109




	PROGRAMOWANIE CYKLU FREZOWANIA OSIOWEGO ŁUKÓW

NA OKUMĘ

	
[image: image7.wmf]X

A/2

CE=240

CF=300

CUTD

CD=180

Oś - C

Kierunek obrotów

CB

CA=0

CC=120

CB=60

C270

Punkt B

Punkt A



	FORMAT G102- Obróbka ŁUKU zgodnie ze wskazówkami zegara (CW)
G102
X
C
L
F
Wyjaśnienie symboli


X :
Punkt końcowy obróbki konturu jednej krawędzi dla osi X

C :
Punkt końcowy obróbki konturu jednej krawędzi dla osi C

L:
Promień łuku obrabianego kształtu

F :
Posuw dla frezowania (mm/min)



	Przykład:

M110

M146

KAT1=360/BOKI

KAT2=KAT1

AF=AF/[2*COS[KAT1/2]]

CUTD=CUTD/[2*COS[KAT1/2]]

AF=[[AF+CUTD]*2]

G0 G94 C0 X=AF+10 Z=LEN T=TOOL

M8 M13 M241 SB=CUTV

G1 X=AF F=CUTF

G102 C=KAT1 L=PROM
NCYK1 KAT1=KAT1+KAT2

IF [KAT1 EQ 360] GOTO NKON1

C=KAT1 L=PROM
GOTO NCYK1

NKON1 C0 L=PROM

G80

G1 X=AF+10 F500
G95 G0 X800 Z2 M9 M12

M109


	PROGRAMOWANIE CYKLU FREZOWANIA OSIOWEGO ŁUKÓW

NA OKUMĘ
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	FORMAT G103- Obróbka ŁUKU przeciwnie do ruchu wskazówek zegara (CCW)
G103
X
C
L
F
Wyjaśnienie symboli


X :
Punkt końcowy obróbki konturu jednej krawędzi dla osi X

C :
Punkt końcowy obróbki konturu jednej krawędzi dla osi C

L:
Promień łuku obrabianego kształtu

F :
Posuw dla frezowania (mm/min)



	Przykład:

AF=35

CUTD=25

LEN=-4

TOOL=0505

CUTV=2800

CUTF=120

M110

M146

G0 G94 C0 X=AF+25 Z=LEN T=TOOL

M8 M13 M241 SB=CUTV

G1 X=30+25 F=CUTF

G103 X=10+25 C180 L22.5

X=30+25 C0 L22.5

G80

G1 X100 F200

G95 G0 X800 Z2 M9 M12

M109

VLMON[5]=0

G0 G95 X800 Z100 M9

VNVLZ=4800

M109

	PROGRAMOWANIE CYKLU TOCZENIA na Nakamura
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	CYKL TOCZENIA ZGRUBNEGO (G71)

G71
U(d)
R(e)

G71
P(ns)
Q(nf)
U(u)
W(w)  F(f)
S(s)
T(t)
d- 
Głębokość warstwy skrawanej (Promieniowo)

e-
Wielkość odjazdu od konturu przy powrocie

ns-
Numer pierwszego bloku definicji konturu

nf-
Numer ostatniego bloku definicji konturu

u-
Wartość naddatku dla osi X („-”
dla wytaczania)

w-
Wartość naddatku dla osi Z

f -
Posuw dla obróbki zgrubnej

s -
Prędkość skrawania dla obróbki zgrubnej
t-
Wywołanie narzędzia 

Np.

G50S2500M8

G0G96S250T101M3

X36.Z0.1

G4U2.

G1X-2.F0.2

G0X35.0Z0.5

G71U3.R0.5

G71P10Q20U1.5W0.1F0.3

N10G0X22.517T0303

G1X24.217Z-1.5

:

N20X35.Z-86.

G28U0W0T100M1
	Parametry F, S i T umieszczone w bloku (G71) będą aktualne dla obróbki zgrubnej.

Ustalenie prędkości maksymalnej

Wybór narzędzia i ustalenie prędkości skrawania

Punkt startu

Postój 2sek

Planowanie czoła

Punkt startu cyklu
Cykl obróbki zgrubnej i ustalenie parametrów
Od bloków N10 do N20 zdefiniowany kontur
Punkt startu dla konturu
Koniec opisu konturu

Powrót do punktu referencyjnego. Wyłączenie kompensacji narzędzia 

	CYKL TOCZENIA WYKAŃCZAJĄCEGO

G70
P (nbp)
Q (nbk)

P -
Numer bloku początkowego (nbp) definiującego kontur

Q -
Numer bloku końcowego (nbk) definiującego kontur

np. 
G50S3900M8

G0G96S370T323M3

X36.0Z0

G4U2.

G1X0F#514

G0X35.0Z0.5

G70P10Q20

G28U0W0T300M1


	Parametry F, S i T umieszczone pomiędzy blokami (nbp) i (nbk) będą aktualne dla obróbki wykańczającej.
Ustalenie prędkości maksymalnej dla obróbki wykańczającej
Wybór narzędzia do obróbki wykańczającej i ustalenie prędkości skrawania

Planowanie powierzchni czołowej

Punkt startu cyklu wykańczającego

Wywołanie cyklu obróbki wykańczającej dla konturu zdefiniowanego pomiędzy blokami N10 i N20
Powrót do punktu referencyjnego


	PROGRAMOWANIE CYKLU WIERCENIA I ROWKOWANIA NA NAKAMURĘ
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	CYKL WIERCENIA WZDŁUŻNEGO (G74)
G74 R(r)

G74 Z(z) Q(q) F(f)

r -
wielkość ruchu powrotnego dla jednego zagłębienia

z -
Współrzędna punktu końcowego

q -
głębokość skrawania dla jednego zagłębienia

f -
Posuw

np. 

G0G97S1400T0202M3

X0Z2.M8

G74R2.0

G74Z-25.0Q8000F0.15

G0Z-22.0S600

G1Z-28.F0.05

G4U2.

G0Z5.

G28U0W0T0200M1
	Wywołanie narzędzia i ustalenie prędkości skrawania
Punkt startu cyklu

Ustalenie parametrów cyklu
Odjazd od punktu końcowego

Dodatkowe zagłębienie dla innych parametrów

Postój

Powrót do punktu startu

Powrót do punktu referencyjnego

	CYKL ROWKOWANIA POPRZECZNEGO (G75)

G75 R(r)

G75 X(x) P(p) F(f)

r -
wielkość ruchu powrotnego dla jednego zagłębienia

x -
Współrzędna punktu końcowego 
p -
głębokość skrawania dla jednego zagłębienia

f -
Posuw

 
	

	STAŁE CYKLE OBRÓBKI OTWORU DLA NAKAMURY

	G- KODY
	OŚ OBRABIANEGO OTWORU
	RODZAJ OBRÓBKI
	OPERACJA NA DNIE OTWORU
	OPERACJA WYCOFANIA
	OPIS

	G80
	--
	--
	--
	--
	KONIEC

	G83
	Z
	Posuw roboczy/ Przerywany
	Postój
	Ruch szybki
	Wiercenie/

Nawiercanie

	G84
	Z
	Posuw roboczy
	Obroty CW
	Posuw roboczy
	Gwintowanie

	G85
	Z
	Posuw roboczy
	Postój
	Posuw roboczy
	Wytaczanie

	G87
	X
	Posuw roboczy/ Przerywany
	Postój
	Ruch szybki
	Wiercenie/ Nawiercanie

	G88
	X
	Posuw roboczy
	Obroty CCW
	Posuw roboczy
	Gwintowanie

	G89
	X
	Posuw roboczy
	Postój
	Posuw roboczy
	Wytaczanie

	
[image: image11.wmf]Operacja 1

Operacja 2

Punkt R

Operacja 3

Operacja 4

Operacja 5

Operacja 6

Punkt początkowy

Ruch szybki

Ruch roboczy



	G _ _ X(Z)_ C_ Z(X)_ R_ Q_ P_ F_ K_(M._ _)

    G80- koniec cyklu wiercenia
G_ _ -
Cykl obróbki otworu (patrz tabela powyżej)

X/U (Z/W) C/H – Określenie pozycji otworu we 
współrzędnych absolutnych lub przyrostowych
Z(X)
- Pozycja końca otworu zdefiniowana w układzie bezwzględnym lub przyrostowo od punktu R. Dla operacji 3 ruch roboczy wykonywany jest z posuwem zdefiniowanym przez parametr F. Operacja 5 w zależności od cyklu obróbki, albo ruch roboczy z tym samym posuwem albo ruch szybki.
	R_ - Ustalenie punktu rozpoczęcia obróbki punkt R. Wartość podawana jest przyrostowo od punktu początkowego. Narzędzie przemieszcza się ruchem szybkim.

Q_ - Wielkość skrawania dla jednego zagłębienia (zawsze wartość przyrostowa)

P_ - Postój narzędzia na dnie otworu 

 (tak samo jak dla G04)

F_ - Posuw dla ruchu roboczego

K_ - Określenie liczby powtórzeń całego cyklu czyli operacji od 1 do 6. Jeśli nie ma zdefiniowanego K to przyjmuje się, że cykl będzie wykonany tylko raz. Dla K=0 cykl wiercenia nie będzie wykonany

M._ _ - Parametr dla włączenia hamulca M86

	np. 

M91

M27

G28H-3.M28 

G50C0

G50S2500M8 

G0G99G97S2000T505M4

X80. 

G98G87Z50.C0.X31.R-20.Q4000P100F50M86

G80

M5M9 

G28U0

G28W0

M41
	


1. CYKL NACINANIA GWINTU L97
Za pomocą tego cyklu, możemy nacinać gwinty zewnętrzne, wewnętrzne jak również gwinty na stożku. Posuw narzędzia jest automatyczny i zmniejsza się zgodnie z funkcją kwadratową, głębokość skrawania pozostaje przez to stała.
Przed wywołaniem cyklu L97, do następujących parametrów R musimy przypisać wartości:

R20-
skok gwintu (podziałka gwintu)

R21-
Punkt startowy dla gwintu w osi X (w układzie absolutnym)

R22-
Punkt startowy dla gwintu w osi Z (w układzie absolutnym)
R23-
Liczba posuwów mieszanych (złożonych)

R24-
głębokość gwintu (przyrostowo), wymagany jest znak dla zdefiniowania gwintu wewnętrznego „+” 
i zewnętrznego „-”

R25- Głębokość przejścia wykańczającego

R26- Odcinek podejścia narzędzia
R27- Odcinek wyjścia narzędzia

R28- Liczba przejść dla obróbki zgrubnej gwintu

R29- Dosuwanie narzędzia do przedmiotu dla kąta

R31- Punkt końcowy dla gwintu w osi X (w układzie absolutnym)

R32- Punkt końcowy dla gwintu w osi Z (w układzie absolutnym)

Przypisanie wartości parametrom może zająć maksymalnie dwa bloki, ponieważ maksymalnie 10 parametrów może być zapisane w jednym bloku.

N10 R20…R21…R22…R23…R24…R25… R26...R27…LF

N20 R28…R29…R31…R32…L97 LF

OPIS:

R20- Skok gwintu

Parametr ten reprezentuje wartość podziałki gwintu. Wprowadzana wartość jest zawsze bez znaku i musi być podana. Min. 0.001mm i max. 400mm.
R21 i R22- Punkt startowy dla wykonywania gwintu

	TRANSMISJA PROGRAMÓW DLA NILES’a
	

	1. Wysyłanie danych na komputer (Data Output)
	

	a) Ustawiamy pokrętło (przełącznik Nr 31) trybu pracy na DATA OUTPUT 
	
[image: image12]

	b) Wybór danych do transmisji przyciskiem Nr 27.

Do wyboru mamy:
%
- Main Programs
- programy główne

L
- Subroutines 
- podprogramy 
TO
- Tool offsets
- Ofsety narzędzi

TE
- Machine data
- Parametry maszyny
	NO

	c) Zatwierdzenie wybranego rodzaju typu danych do transmisji. Przycisk Nr 26.


	YES

	d) Wprowadzenie nazwy programu do wysłania przycisk Nr 16.


	Np. %1234

	e) Naciskając przycisk Nr 27 (NO), nazwa programu jest automatycznie wprowadzana dla końca transmisji
	END : %1234

	f) Transmisja danych rozpoczyna się po naciśnięciu przycisku Nr 28
	
[image: image13]


	TRANSMISJA PROGRAMÓW DLA NILES’a
	

	2. Przesyłanie programów z komputera do maszyny (Data Output- Data Input)
	

	a) Ustawiamy pokrętło (przełącznik Nr 31) trybu pracy na DATA OUTPUT 
	
[image: image14]

	b) Wybrać programy główne ( % ) przyciskiem Nr 27.


	NO

	c) Zatwierdzenie wybranego rodzaju typu danych do transmisji. Przycisk Nr 26.


	YES

	d) Wprowadzenie nazwy programu Runnera (%7999) do wysłania przycisk Nr 16.

W programie tym wprowadzona już jest nazwa programu, który chcemy pobrać z komputera
	Np. %7999

	e) Naciskając przycisk Nr 27 (NO), nazwa programu jest automatycznie wprowadzana dla końca transmisji
	END : %7999

	f) Wysłanie Runnera do komputera rozpoczyna się po naciśnięciu przycisku Nr 28.
	
[image: image15]

	g) Po zniknięciu informacji, że program jest jeszcze wysyłany, należy przełączyć przycisk Nr 31 w tryb pracy Data Input
	
[image: image16]

	h) Wczytywanie programu wysyłanego z komputera rozpocznie się po naciśnięciu przycisku Nr 28.
	
[image: image17]
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