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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.1 Struktura programu

| Format instrukcji |

Numer programu oonnno

Numer osi kontrolnych $1 $2

Numer sekwencji NOOOOOo NOOOO
Licznik produktow M56

Instrukcja wykonania ostatniego programu G999 G999

Numer sekwencji N999 N999
Zatrzymanie po 1 cyklu mM02 mM02

Kod zatrzymania %%
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Numer programu datzony na pocgku programu pomaga w identyfikacji programu. Rpse
numery to numery od O0001 do 08999.

Pojedynczy program dla udzenia A20 mge zawierd programy dla dwu grup kontrolnych osi.
Programy te muszby¢ identyfikowane przez eme numery grup kontrolnych osi ($1 i $2).

Dodanie numeru sekwencji na patku kazdego procesu utatwia kontegbrogramu.

Numer sekwencjisgjedynie numerami odniesienia, poza N999. Numekyvsacji, poza N999
moaa by¢ pomijane poniewanie maj one wptywu na obrokk

Kazdy numer sekwencji sktadagsi litery N z numerem do ¢giu cyfr, od NOOOO1 do N99999
(poza N999). Mog by¢ réwniez okreslane sekwencje jednocyfrowe, takie jak N1.

Numery sekwencji maa przypisywa na wiele sposobow. Dla przykfadu, stagsuponizszy
format przypisania utatwia potwierdzanie sekwenbjidbki dla kadego procesu i nagdzia
uzywanego w procesie.

NOOOOoOd
L I—\_I— Numer narzedzia

I— Sekwencja obrébki

Aby okreslié, by pierwszy proces stosowat np. r@zie nr 03 nalgy przypis& numer
sekwencji "N00103".

Instrukcja licznika produktow, M56 zlicza licglproduktow tylko przy pracy egtej
automatycznej.
Kod M56 dopisuje sido dowolnej grupy kontrolnej osi $1 i $2.

G999 musi by zawarty w kadym programie dla grupy kontrolnych osi jako inktija
wykonania ostatniego programu. Szablon obrdbkiséng bezpérednio po G999 jest
wykonywany po kolejkowaniu kaej grupy kontrolnej osi.

Automatyczne kolejkowanie jest wykonywane poprzezdenie G999 w kadym programie
grup kontrolnych osi.

Po N999 musi zoséawvprowadzony ostatni program.

Kazdy programu grupy kontrolnej osi musi zakay¢ sie instrukcp zakaiczenia jednego cyklu
(M02) i kodem zatrzymania (%).

(Kod zatrzymania jest automatycznie wprowadzanypquonalnym wprowadzeniu programu).



5.1.1

A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

Wykres struktury programu

Urzadzenie to umdiwia programowanie dowolnych procesow obrébki dgkanania po
zdefiniowaniu grupy kontrolnych osi ($1 i $2). Dégb mana r@nicowa program w
zaleznosci od wzoru obrébki.

Proces odcinania powinien bgaprogramowany w programie grupy kontrolnej osi 1.

Po G999 (instrukcja ostatniego programu) makeprowadzt zadania do wykonania narfau
w dowolnej grupie osi. Zadanie zostanie wykonaongeracja obrébki zakezy s N999. ($1
oraz $2).

Nalezy pametac, by po N999 wprowadziszablon staty.

Qeeoo

$1

$2

Proces przygotowania

Neoo®®

Neeooe®

Sekwencja
procesow

Proces

obrébki

Neoo®®

Neoo®®

Proces

obrébki

v

Neoo®®

A 4

v

Neoo®

Proces odcinania

J (M56)
— G999

v

G999

Ostatni program

N999
M02
%

N999
M02
%

O

1 cykl
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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.1.2

5-4

Wytyczne do tworzenia programow obrobki

Nalezy pamkta¢ by operacje wiercenia otwordw takie jak wiercemsgowe, gwintowanie i
wiercenie poprzeczne zostaty wykonane przed skrimnadrednicy zewntrzne;.

Skrawaniesrednicy zewntrznej jest zwykle wykonywane pojedynczosliaa srednicy
zewrgtrznej jest wykonywany rowek, nalekazdy rowek nacin&oddzielnie przy pomocy
specjalnego nag¢dzia a nagjpnie wznowé skrawanigrednicy zewrtrznej.

Jeili detal wymaga operacji skrawania o wysokiej ddkigégci lub z dua iloscia zdejmowanego
naddatku, naley w miare mazliwosci uzywaé narzdzia do obrébki przedniej.

Cykl jest karczony odcinaniem detalu przy pomocy przecinaka.
Jesli detal wymaga obrobki tylnej, cykl nie musgsiakaczy¢ odcinaniem detalu poniewa
procesy rania si¢ w zaleznosci od szablondéw obrobki i zaplanowasekwencj obrobki.

Narzdzie odcinaice (przecinak) musi ldymocowany w T04.



A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.2 Procesy przygotowania i odciecia

Proces przygotowawczy ustala warunki nigitie dla cyklu i uruchamia wdzenie.

X® [ Wv
A Punkt poczatkowy

Ve V/H % ]

7 R w— 7
(e
" Dlugosé obrébki

» Jak przedstawiono pousj, program rozpoczynaespo zak@czeniu poprzedzagego go
procesu odekcia i powrotu osi do punktu wigiowego.

« Na pocatku pod& numer programu.
« Ustali¢c warunki:

Czy prdkos¢ posuwu kdzie podawana w mm/min [cale/min] (G98)
czy mm/obr [cale/obr] (G99).
Gdzie naley ustalt punkt wygciowy na kierunku wzdinym (cs Z) (zwykle na Z0).

e Uruchomt urzadzenia.

1. Zamkra¢ uchwyt.
2. Przesun¢ materiat —0.5 mm [0.02"] w kierunku wzchoym (c§ Z1)
3. Uruchomt wrzeciono gtéwne.

- Jeli wymagana jest obrobka tylna, najeéwniez ustalt warunki dla wrzeciona tylnego.
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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

| Przyktad programu |

G50 z0 GO0 X ]z-0.5
nak T przecinak
przecina
/
Punktu ustawiany jako
7 Z
X=-3.0 / ) - 0.5 )
15 _ _
. ( T
0.5

» Ustawi pozyck pocatku obrobki w kierunku pérednicy tak, by przecinak byt pozycjonowany
1.5 mm w dét odrodka na pocgku programu lub na pozycji X = -3.0.
(wartas¢ X zalezy od pozycji kacowej obrébki odcinania ustawianej w danych obrjibki

» W ten sam sposéb ustawiozycg pocatkowa w kierunku wzdtunym tak, by zachowana byta
odlegtas¢ dla ruchu wzdhanego wymaganego dla obrobki.
(wartas¢ Z zalery od diugdci obrébki okrélonej w danych obrébki)

« Po wypozycjonowaniu osi X i Z natg ustawé materiat na kontakt z nagdziem odcinajcym
(przecinakiem) i rozpog# program.

« Przesun¢ materiat wstecz a nagdzie odcinajce do pozycjsrednicy materiatu + 1mm
(pozycja zmienna w zatacici od danych obrdbki)

| Przyktad programu |

oo e Wprowadzi nr programu.
$1 $2 e Wprowadzi nr grupy kontrolnej osi.
G502 | | e Ustali uktad wspétrzdnych aktualnej pozycji (pozycja
pocatkowa obrébki) dla kadej grupy kontrolnej osi.
Mo6 Zamka¢ uchwyt.
M09 Wyhczy¢ zmiare materiatu
Goo X ]z-0.5 | ... Przesugt narzdzie odcinajce. Generalnie okét sic

-0.5mm w kierunku wzdtnym.

M3 s1f ]G99 | = ... Okréli¢ predkos¢ wrzeciona gtéwnego (strona osi Z1).
Instrukcja wrzeciona tylnego to M23 Okresli¢
posuw obrotowy. Aby okii ¢ posuw minutowy wprowadéi
G98.

| Proces obrébki |
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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.3 Proces obrébki

Skrawaniesrednicy zewgtrznej obejmuje toczenie przednie, tylne i rowkoigan

7
Programowany punkt | -———— 4) \\4>

0.5 - > e Programowany

1T punkt

« Ustawi narzdzie do toczenia przedniego jak na rysunku p@ivyOkreli¢ odlegtaé
przesungcia po dtugeéci.

« Tak jak dla przecinaka, najeuwzgkdni¢ szeroké¢ narzdzia dla nargdzia do toczenia
tylnego. Poniewarzeczywisty punkt skrawania znajduje silewej strony programowanego
punktu, okrélana wspoétrgdna wynosi Z# plus szerok& narzdzia a; w przeciwnym razie
toczenie tylne bytoby za krotkie.

Dlatego programowany punkt najeustawé na Z=/+a j&li punkt skrawania jest
reprezentowany przez Z=

« Nalezy rowniez pamktac o szerokéci narzdzia do rowkowania

Narzedzie do toczenia Przecinak Narzedzie do toczenia tylnego  Narzedzie do rowkoéw

\ /%\ £\ A

Programowany punkt Punkt ) Programowan  Punkt ] Programowan Punkt ) Programowany
= punkt skrawania skrawania y punkt skrawania y punkt skrawania  punkt

= punkt skrawania
Uwagi

« Stosujc narzdzia do toczenia przedniego i ngdzia do rowkéw, naley dodawa wartasé
szerokdci narzdzia do wspotrgdnych wzdtinych. Dobg praktyks jest zapisywanie
szerokdci narzdzi na wykresach rozmieszczenia ral.

» Pod koniec skrawanizednicy zewntrznej, naley pamkta¢ o przesuriciu narzdzia do
punktu oczekiwania z dala od detalu.
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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.3.1

Proces toczenia przedniego

| Schemat obrébki |

" x @ x® °
*3 .
ol = f#;j
]
~
<
giNz® ¢ | 2® 8617 2@
0.5 5| 7
| Przyktad programu |
*1 TOOOO oo Wybrad narzdzie do toczenia przedniegh T |
*2 GO0 X5.8 Z-0.5 ..coiiiiiiien Wypozycjonowé narzdzie na dany punkt.
*3 GO1 X8.0 25.0 F___ | .o, Nacia¢ stazek na detalu 5.0 mm [0.20"] w kierunku wzzthym.
*4 Z12.0 i Skrawa detal 12.0 mm [0.47"] w kierunku wzchym.
*5 X11.0 F__ | e Przesuné narzdzie do punktu oczekiwania w trybie posuwu

5-8
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5.3.2

A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

Proces toczenia tylnego

| Schemat obrébki |

x@ x®
12
< *2 17
*5
0.5 10 .20
o
-~ g - z® - z® 4 - - z®
10 |5
| Przyktad programu |
*1 TOOODO ..oocceveceeeeeeeeee..... Wybrat narzdzie do toczenia tylnegd T |
*2 GO0 X11.0 z12.0 ..coceevivennee Wypozycjonowé narzdzie na 12 mm = 10 mm (wymiar
wzdtwzny) + 2 mm (szerol& narzdzia).
*3 GOL X8.0 F | oo Posuw wgtbny nasrednic; 8 mm.
*4 717.0 F____ | cceeceeeeeeeen.. Toczye detal nasrednice @ wymiar wzdhany 17 mm.
#5 X11.0 F | o] Przesun¢ narzdzie do punktu oczekiwania w trybie posuwu
szybkiego.
Przyktad przesunigcia uktadu wspotrzegdnych
*1 TOOODO .oooevececeecv ... Wybraé narzdzie do toczenia tylnegd T |
G50 W-=2.0 oo, Okresli¢ przesungcie uktadu wspétradnych nargdzia do toczenia
tylnego w kierunku wzdnym.
Ta instrukcja nie powoduje przesuwania w kierunkaghagznym.
*2 GO0 X11.0 z10.0
*3 GOl X8.0 A ]
*4 715.0 A ]
*5 Xx11.0 A ]
G50 W2.0 ..o, Odwota przesurgcie uktadu wspohgdnych w kierunku

wzdtuznym.
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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.3.3 Proces rowkowania

Rowkowanie jest zazwyczaj przeprowadzane przy pgmaczdzia do wykonywania rowkéw po
toczeniusrednicy zewntrznej.

| Schemat obrébki |

*2

X@ *4
ZBA
) 3
o o
2 @—- gF——g+ - z®
[S) B -
12
Rowkowany jest obszar
kreskowany
0.1t0 0.2 mm
S I

Jezeli rowkowanie ma by wykonane po toczeniu przednim, to rigle najpierw wykona podczas
toczenia przedniego obrébka wymiar wzdtany nie wicej niz 0.1 do 0.2 mm. W procesie
rowkowania nalgy uzywac narzdzia do rowkow i wykaczy¢ detal na wymiar wzdiny. Przy
zastosowaniu tej metody, poprawdevymiaru jest tatwa do agyniccia.

| Przyktad programu |

£ 1
£ 2
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TOOOD i) Wybra: narzdzie do rowkéw T ] .

GO0 X11.0 Z12.0 ...ccccvvvvreneee Wypozycjonowaé narzdzie na 12 mm = 10 mm (wymiar
wzdtuzny) + 2 mm (szeroki@ narzdzia).

GO1 X6.0 F[ | oo, Posuw wgtbny nasrednia; 6.0 mm.

X11.0 A | e Przesun¢ narzdzie do punktu oczekiwania w trybie posuwu
skrawania.



A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.4 Wybdr oprawki wiertarskiej

Przy wybieraniu oprawki wiertarskiej wybiera siarzdzie wiertarskie o kodzie[MOO.

« Uzy¢ narzdzi Nr 21 i 24 i instrukcji wyboru MOOO w parach.
Wiertto, ktore zostato ustawione bez przesaia jest pozycjonowanie wg pasizego:

« 0% X jest pozycjonowana riodek detalu przy pomocy danych obrébki i rdeda; srodek
wiertta jest pozycjonowany przy pomocy instrukcji T

| Schemat obrébki |

Programowany punkt

- —
S

| Przyktad programu |

T2200
G04 U0.5
z0

Wiertto, ktére zostato ustawione bez przesaia jak pokazano powgj jest ustawiane na kontakt
z czotem tylnym detalu na Z=0.

Dlatego teé zazwyczaj cofa gidetal do Z=-0.5, a naginie wybiera nargzie.

>

05
Przyktad programu Przyktad programu
1 2
TOOOO z-0.5 z-0.5
TOOOO

« Przy zmianie naxgizi do wiercenia, naly pamgtac, by wrzeciono przesugfo sig w tyt tak, by
detal byt odsurity z dala od nakglzia wiertarskiego.

« Jeli narzdzie jest wybierane jedynie przy pomocy kodu T pnaezonego dla wierttas @ nie
przesuwa i
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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.5 Obrobka otworéw osiowych
5.5.1 Predkosc¢ wrzeciona

Stosujc wiertta lub nawiertaki naky przeliczy predkos¢ wrzeciona (N) w mifi przy
zastosowaniu nagiujacego wzoru:

N:  Prdkos¢ wrzeciona (mift)
V V:  Predkos¢ skrawania (m/min)
N= D * 1,000 d:  Srednica wiertta (mm)
(maksymalnarednica stoka przy stosowaniu nawiertaka)
. Stata (ok. 3.14)

5.5.2 Punkt programowany a punkt skrawania (pozycjonowanie)

Programowany punkt nawiertaka lub wiertta jest ppayowany w zalenosci od oprawki wg
poniszych zasad:

Dla przyktadu, wypozycjonowawiertto nasrodku detalu poprzez wymiamarzdzia (wybér
narzdzia) jak nkej:

| Schemat obrébki |

0.5

_—_
-

Y

Punkt skrawania

S (>

|4 4

T 1

Programowany punkt

Z0
| Przyktad programu |
T ] e Wybrat naredzie T ] .
GO0 Z-0.5 . Przesun¢ czoto tylne materiatu 0 0.5 mm.

i

| Proces obrébki |

5-12



A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.5.3 Obrobka otworéw wzdtuznych

| Schemat obrébki |

0.5 5
-——

r_ky/%
) » T\ ()
_—

@\

| Przyktad programu |

$1 $2
M3 SI= | i, Obrécic wrzeciono w kierunku
przednim.
GB00 ..ooeeiice QOdwotanie szablonu obrébki. G600.......... Odwotanie
szablonu obrébki.
21 I Wybrat narzdzie T | .
GO0 Z0.5 ..., Przesun¢ czoto tylne materiatu 0 0,5
mm.

G01 z5.0 ] 1] ... Dokona: obrébki osiowej 5 mm na
gtebokas¢ i wprowadzé offset.

GO0 z-0.5 TOO ...cvvvvrreeen.
Powrdct do poprzedniej pozycji w
posuwie szybkim, i odwoéaoffset
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A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

5.6 Wykonywanie otworéw gtebokich

llos¢ i wielko $¢€ zagtebiania

ienie n (mm)

Materiat Narzedzie Pierwsze Drugie i nastepne
Mosiadz Wiertto petna gébokasé

Woodruff'a,

wiertto

piorkowe
Aluminium, stal Wiertto krete l1=gd x 3.0 ln=ln_1% 0.6 (mm)ad x 1 (mm)
szybkotaca minimumgad x 1 (mm)
Stal narzdziowa, | Wiertto krete =gd x 2.5 ln=ln_x 0.5 (mm)ad x 0.9 (mm)
weglowa, minimumgad x 0.9 (mm)
szybkotnca
nierdzewna
Stal nierdzewna, | Wiertto krete =gd x 2.0 ln=ln_1 % 0.4 (mm)ad x 0.8 (mm)
trudnoobrabialne minimumgd x 0.8 (mm)
materiaty

Przed wierceniem natg wykona operac¢ hawiercania.

W przypadku otworow gbokich, w miae zagkbiania s¢ wiertta, zastosowanie chtodziwa i
usuwanie wioréw staje gcoraz bardziej utrudnione..
Zacieranie & wiertla 0 materiat mge spowodowauszkodzenie wiertta.
Dlatego naley uzywaé kilku a nie jednej operacji wiercenia.

Aby ocent liczbe i ilo§¢ zagkbien nalezy stosowa powyzsz tabet.

5-14

Glebokas¢ wiercenia musi stanowiefektywra dtugas¢ plus wymiar okréony przy
uwzgkdnieniu dtugéci krawgdzi skrawagcych.

Ditugos¢ krawgdzi skrawagcych: /=0.3xad

S

el
_

1,




| Schemat obrébki

A20L Przyklady programowania (programowanie proste)

05 Materiat: stal szybkotngca

15 (pierwsze)

24 (druqie')
30 (trzecie)

Przyktad obliczé dla kolejnych operaciji, zagpienia:

pierwszel;=@5 x 3 = 15__.0

drugie fs=l».1x 0.6 = 9.0 01+ 0o+ f3=30.0

e
trzecie /(3=(31%x 0.6 =5.4<6.0

| Przyktad programu |

Proces obrobki

A

A

$1 $2
M3 SI=[ | Obrocit wrzeciono w kierunku przednim.
T ] ) Wybra: narzdzie T | .
GO0 Z0.5 ... Przesun¢ czoto tylne materiatu 0 0.5 mm.

GO01 z15.0 FO.1 T | Pierwsze przégie i wprowadzenie offsetu

GO0 Z-0.5 .o Powr6t wiertta do poprzedniej pozycji.

G04 U0.5 .......coecve.nn. Oczekiwanie (dwell) (0.5 sekundy)

Z14.5 Pozycjonowanie uedlzenia dla drugiego przeja.
GO1 7z24.0 FO.1 .............. Drugie przejcie

GO0 Z-0.5 .o Powr6t wiertta do poprzedniej pozycji.

G04 U0.5 ........................... Oczekiwanie (dwell) (0.5 sekundy)

Z23.5 o Pozycjonowanie ueglzenia dla trzeciego praeja.
GO1 z30.0 FO.1 ............. Trzecie przejcie

,,,,,,,,,,,,,,,,, Powrét wiertta do poprzedniej pozycji. Cancel tool

offset.
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5.7 Obrbébka przy pomocy narzynek i gwintownikow

| Schemat obrébki |

Przed rozpoagiem obrébki wypozycjonowagwintownik i narzynk jak na rysunku ponej.

/

T =) ) O L
Jo= FitF=

e
Z=0 Z=0
przesuniecie " @ " dla narzynki jest ustawiane na
"f+1mm".
Obrébka gwintownikiem Obrobka narzynka

» Przesunjcie zazwyczaj jest ustawiane przy gwintowniku wwgbtie wynosi ok. 3mm. 3é
gwintownik maze kolidowa z detalem lub imakiem nagdziowym, to nargdzie naley ustawé
Z przesurgciem o 10 do 30 mm.
Wartas¢ przesurgcia musi by uwzgkdniona w programie.

« Standardowa pokos¢ obrotowa dla gwintownika i narzynki wynosi 300 H®00 min'.
Nastpujaca tabela stanowi przythbne kryteria dla pdkosci wrzeciona.

Materiat Srednica nominalna Predkos¢ wrzeciona
(min™)

Materialy niezelazne M1 to M3 600 to 1000

M4 to M6 400 to 800

M7 to M10 200 to 600
Materiaty zelazne M1 to M3 400 to 800

M4 to M6 200 to 600

M7 to to 400

« Otwor wiercony dla gwintownika musi byak gkboki jak to maliwe. Zazwyczaj wierci si
otwory gkbsze nt diuga¢ gwintowania o trzykrotp dtugas¢ skoku lub o diug@ rowm
srednicy nominalnej gwintownika.

» Czas oczekiwania przed wyghnieciem gwintownika jest przeliczany przy pomocy
nastpujacego wzoru:

b:  Powrdt (mm)
02x/+b L:  Skok (mm)
t= LxN/60 x1000 Predkosé¢ wrzeciona (mift)
¢:  Efektywna dtugé¢ gwintu (mm)
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5.8 Gwintowanie przy pomocy gwintownika

(Machining for M6 P = 1.0)

Schemat obrobki Przyktad
programu

(a) 3.0

MO3 Ss1=300 Okresla predkos¢ obrotow
wrzeciona wprzod.

G04 u0.5 Wstrzymuje pragna 0.5
sekundy tak, by uzyskano
stabilndg¢ obrotow.

T2300 Whybiera narzdzie nr 23.

I )
% ’
v — _O GO0 z2.0 TOO Pozycjonuje gwintownik 1mm

od czota tylnego detalu w
posuwie szybkim
(przesunicie a—1.0).

6 T

=N A ) G32 719.0 FO.8 Przesuwa wgbnie gwintownik

J_&W \/ ( z posuwem roboczym i skokiem

P x 0.8. Przesuw wynosi 80%
diugcsci gwintu /.
(Z=¢x0.8+a, F=Px0.8)

z0 F1.0 m04 Wycofuje gwintownik do

A )
J’ v, pozycji 3 mm (b) od czota
N7
0

tylnego detalu z posuwem
roboczym podajc instrukcg
obrotéw wstecznych i pdkosci
jednoczénie (odwotanie
offsetu)

(Z=a-3.0)

gwintownika
(Zazwyczaj okréla sk U2.0.)
GO0 z-0.5 100 Woycofuje gwintownik z
posuwem szybkim do pozycji
pokazanej po lewej aby
przygotowa sig do nastpnego
procesu.
MO03 s1< | Okréla predkosé obrotow
wrzeciona wprzéd dla
nastpnego procesu.

A )
J_L@ U ( G04 u2.0 Oczekuje na usugtie

0.5
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5.9 Nacinanie gwintu nozem tokarskim

Nacinanie gwintu jest zazwyczaj wykonywane w cyklacedefiniowanych (canned cycle) G92.
Jednake mana réwnieg wykonywa nacinanie specjalne przy pomocy instrukciji w bl@&<ae2.
Wyjasnione zostanie jedynie nacinanie przy pomocy G92.

5.9.1 Punkt programowany a punkt skrawania

Narzdzia do nacinania gwintowg prawostronne i lewostronne. Obydwa typywane g dla
innych celow. Wartéci ich przesuricia & réwniez inne.

Zazwyczaj aywa sk narzdzia prawego do toczenia przedniego i adea lewego do toczenia
tylnego.

Z0 20

[110.0 tool

Programowany

Programowany Punkt
punkt

punkt skrawania

Punkt skrawani

1.0
il przesunigcie (a mm) | przesuniecie (a mm)

N

Napis& program z przesugtiem punktu programowanego + a.
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5.9.2 Cykl predefiniowany G92

Wykona& nacinanie gwintu przy pomocy nadzia w naspujacym cyklu:

| Schemat obrébki |

*1 <7

*4

*1 Punkt poczatkowy

a

2L

i | / \zz2——
- : _ - MMNW\{ _7L
ST
@ ”
L \F

=

*4

4

*2

'a_

Y

L

[
y
A
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5.9.3 Gwintowanie przy pomocy G92

| Przykiad obrébki |

M6P=1.0 Gwintowanie (prawe) materiatow migaznych

| Schemat obrébki |

G92X| | Z | F |
Skok gwintu: L (1.0 mm)
Dlugos¢ efektywna: Za (4.0 mm)
a z0 Przesunicie: a (7.0 mm)
Zagkbienie: Xn
L (L0) \ Punkt poczatkopy /'L_l * odcinek nieréwnej WySOoKi
| wystepu gwintu
i - Wartasci w nawiasachss
M6 - _ - 7z przyktadami programowania
N\NAA/
Punkt zerowy programu L
Ze—o
* 2L Za L
| Przyktad programu |
MO3 S1=1500 .........ccoeinnnnnnnnd Okresla obroty wrzeciona wprzéd 1500 min
TO300 ..o Wybrat narzdzie T03.
GO4 UL.0 ..o, Oczekiwanie urgdzenia przez 1.0 sekund do ustabilizowania obrotéw
wrzeciona.
GO0 Xx8.0 z5.0 T | ... Pozycjonuje koniec nagdzia na punkt poatkowy (Z=a—2L).
G92 X5.5 z12.0 F1.0 ....... Pierwsze przégie (X; 0.25) (Z=a+Za+L) (L)
X5.06 .o, Drugie przejcie (X, 0.22)
XA .8 it Trzecie przejcie (X 0.13)
XA .7 et Czwarte przégcie (X, 0.05)
XA .7 ettt Obroébka bez zdejmowania naddatku (tak jak w ostaprizegciu)
GO0 X |Z ] Przesuwa urgizenie do punktu pogtkowego dla naspnego procesu i

odwotuje cykl predefiniowany gwintowania.

Uwaga

lloé¢ przepé gwintownika, patrz tabela w rozdziale 10.2.
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« Predkoi¢ wrzeciona jest ograniczona w ngsijacy Sposob:

. N: Predkos¢ wrzeciona
_ 12,000(mm/ min ¢
N(min™) < a ) L: Skok gwintu

L(mm) 12,000: Maksymalna pdkos¢ posuwu

« Predkoi¢ wrzeciona przy typowym gwintowaniu wynosi 500 di@ min™.

« Na pocatku i koncu gwintowania generowany jest nierdwny vepsgjwintu z powodu
nierobwnomiernej pracy uktadu serwo. Nieréwnomidtna mae by ograniczona obneniem
predkasci wrzeciona przy zak@niu, ze skok przy pgdkosci wrzeciona 1500 miflwynosi 2L na
pocatku i okoto L przy kdicu.

« Wybrat gwintowanie prawe lub lewe wybiesajodpowiedri pozycg poczitkowa osi Z lub
wybor poprawnego kierunku obrotow wrzeciona (przyciu narzdzia dla obrotow przednich i
tylnych).

» Gwint maze by fazowany na 0.1L w zagju od 0.IL do 12.7L przy skoku 0.1 przy odemniu
parametru (dane nr 5130), patrz instrukcja obgRAgIUC.

« Wiaczanie/ wyhczanie fazowania nie by¢ wytaczane przy nr 6 okna panelu sterowania i przez
wprowadzenie kodoéw M204 i M205.
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5.9.4 Cykl predefiniowany gwintowania stozka G92

Mozna wykonywa nasgpujace gwintowanie stika:

| Schemat obrébki |
692 X |17 |JR[rId__]

Skok gwintu: L

Dlugos¢ efektywna: Za
Przesunicie narzdzia: a
Gradient: r

* Odcinek z nierbwnym wyspem
gwintu

a 20

2L Za L

J ot
—

Nacinanie stgka jest rownie realizowane w cyklu *1,*2 to *3 , *4 _, *1. Jednake, zawsze
zaktada si punkt referencyjny w kroku *3.

Znak gradientu r wskazuje na kierunek od punktickavego do punktu pogtkowego.

| Przyktad programu |

M. IS ] Okresla obroty wrzeciona w kierunku wprzéd i w tyt ha___ | min™.
0 1 I Wybiera narzdzie gwintowania.
GO4 UL.0 ..o,

Ustala czas oczekiwania 1.0 s naagsiccie stabilnych obrotéw.
GO0 X Xd Z___ |1 ] ... Pozycjonuje nakgzie na punkt poczkowy.

X ($rednica gwintu + 2L), Z (a—2L)
G92 X IR F  Pierwsze przggie X ($rednica gwintu —2 x in-fegll

Z (a+Za+tlL), R (—gradient), F(L)

X(X2) o Drugie przejcie X (X;—2 x in-feed)
X(X3) oo Trzecie przejcie X (X—2 x in-feed)
XCX3) oo Przefcie bez zdejmowania materiatu na X
GO0 X 2 ] e, Przesuwa narzizie na punkt poazkowy dla nastpnego procesu

(wytaczenie cyklu gwintowania).

Uwaga

llos¢ przeg¢ gwintownika, patrz tabela w rozdziale 10.2.
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5.10 Rozwiercanie (przesuniecie uktadu wspétrzednych)

Os narzdzia do rozwiercania (mdwvytaczak) odpowiada osi nominalregdnicy skrawania.
Oznacza toze rzeczywisty punkt skrawania jest odchylonyabriarzdzia. Program musi zawigra
pewien schemat eliminacji tego odchylenia.

| Schemat obrébki |

7 s SO - S i
LL 4

Punkt zerowy programu 0.-5 0.5

Punkt zerowy programu

— X

Wypozycjonowé narzdzie do rozwiercania jak pokazano paeya nasfpnie przesust
narzdzie o warté¢ promienia nargzia skrawajcego. Kompensuje to odchylenia réwne
promieniowi narzdzia i utatwia przeliczenia uktadu wspddnych. W tym celu tywa sk
nastpujacych instrukcji:

TOOooo

650 U]

G00 XO zO TOO

Uwaga

Po zakaczeniu rozwiercania natg narzdzie odsuec z dala od czota tylnego materiatu.
Okreslanie nargdzia poprzez wyb0or instrukcji bez odsgria narzdzia od czota tylnego jest
niebezpieczne.
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5.10.1 Znaki dla narzedzi do rozwiercania

Znaki wspotrzdnych przy stosowaniu nadzi do rozwiercania przedstawiono na rysunku pani

|
&)
N
<=+

Oprawka narzedziowa widziana od strony operatora

Uwaga

Po zakaczeniu rozwiercania natg narzdzie odsuec z dala od czota tylnego materiatu.
Okreslanie nargdzia poprzez wybor instrukcji bez odsgria narzdzia od czota tylnego jest
niebezpieczne.

Dla narzdzi typu T30’s znaki osi X i Ygodwrocone.
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5.10.2 Przesuniecie i odwotanie przesuniecia ukladu wspotrzednych w kierunku po
Srednicy

Przesuniecie uktadu wspoétrzednych G50 U5.0  (jesli srednica nargdzia wynosigs)

Podczas rozwiercania, celem utatwienia przefiaddadu wspoirzdnych, naley wstawia
instrukci przesungcia uktadu wspotrednych. W tym celu nafs doda w programie instrukej
G50 przedstawianpowyzej. Wartg¢ 5.0 po adresie U wynika deednicy narzdzia do
rozwiercania g5 mm).

Stad, jesli stosowane jest nagdzie do rozwiercania rednicy 6mm to nale zastosowa
instrukcg przesunicia G50U6.0.

Odwotanie przesuniecia uktadu wspotrzednych G50 U-5.0 (jesli srednica nargdzia
wynosi g5 mm)

Nalezy pamkitac, by dokona odwotania przesuacia uktadu wspotnych jéli narzdzie
odsurto si¢ do pozycji z dala od czota tylnego detalu jak ppeyy

Wartas¢ —5.0 oznaczaze przesunicie 5.0 ma b§ anulowane.
Powyzsze przesurcie i odwotanie przesugiia odbywag sic w kierunku pasrednicy, co ma
zastosowanie dla rozwiercania i innych typow obiéBkza tym istniej rowniez przesunicia

wzdtuzne uktadu wspoétednych i ich odwotania stosowane w przypadku toceylnego i
odcinania.

Przesunicia i odwotania uktadu wspékdnych dla toczenia tylnego zostaty wéaoone w
nastpnym podrozdziale.
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5.10.3 Przesuniecie i odwotanie przesuniecia uktadu wspotrzednych w kierunku

wzdtuznym

Poniewa obrobka przy pomocy nagdzia do toczenia tylnego zyziana jest z przesugiem
punktu skrawania w odniesieniu do punktu programmga, program wymaga dodania szeégko
narzdzia w kierunku wzdienym (s Z).

Ponizej opisane programowanie ugtigvia wprowadzanie wymiaréw rysunku bez dodawania
szerokdci narzdzia w programie obrobki.

| Schemat obrébki |

0

Materiat:  C3604 (Brass)
Srednica: 210.0

TO6
/AN *3 TO4

28.0

T05 ﬂ 10

30

TO6 *1 TO5 *2
TO4

Pl 00 &2,

Przesunjcie uktadu wspétradnych G50 w-3.0 (jesli szerokd¢ narzdzia wynosi 3
mm)

Odwotanie przesuatia uktadu wspétradnych G50 w3.0 (jesli szeroka¢
narzdzia wynosi 3 mm)

Idea: Znak jest okéany zgodnie z faktem, czy punkt programowany §legtatni czy ujemny
wzgledem punktu skrawania

| Przyktad programu |

5-26

G50 W=3.0] i Okredla przesurcie uktadu wspétradnych narzdzia do toczenia tylnego w
kierunku wzdtanym.
GO0 X11.0 z20.0 ............ Pozycjonuje uradzenie w posuwie szybkim (do punktu obliczonegoanwra

przesungciem)
Skrawanie detalu w kierunku goednicy.

GOl X8.0 F___ | oo Skrawanie detalu na 30 mm + 0.5 mm w kierunku wagm.

230.5 A | e, Odsuwa nargzie od detalu.

X11.0 FO.2 i Odwoluje przesugcie uktadu wspotrnych.

........................... Instrukcja ta nie powoduje przesuwania w kierunkaaheznym, dopiero po

napotkaniu kolejnej instrukcji Z.
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5.10.4 Przesuniecie i odwotanie przesuniecia uktadu wspotrzednych w kierunku
wzdtuznym i po srednicy

| Schemat obrébki |

Z0
Materiat: ~ S45C (stal weglowa konstrukcyjna)
TO4 Srednica: 216.0 x 8.0 (materiat rurowy)
Q; (3) TO4
Z — = ||
(1) T22
25 L $10.0 T~ | #120
TO2
% [
7 10 12
i)’_e 50
T22 —E——; 25 (2) T02
| Przyktad programu |
Ponizszy przyktad programu nie zawiera oddzielania pkadu
Patrz przyktad programu w rozdziale dotycym oddzielania produktow.
Proces przygotowawczy
o]
$1 $2
G50 Z |
M06
GO0 X17.0 z-0.5 G999
MO3 sl | G99 N999
M02
%
Proces rozwiercania
N0122 12200
G50 U=5.0] . ccooereriiiiiieeennnn przesungcie uktadu wspoétradnych dla rozwiercania (kierunek po
srednicy)
GO0 X10.0 z-0.5 T |
GOl z10.0 F_ |
X7.0 ]
GO0 z-0.5
G50 U=5.0].ccooveeriiiiineeernnnn odwotanie przesuacia uktadu wspoétradnych dla rozwiercania (kierunek

po srednicy)
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Proces toczenia tylnego
N0202 T0200

G50 W=3.0] cceeiiiieiiiiieiiiieens przesungcie uktadu wspétradnych dla toczenia tylnego (kierunek
wzdtuzny)

GO0 x17.0 z38.0 T |
G0l x12.0 A ]
z50.1 A |

X17.0 FO.2

G50 W=3.0] ceeiiiieiiiiieiiieeens odwotanie przesugtia uktadu wspétrgdnych dla toczenia tylnego
(kierunek wzdhany)

Proces odcinania materiatu
NO304 T0400

GO0 X17.0 z52.0 1]

G01 X13.0 FO.2

x7.0 /|

X=3.0 | e, Moze odbywa sie W trybie posuwu szybkiego ze wzdli na toze odcicie
materiatu rurowego zostatozuzakaczone.

MO5

mM07

GO0 z0 TOO
M56

G999

N999

mM02

%

5-28



A20L Przyklady programowania (programowanie proste)
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