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                 PEVNÉ CYKLY PRO FRÉZOVÁNÍ

Skupina funkcí G71 až G85 je souhrnně nazývaná pevné cykly. 

Tyto funkce snižují pracnost programování často se opakujících tvarů a umožňují zkrátit celkovou délku programu. Každý pevný cyklus má přesně určenou sekvenci pohybů, tzv. úseků, kterou by jinak bylo nutno programovat funkcemi G0, G1, G2, G3.

Společnou vlastností všech cyklů je návrat do výchozího bodu po ukončení cyklu. Všechny cykly je možno zadávat jak v absolutních tak přírůstkových souřadnicích.


Nájezdy do startovacího místa cyklu musí být provedeny bez korekce (G40).

G71 CYKLUS PRO SÍŤOVÉ OBRÁBĚNÍ 

Adresy: X Y U V L

Příklad zápisu: 
N38 G71 X50 Y30 U10 V10 L100

Funkce G71 slouží k jednoduchému zapsání programu pro obrábění součásti se sítí rovnoměrně rozložených prvků. (Nejčastějším příkladem takové sítě je deska s otvory). Jednotlivé prvky sítě mají  pravidelnou rozteč U ve směru osy  X a V ve směru osy Y. Cyklus začíná nad libovolným rohovým prvkem. V adresách X a Y je ohraničen prostor v němž se cyklus provádí. Tyto souřadnice nebudou při pojíždění nikdy překročeny. Do adresy L se zapisuje číslo bloku, na kterém je začátek podprogramu pro vlastní obrábění. 

Příklad:

Na frézce je třeba přesně rozvrtat otvory v desce podle obr. Vzhledem k tloušťce desky bude pro vrtání použít vrtací cyklus s výplachem (funkce G83).

N10    M3 

S1000

;spuštění vřetene

N20    G0 X20  Y12


;najetí nad rohový otvor

N30    G0
 Z3




N40    G71  X115  Y55  U15  V10 L100
;cyklus pro síťové obrábění

N50    G0

 Z100

;odjetí nástroje 

N60    M30 



;ukončení hlavního programu

N100  G83  Z-19  W5
F100

;vrtací cyklus s výplachem

N110 M17                                                     ; ukončení podprogramu  
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G73 CYKLUS PRO OBDÉLNÍKOVÉ VYBRÁNÍ

Adresy: X Y Z U F

Příklad zápisu: 
N16 G73 X25 Y18.7 Z-10 W3 F180

Funkce G73 slouží k vyfrézování obdélníkové dutiny v materiálu postupným frézováním po vrstvách. Rozměry dutiny se zadávají pomocí adres X Y Z. Adresa W udává hloubku materiálu odebíraného v jedné vrstvě. Rádiusy v rozích dutiny odpovídají poloměru použitého nástroje.

Funkce G73 začíná v bodě, který je umístěn nad kterýmkoliv teoretickým rohem požadovaného vybrání. Do tohoto bodu musí být nástroj naveden předcházejícími bloky programu. Nástroj nejdříve odjede v osách X a Y o poloměr použitého nástroje a potom se zavrtá sníženým posuvem na hloubku první třísky. Následuje postupné odfrézování celého zadaného vybrání. Dráhy pohybu se vzájemně částečně překrývají, na čelních plochách vybrání je ponechán přídavek. Po odfrézování plochy, nástroj začistí čelní plochy a vrátí se do bodu ve kterém se zavrtával. Následuje opětovné zavrtání a sled pohybů se opakuje. Po odfrézování poslední třísky se nástroj vrátí do bodu, ve kterém cyklus začínal, tedy do teoretického rohu vybrání a na původní hloubku v ose Z.

Při programování není nutné, aby celková hloubka byla celým násobkem hloubky třísky W. Řídící systém zadanou hloubku automaticky rozdělí na vrstvy o maximální tloušťce W.Poslední frézovaná vrstva může být slabší.

Příklad:

V duralové desce na obr . je třeba vyfrézovat dvě obdélníková vybrání. 

N10    M6 


T10

;výměna nástroje – fréza průměr 10 mm

N20    M3


S3000

;spuštění vřetene 

N30    G0    X13  Y8    Z1



;najetí na roh prvního vybrání

N40    G73  X46  Y60  Z-12  W3  
F200

;cyklus pro obdélníkové vybrání

N50    G0    X65  Y56 



;najetí na roh druhého vybrání

N60    G73  X120 Y40 Z-8  W3  
F200

;cyklus pro obdélníkové vybrání

N70   G0
     Z100



;odjetí nástroje
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G74 CYKLUS FRÉZOVÁNÍ DRÁŽKY

Adresy: X Y Z W F

Příklady zápisu: 
N12 G74 Y25 Z-2.8 W2 F50

Funkce G74 se používá pro výrobu drážky široké jako je průměr použitého nástroje o hloubce dané adresou Z. Drážka může být libovolně orientovaná v rovině XY. 

Ve výchozím bodě cyklu je osa nástroje nad podélnou osou drážky v jednom z krajních bodů.

 Po spuštění cyklu nejdříve nástroj přejede ve směru dovnitř drážky o poloměr nástroje, potom se zavrtá o hloubku třísky W, frézuje na druhý konec drážky na rozměr daný adresami X Y, a tam se opět zavrtá. Po dosažení požadované hloubky drážky se nástroj vrátí na původní výšku a do výchozího bodu


Drážka má vždy šířku použitého nástroje.

.

G75 CYKLUS PRO KRUHOVÉ VYBRÁNÍ

Adresy: D Z W F

Příklad zápisu:
N50 G0 X50 Y50 Z1 





N60 G75 D40 Z-5 W2 F80

Funkce G75 se používá pro výrobu kruhového vybrání o průměru D a hloubce Z  postupným frézováním po třískách W. Cyklus začíná I končí vždy nad středem kruhového vybrání.

Velikost překrytí stopy nástroje při frézování je dána nastavením v uživatelských konstantách.

G77 CYKLUS PRO FRÉZOVÁNÍ VNITŘNÍCH ZÁVITŮ

Adresy: DZWHF

Příklady zápisu: 
N102 G77 D30 Z10 W2.5 




N54 G77 D45 Z-15.4 W3 H1 F120


Funkce G 77 slouží k vyfrézování vnitřního závitu hřebínkovou frézou. Nástroj se při frézování pohybuje po šroubové dráze jednoho závitu plus nutné překrytí. V adrese  D se zapisuje velký průměr závitu, v adrese W stoupání závitu. Adresa Z určuje konečnou  polohu nástroje při výběhu ze závitu. Frézování začíná ve výchozí poloze v ose budoucího závitu ve výšce, která je zhruba o hodnotu stoupání W posunutá od konečné polohy.  Pomocí adresy H se určuje smysl stoupání případně další parametry závitu. 

H0 určuje pravý závit 

H1 levý závit. (pokud  není H zapsáno, platí H0.) 


Celkový sled pohybů ve funkci G77 je tento: Nájezd v ose Z do výchozí polohy pro frézování, nájezd nástroje šroubovým pohybem obloukem na požadovaný průměr D, frézování šroubovým pohybem v délce jednoho závitu, výjezd šroubovým pohybem ze závitu do osy otvoru, vyjetí z otvoru do výchozí polohy cyklu.

G78 CYKLUS PRO FRÉZOVÁNÍ VNĚJŠÍCH ZÁVITŮ

Adresy: DZWHF

Příklady zápisu: 
N102 G77 D30 Z10 W2.5 




N54 G77 D45 Z-15.4 W3 H1 F120


Funkce G 78 slouží k vyfrézování vnějšího závitu hřebínkovou frézou. Nástroj se při frézování pohybuje po šroubové dráze jednoho závitu plus nutné překrytí. V adrese D se zapisuje malý průměr závitu, v adrese W stoupání závitu. Adresa Z určuje konečnou  polohu nástroje při výběhu ze závitu. Frézování začíná ve výchozí poloze v ose budoucího závitu ve výšce, která je zhruba o hodnotu stoupání W posunutá od konečné polohy.  Pomocí adresy H se určuje smysl stoupání případně další parametry závitu. 

H0 určuje pravý závit 

H1 levý závit. 

          Celkový sled pohybů ve funkci G77 je tento: Odjetí do bezpečné polohy mimo frézovaný průměr, nájezd v ose Z do výchozí polohy pro frézování, nájezd nástroje šroubovým pohybem obloukem na požadovaný průměr D, frézování šroubovým pohybem v délce jednoho závitu, výjezd šroubovým pohybem ze závitu, vyjetí na výchozí polohu cyklu a návrat do osy frézovaného závitu.

G76 CYKLUS PRO OBRÁBĚNÍ NA KRUŽNICI

Adresy: D H L B

Příklad zápisu: 
N90 G76 D75 H8 L20

Funkce G76 je cyklus určený pro obrábění více prvků pravidelně rozmístěných na kružnici o průměru D. Počet prvků se zadává v adrese H, do adresy L se zapisuje číslo bloku, na kterém je podprogram pro vlastní obrábění. Cyklus G76 začíná ve středu kružnice. Pokud je zapsána adresa B0 (případně adresa B není zapsána vůbec), leží první obráběný  prvek  vpravo od osy, na stejné souřadnici Y jako střed kružnice, jinak adresa B udává úhel polohy prvého prvku měřený od osy X proti směru hodinových ručiček. Po obrobení  posledního prvku se nástroj vrátí do výchozího bodu, tj. do středu kružnice.

Příklad:

Na frézce je třeba vyvrtat a zahloubit pět otvorů na roztečné kružnici 75 mm. V programu jsou použity dva cykly G76, jeden pro vrtání a jeden pro zahloubení stopkovou frézou průměr 6 mm. Podprogram pro zahlubování (od bloku 300) je psán přírůstkově, na jeho konci je návrat do absolutního programování.

N10    M6 

T1

;výměna nástroje – vrták průměr 6.4

N20    M3

S1300

;spuštění vřetene pro vrtání

N30    G0 X55  Y50


;najetí nad střed roztečné kružnice

N40    G0
 Z2


;najetí k polotovaru

N50    G76  D75  H5  L200

;první cyklus pro obrábění na kružnici

N60    M5



;zastavení vřetene

N70

Z100


;odjetí na výměnu nástroje

N80    M6

T2

;výměna nástroje – fréza průměr 6 mm

N90    M3

S1000

;spuštění vřetene pro frézování

N100  G0
Z2


;najetí k polotovaru

N110  G76  D75  H5  L300

;druhý cyklus pro obrábění na kružnici

N120  G0
Z100


;odjetí na výměnu polotovaru

N130  M30



;ukončení hlavního programu

N200  G81
Z-15
F100

;podprogram pro vrtání

N210  M17



;ukončení prvního podprogramu

N300 G1
Z-6.8      F250

;podprogram pro zahloubení – najetí na hloubku

N310 G91



;přechod do přírůstkového programování

N320 G1  X2.5

F80

;posun ……..

N330 G3 X0  Y0 I-2.5 J0


;frézování zahloubení 

N340 G0  X-2.5



;návrat na střed zahloubení

N350 G90



;přechod do absolutního programování

N360 G0
Z2


;vyjetí z otvoru

N370 M17



;ukončení druhého podprogramu

Poznámka: Frézování zahloubení (N330) je zapsáno jako kruhová interpolace adresami I a J v jediném řádku. Je možný i zápis pomocí adresy R:

N330 G3 X-5 Y0
  
R5

N331 G3 X5  Y0

R5
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Použité materiály: Uživatelská příručka pro řídící systémy MIKROPROG.
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