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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

1.1 Despre acest manual

Masuri de siguranta

Respectati toate masurile de siguranta indicate in acest document
si iIn documentatia furnizata de producatorul masinii-unelte!

Atentionarile reprezinta avertismente legate de utilizarea software-
ului si dispozitivelor si ofera informatii privind evitarea riscurilor.
Acestea sunt clasificate n functie de gravitatea pericolelor si sunt
impartite Tn urmatoarele grupuri:

A PERICOL

Indicatia Pericol indica riscuri la adresa oamenilor. Dacéa nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, vor avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau chiar
mortale.

Indicatia Avertisment indica riscuri la adresa oamenilor. Daca
nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau deces.

A ATENTIE

Indicatia Atentie indica riscuri la adresa oamenilor. Daca nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea
loc accidente soldate cu vatamari corporale minore sau
moderate.

Indicatia Anunt indica riscuri la adresa bunurilor sau datelor.
Daca nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot
avea loc incidente ale caror consecinte nu implica vatamari
corporale, cum ar fi pagubele materiale.

Ordinea informatiilor in atentionari

Toate atentionarile includ urmatoarele patru sectiuni:
®  Cuvant-semnal care indica gravitatea pericolului
= Tipul si sursa pericolului

®  Consecintele ignorarii pericolului, de ex.: ,Exista riscul de
coliziune in timpul operatiilor de prelucrare ulterioare”

®m Masura corectiva — masuri de prevenire a pericolului
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Notele informative

Respectati notele informative furnizate in cadrul acestor instructiuni
pentru a asigura functionarea fiabila si eficienta a software-ului.
In cadrul acestor instructiuni, veti gasi urmatoarele note informative:

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.

Un sfat contine informatii suplimentare sau
complementare importante.

@ Acest simbol impune respectarea indicatjilor de
siguranta ale producatorului masinii. Simbolul face
referire si la functiile specifice ale masinii. Posibilele
pericole pentru operator si masina sunt descrise in
manualul masinii.

@ Simbolul ,carte” reprezinta o referinta la documente
externe, cum ar fi documentatia oferita de producatorul
masinii unelte sau de alii furnizori.

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat
erori?

Ne straduim continuu sa ne imbunatatim documentatia pentru
dvs. Va rugam sa ne sustineti prin trimiterea solicitarilor dvs. la
urmatoarea adresa de e-mail:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Model, software si caracteristici de
control

Acest manual descrie functiile de programare oferite de sistemele
de control, incepand cu urmatoarele versiuni software NC.

Model control Versiune software NC
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Statia de programare 817605-08

Sufixul E indica versiunea de export a controlului. Urmatoarele
optiuni software sunt indisponibile sau sunt disponibile numai intr-o
masura limitata in versiunea pentru export:

® Set de funciii avansate 2 (optiunea 9) limitat la interpolarea cu
patru axe

® KinematicsComp (optiunea 52)

Producatorul masinii unelte adapteaza caracteristicile utilizabile
ale sistemului de control la masina sa, configurand parametrii
corespunzatori ai masinii. Este posibil ca unele functii descrise in
acest manual sa nu se regaseasca printre caracteristicile oferite de
control pentru masina unealta.

Functiile de control care ar putea sa nu fie disponibile pentru
masina dvs. includ:

® Masurarea sculei cu ajutorul TT

Pentru a afla mai multe despre caracteristicile reale ale masinii
dvs., va rugam sa contactafi fabricantul masginii.

Maijoritatea producatorilor de masini, ca si HEIDENHAIN,

ofera cursuri de programare pentru dispozitivele de control
HEIDENHAIN. Participarea la unul dintre aceste cursuri este
recomandata pentru a va familiariza cu funcitiile dispozitivului de
control.

@ Instructiuni de operare:

Toate funcitiile ciclurilor care nu au legatura cu ciclurile
de prelucrare din Manualul utilizatorului Programarea
ciclurilor de masurare pentru piese de prelucrat

si scule. Acest manual este disponibil la cerere la
HEIDENHAIN.

ID-ul Manualului utilizatorului pentru Programarea
ciclurilor de masurare pentru piese de prelucrat si scule:
1303431-xx
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@ Manualul utilizatorului:

Toate functiile de control care nu sunt legate de cicluri
sunt descrise in Manualul utilizatorului TNC 620. Acest
manual este disponibil la cerere la HEIDENHAIN.

ID-ul Manualului utilizatorului pentru programarea
conversationala: 1096883-xx

ID-ul Manualului utilizatorului pentru programarea ISO:
1096887-xx

ID-ul Manualului utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC: 1263172-xx
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TNC 620 prezinta numeroase optiuni software care pot fi activate de producatorul masinii-unelte. Optiunile

respective ofera functiile enumerate mai jos:

Axa aditionala (optiunea 0 si optiunea 1)

Axa aditionala

Set de functii avansate 1 (optiunea 8)

Grupul 1 de functii extinse

Set de functii avansate 2 (optiunea 9)

Grupul 2 de functii extinse
Licenta de export obligatorie

Functiile palpatorului (optiune 17)

Functiile palpatorului

HEIDENHAIN DNC (optiunea 18)

Bucle aditionale de control 1 si 2

Prelucrarea cu mese rotative

Contururi cilindrice ca pentru doua axe
Viteza de avans in lungime pe minut

Conversiile coordonatelor:
Inclinarea planului de lucru

Prelucrare 3-D:

Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

Utilizarea rotii de mana electronice pentru modificarea unghiului
capului pivotant Tn timpul rularii programului

fara a afecta pozitia varfului sculei (TCPM = Tool Center Point
Management — Gestionare punct de varf al sculei)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur
Compensarea razei sculei normala pe directia sculei
Avans manual in sistemul axei active a sculei

Interpolare:
Liniar pe > 4 axe (licenta de export obligatorie)

Ciclurile palpatorului:

Compensarea abaterii de aliniere a sculei in modul automat
Setati presetarea in modul Operare manuala

Presetarea in modul automat

Masurarea automata a pieselor de prelucrat

Sculele pot fi masurate automat

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Functii avansate de programare (optiunea 19)

Functii extinse de programare

32

Programarea conturului liber FK:

Programarea in formatul conversational HEIDENHAIN cu asistenta
grafica pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate
pentru NC
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Functii avansate de programare (opfiunea 19)

Cicluri fixe:

Ciocanire, alezare, perforare, zencuire, centrare

Frezare filete interne si externe

Frezarea de buzunare dreptunghiulare si circulare si stifturi
Verificarea suprafetelor plane si oblice

Frezarea canalelor drepte si circulare

Modele de puncte circulare si liniare

Urma contur, buzunar contur, contur canal trohoidal
Gravare

Pot fi integrate cicluri OEM (cicluri speciale dezvoltate de
producatorul masinii-unelte)

Functii grafice avansate (optiunea 20)

Functii grafice extinse Grafice de verificare program, grafice de rulare program
= Vizualizare in plan
® Proiectie 1n trei planuri
= Vizualizare 3-D

Set de functii avansate 3 (optiunea 21)

Grupul 3 de functii extinse Compensare scula:

M120: Contur cu raza compensata anticipata pana la 99 blocuri NC
(ANTICIPARE)

Prelucrare 3-D:

M118: Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul rularii progra-
mului

Gestionarea mesei mobile (optiunea 22)

Gestionarea mesei mobile Prelucrarea pieselor in orice ordine

Import CAD (optiunea 42)

Import CAD = Compatibilitatea cu DXF, STEP si IGES
= Adoptarea contururilor si modelelor de puncte
®  Specificare simpla si convenabila a presetarilor

m Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale

KinematicsOpt (optiunea 48)

Optimizarea cinematicii masinii = Backup/restaurare cinematice active
® Testare cinematice active
®  Optimizare cinematice active

Server OPC UA NC (de la 1 la 6) (optiunile 56-61)

Interfata standardizata Serverul OPC UA NC ofera o interfata standardizata (OPC UA) pentru
acces extern la date si functile de comanda

Aceste optiuni de software va permit sa creati pana la sase conexiuni de
client paralele
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Gestionarea extinsa a sculelor (opfiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor

Bazata pe limbajul Python

Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Operarea de la distanta a compute-

relor externe

= Windows pe un computer separat
= Tncorporata in interfata sistemului de control

Interfata de raportare a starii — SRI (optiunea 137)

Acces HTTP la starea sistemului de

control

m Citirea orelor la care starea se schimba
m Citirea programelor NC active

Compensare interferenta — CTC (optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor

= Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea axei
= Compensarea TCP (Tool Center Point — Centrul sculei)

Controlul adaptabil al pozifiei — PAC (optiunea 142)

Controlul adaptabil al pozitiei

®  Adaptarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor in
spatiul de lucru

= Adaptarea parametrilor de control in functie de viteza sau acceleratia
unei axe

Controlul adaptabil al incarcarii — LAC (opfiunea 143)

Controlul adaptabil al incarcarii

= Determinarea automata a greutatii si a fortelor de frecare ale piesei
de prelucrat

= Adaptarea parametrilor de control in functie de masa efectiva a
piesei de prelucrat

Controlul activ al vibratiilor - ACC (optiunea nr. 145)

Controlul activ al vibratiilor

Functie complet automata pentru controlul vibratiilor in timpul prelucrarii

Controlul vibratiilor masinii — MVC (optiunea 146)

Amortizarea vibratiilor pentru

masini

Amortizarea oscilatiilor masinii pentru imbunatatirea calitatii suprafetei
piesei de prelucrat prin urmatoarele funcitii:

= Amortizare activa a vibratiilor (AVD)

= Controlul modelarii frecventei (FSC)

Gestionare grupuri de procese (optiunea 154)

Managerul de grupuri de procese

Planificarea comenzilor de productie

Monitorizare componente (optiunea 155)

Monitorizarea componentelor fara

senzori externi

Optiunea frezare contur (optiunea 167)

Cicluri de contur optimizate

34

Monitorizarea componentelor configurate ale masinii pentru detectarea
supraincarcarii

Cicluri pentru prelucrarea oricaror buzunare si insule folosind frezarea
trohoidala
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Sunt disponibile optiuni suplimentare

@ HEIDENHAIN oferad imbunatatiri suplimentare ale

componentelor si optiuni software care pot fi configurate
si implementate numai de catre producatorul de
masini-unelte.Aceasta include, de exemplu, siguranta
functionala (FS).
Pentru mai multe informatjii, consultati documentatia
producatorului maginii-unelte sau brogsura HEIDENHAIN
denumita Optiuni si accesorii.
ID: 827222-xx

Nivelul continutului de caracteristici (functii de
upgrade)

Pe langa opfiunile de software, imbunatatiri semnificative ale
software-ului de control sunt gestionate prin funciiile de upgrade
de tip Nivel continut caracteristica (Feature Content Level — FCL).
Functiile care fac obiectul FCL nu sunt disponibile prin simpla
actualizare a software-ului sistemului de control.

o Toate functiile de upgrade sunt disponibile, fara costuri
suplimentare, atunci cand primiti 0 noua masina.

Functiile de upgrade sunt identificate Tn manual cu FCL n, unde n
indica numarul secvential al nivelului de dezvoltare.

Puteti achizitiona un numar de cod pentru a putea activa funcitiile
FCL in permanenta. Pentru informatii suplimentare, contactati
producatorul masinii-unelte sau HEIDENHAIN.

Locul de functionare avut in vedere

Sistemul de control este conform cu limitele pentru dispozitive
de clasa A in conformitate cu specificatiile din EN 55022 si este
destinat in principal utilizarii in zone industriale.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021

35



Notiuni fundamentale | Model, software si caracteristici de control

Informatii juridice

Software-ul sistemului de control contine software open-source,
supus unor termeni de utilizare speciali. Acesti termeni speciali de
utilizare au prioritate.

Informatji suplimentare privind sistemul de control sunt disponibile

in:

> Apasati tasta MOD pentru a deschide dialogul Setari si
informatii

» Selectati Introducere numar cod in dialog

» Apasati tasta soft INFORMATII DESPRE LICENTA sau selectati
Setari si informatiilnformatii generale — Informatii despre
licenta direct in dialog

Tn plus, software-ul sistemului de control contine biblioteci binare

ale software-ului OPC UA de la Softing Industrial Automation

GmbH. Pentru aceste biblioteci, se vor aplica in plus si preferential

termenii de utilizare agreati intre HEIDENHAIN si Softing Industrial

Automation GmbH.

La utilizarea serverului OPC UA NC sau a serverului DNC,

puteti sa influentati comportamentul sistemului de control. Prin
urmare, inainte de a utiliza aceste interfete in scopuri productive,
verificati daca sistemul de control poate fi utilizat Tn continuare fara
defectiuni sau reduceri ale performantei. Producatorul software-
ului care utilizeaza aceste interfete de comunicare este responsabil
pentru rularea testelor asupra sistemului.
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Parametrii optionali

Pachetul complet de cicluri este dezvoltat ih permanenta de catre
HEIDENHAIN. Prin urmare, fiecare noua versiune software poate
include noi parametri Q pentru cicluri. Acesti noi parametri Q sunt
optionali, iar unii dintre ei nu au fost disponibili Tn unele versiuni
software anterioare. in cadrul unui ciclu, acestia sunt intotdeauna
inclusi la sfarsitul definitiei ciclului. Sectiunea "Functiile noi sau
modificate pentru cicluri ale software-ului 81760x-08" contine o
prezentare generald a parametrilor Q optionali adaugati in aceasta
versiune software. Puteti decide daca doriti sa definiti parametrii Q
optionali sau sa i stergeti cu tasta NO ENT. Puteti, de asemenea,
utiliza valoarea implicita. Daca stergeti accidental un parametru Q
optional sau daca doriti sa extindeti ciclurile din programele dvs. NC
existente dupa o actualizare software, puteti include parametri

Q optionali in cicluri atunci cand este necesar. Procedura este
descrisa mai jos.

Procedati dupa cum urmeaza:

> Apelati definitia ciclului

» Apasati tasta cursor dreapta pana la afigsarea noilor parametri Q
» Confirmati valoarea implicita afisata

sau

» Introduceti o val.

» Pentru a incarca noul parametru Q, iesiti din meniu apasand
inca o data tasta cu sageata spre dreapta sau apasand tasta
END

» Daca nu doriti sa incarcati noul parametru Q, apasatj tasta
NO ENT

Compatibilitate

Maijoritatea programelor NC create pe sistemele HEIDENHAIN
mai vechi de control al conturului (TNC 150 B) pot fi executate

pe aceasta noua versiune software a TNC 620. Chiar daca noi
parametri optionali ("Parametrii optionali") au fost adaugati in
ciclurile existente, veti putea, in general, executa programele NC
in maniera normala. Acest lucru este posibil prin utilizarea valorii
implicite stocate. Pe de alta parte, daca un program NC creat cu
o versiune software noua trebuie executat pe un sistem de control
mai vechi, puteti sterge parametrii Q optionali respectivi din definitia
ciclului folosind tasta NO ENT. in acest mod, v& veti putea asigura
ca programul NC va fi compatibil cu software-ul mai vechi. Daca
blocurile NC contin elemente nevalide, sistemul de control le va
marca drept blocuri ERROR cénd este deschis fisierul.
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Functiile noi sau modificate pentru cicluri ale
software-ului 81760x-08

@ Prezentarea generala a functiilor software noi si
modificate

Mai multe informatii despre versiunile anterioare de
software sunt prezentate in documentatia Prezentarea
generala a functiilor software noi si modificate.
Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de aceasta
documentatie.

ID: 1322094-xx

Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de

prelucrare:

Functii noi:

® Ciclul 277 OCM SANFRENARE (ISO: G277, optiunea 167)
Acest ciclu permite sistemului de control sa debavureze
contururile care au fost definite, degrosate sau finisate cu
masina ultimele, folosind alte cicluri OCM.
Mai multe informatii: "SANFRENARE OCM (Ciclul 277, DIN/
ISO: G277, optiunea 167) ", Pagina 314

= Ciclul 1271 OCM UNGHI DREPT (ISO: G1271, optiunea 167)
Acest ciclu va permite sa definiti un dreptunghi care este apoi
utilizat ca buzunar, insula sau limita pentru frezarea frontala in
combinatie cu alte cicluri OCM.
Mai multe informatii: "OCM DREPTUNGHI (Ciclul 1271, DIN/
ISO: G1271, optiunea 167) ", Pagina 318

® Ciclul 1272 OCM CERC (ISO: G1272, optiunea 167)
Acest ciclu va permite sa definiti un cerc care este apoi utilizat
ca buzunar, insula sau limita pentru frezarea frontala in
combinatie cu alte cicluri OCM.
Mai multe informatii: "OCM CERC (Ciclul 1272, DIN/
ISO: G1271, optiunea 167) ", Pagina 320

® Ciclul 1273 OCM BOSAJ / PANA (ISO: G1273, optiunea 167)

Acest ciclu va permite sa definifi un canal care este apoi
utilizat ca buzunar, insula sau limita pentru frezarea frontala in
combinatie cu alte cicluri OCM.

Mai multe informatii: "OCM CANAL/BORDURA (Ciclul 1273,
DIN/ISO: G1271, Optiunea 167) ", Pagina 322

= Ciclul 1278 OCM POLIGON (ISO: G1278, optiunea 167)

Acest ciclu va permite sa definiti un poligon care este apoi
utilizat ca buzunar, insula sau limita pentru frezarea frontala in
combinatie cu alte cicluri OCM.

Mai multe informatii: "OCM POLIGON (Ciclul 1278, DIN/
ISO: G1271, optiunea 167) ", Pagina 324

® Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT (ISO: G1281,
optiunea 167)
Acest ciclu va permite sa definiti o limita dreptunghiulara pentru
insule sau buzunarele deschise, pe care le-ati programat
anterior cu formele OCM standard.

Mai multe informatii: "OCM LIMITA DREPTUNGHI (Ciclul
1281, DIN/ISO: G1271, Optiunea 167) ", Pagina 327
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= Ciclul 1282 OCM LIMITARE CERC (ISO: G1282, optiunea 167)

Acest ciclu va permite sa definiti o limita circulara pentru insule
sau buzunarele deschise, pe care le-ati programat anterior cu
formele OCM standard.

Mai multe informatii: "OCM LIMITA CERC (Ciclul 1282, DIN/
ISO: G1271, Optiunea 167) ", Pagina 329

= Sistemul de control ofera un OCM-calculator date aschiere
cu care putetii stabili datele de aschiere optime pentru 272
DEGROSARE OCP ciclul (ISO: G272, optiunea 167). Apasati
tasta soft DATE INTERMED. OCM pentru a deschide calculatorul
pentru datele de aschiere in timpul definirii ciclului. Puteti sa
incarcati rezultatele direct in parametrii ciclului.

Mai multe informatii: "Calculator de date de aschiere OCM
(optiunea 167)", Pagina 300
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Functiile modificate:
® Ciclul 225 GRAVARE (ISO: G225) va permite sa utilizati variabile
de sistem pentru a grava numarul saptamanii curente.
Mai multe informatii: "Variabilele sistemului de gravare",
Pagina 390
® Ciclurile 202 BORING (ISO: G202) si 204 LAMARE (ISO:
G204, optiunea 19) readuce brosa dupa prelucrare in starea
care era activa Tnainte de ciclu.
Mai multe informatii: "PERFORARE (Ciclul 202, DIN/ISO:
G202, optiunea 19)", Pagina 83
Mai multe informatii: "RETROPERFORARE (Ciclul 204, DIN/
ISO: G204, optiunea 19)", Pagina 92
m Sirurile ciclurilor 206 FILETARE (ISO: G206), 207 FILETARE
GS (ISO: G207), 209 FILET. FARAM. ASCHII (ISO:
G209, optiunea 19) si 18 TAIERE FILET (ISO: G18) sunt afisate
estompat in modul Rulare test.
= Daca lungimea utilizabila definita in coloana LU a tabelului
de scule este mai mica decat adancimea, sistemul de control
afiseaza un mesaj de eroare.
Urmatoarele cicluri monitorizeaza lungimea utilizabila LU:
Toate ciclurile pentru gaurire si perforare
Toate ciclurile pentru filetare
Toate ciclurile pentru prelucrarea buzunarelor si stifturilor
Ciclul 22 DEGROSARE (ISO: G122, optiunea 19)
Ciclul 23 FINISARE PROFUNZIME (ISO: G123, optiunea 19)
Ciclul 24 FINISARE LATERALA (ISO: G124, optiunea 19)
Ciclul 233 FREZARE PLANA (ISO: G233, optiunea 19)
Ciclul 272 DEGROSARE OCP (ISO: G272, optiunea 167)
Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM (ISO: G273, optiunea 167)
® Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM (ISO: G274, optiunea 167)
® Ciclurile 251 BUZUNAR DREPTUNGH. (ISO: G251), 252
BUZUNAR CIRCULAR (ISO: G252, optiunea 19) si 272
DEGROSARE OCP (ISO: G272, optiunea 167) iau in calcul o
latime de aschiere, definita in coloana RCUTS la calcularea
traseului de patrundere.
Mai multe informatii: "BUZUNAR DREPTUNGHIULAR (Ciclul
251, DIN/ISO: G251, optiunea 19)", Pagina 159
Mai multe informatii: "BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/
ISO: G252, optiunea 19)", Pagina 165
Mai multe informatii: "DEGROSARE OCM (Ciclul 272, DIN/
ISO: G272, optiunea 167) ", Pagina 296
® Ciclurile 208 FREZARE ORIFICII (ISO: G208), 253 FREZARE
CANAL (ISO: G208) si 254 CANAL CIRCULAR (ISO:
G254, optiunea 19) monitorizeaza o latime de taiere, definita
in coloana RCUTS a tabelului de scule. Daca centrul unei
scule care nu este destinata taierii in centru intra in contact cu
suprafata piesei de prelucrat, sistemul de control emite un mesaj
de eroare.
Mai multe informatii: "FREZAREA GAURILOR (Ciclul 208,
DIN/ISO: G208, optiunea 19)", Pagina 102
Mai multe informatii: "FREZAREA CANALELOR (Ciclul 253,
DIN/ISO: G253, optiunea 19)", Pagina 171
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Mai multe informatii: "CANAL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/
ISO: G254, optiunea 19)", Pagina 176
®  Producatorul masinii poate ascunde Ciclul 238 VERIF. CONDITII
MASINA (ISO: G238, optiunea 155).
Mai multe informatii: "MASURARE STARE MASINA
(Ciclul 238, DIN/ISO: G238, optiunea 155)", Pagina 398
® Valoarea de intrare 2 a fost adaugata la parametrul Q569
LIMITARE DESCHISA in Ciclul 271 DATE CONTUR OCM (ISO:
G271, optiunea 167). Sistemul de control utilizeaza aceasta
valoare pentru a interpreta primul contur din cadrul functiei DEF.
CONTUR, ca bloc de limite ale unui buzunar.
Mai multe informatii: "DATE CONTUR OCM (Ciclul 271, DIN/
ISO: G271, optiunea 167) ", Pagina 294
= Ciclul 272 DEGROSARE OCP (ISO: G272, optiunea 167) a fost
extins:
® Parametrul Q576 TURATIE SPINDEL va permite sa definiti o
turatie a brogei pentru scula de degrosare.
® Parametrul Q579 FACTOR S SCUFUNDARE va permite sa
definiti un factor pentru turatia brosei in timpul patrunderii.
®  Utilizati parametrul Q575 STRATEGIE PREZENTARE pentru a
defini daca sistemul de control prelucreaza conturul de sus in
jos sau vice versa.
® Intervalul de introducere maxim al parametrului Q370
SUPRAP. CALE UNEALTA s-a schimbat. Vechi: de la 0,01 la 1.
Nou: de la 0,04 la 1,99.
® Daca patrunderea elicoidala nu este posibila, sistemul de
control incearca o miscare de patrundere rectilinie cu scula.
Mai multe informatii: "DEGROSARE OCM (Ciclul 272, DIN/
ISO: G272, optiunea 167) ", Pagina 296
® Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM (ISO: G273, optiunea 167) a
fost extins.

Au fost adaugati urmatorii parametri:

® Q595 STRATEGIE: prelucrarea cu distante egale intre trasee
sau unghi constant al sculei

® Q577 FACTOR RAZA INTRARE: factor pentru raza sculei
pentru a adapta raza de apropiere

Mai multe informatii: "FINISARE OCM — BAZA (Ciclul 273,
DIN/ISO: G273, optiunea 167)", Pagina 308
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Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de
masurare pentru piese de prelucrat si scule:

Functiile modificate

® Ciclurile 480 CALIBRARE TT (ISO: G480) si 484 CALIBRARE IR
TT (ISO: G484, optiunea 17) pot sa fie utilizate pentru a calibra
un palpator de scule care are contacte cuboide.

= Pentru scule rotative, Ciclul 483 SCULA MASURARE (ISO: G483,
optiunea 17) masoara mai intai lungimea sculei si apoi raza
acesteia.

® Tn mod implicit, Ciclurile 1410 TASTARE MUCHIE (ISO: G1410)
si 1411 TASTARE DOUA CERCURI (ISO: G1411, optiunea 17)
calculeaza rotatia de baza in sistemul de introducere a
coordonatelor (I-CS). Daca unghiurile axelor si unghiurile de
inclinare nu coincid, ciclurile calculeaza rotatia de baza in
sistemul de coordonate al pieselor de prelucrat (W-CS).
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2.1 Introducere

Ciclurile de prelucrare care apar frecvent si necesita mai mulfj

pasi de lucru sunt stocate In memoria sistemului de control sub
forma de cicluri standard. Transformarile de coordonate si cateva
funciii speciale sunt, de asemenea, disponibile sub forma de cicluri.
Maijoritatea ciclurilor folosesc parametri Q ca parametri de transfer.

ANUNT

Pericol de coliziune!
Ciclurile executa uneori operatii extinse. Pericol de coliziune!

» Din motive de siguranta, ar trebui sa rulati un test al
programului Thainte de prelucrare

o Daca utilizati alocari indirecte de parametri in cicluri
cu numere mai mari de 200 (de ex., Q210 = Q1), nicio
modificare a parametrului alocat (de ex., Q1) nu va
fi aplicatd dupa definirea ciclului. In astfel de cazuri,
definiti parametrul ciclului (de ex. Q210) in mod direct.

Daca definiti un parametru de viteza de avans pentru
cicluri de prelucrare cu numar mai mare de 200, in loc
de a introduce o valoare numerica puteti utiliza tastele
soft pentru a aloca viteza de avans definita in blocul
APELARE SCULA (tasta soft FAUTO). Puteti utiliza,

de asemenea, alternativele pentru viteza de avans
FMAX (avans rapid), FZ (avans per dinte) si FU (avans
per rotatie), in functie de ciclul respectiv si de funciia
parametrului viteza de avans.

Retineti ca, dupa definirea unui ciclu, o modificare a
vitezei de avans FAUTO nu are niciun efect, pentru ca
sistemul de control asigneaza intern viteza de avans
din blocul APELARE SCULA cand proceseaza definitia
ciclului.

Daca doriti sa stergeti un ciclu care contine mai multe
sub-blocuri, sistemul de control va va intreba daca dorii
sa stergeti tot ciclul
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2.2 Grupuri de cicluri disponibile

Prezentare generala a ciclurilor fixe

» Apasati tasta CYCL DEF
Tasta soft Grup de cicluri Pagina
R Cicluri pentru ciocanire, alezare, perforare si zencuire 76
FILET cilindrica
R Cicluri pentru filetare, taiere filet si frezare filet 120
FILET
BUZUNARE/ Ciclurile pentru frezarea a buzunarelor, a stifturilor, a 158
TIFTURI/ . -
o canalelor si frezarea frontala
o Cicluri de transformare a coordonatelor care permit 208
GOORDON. schimbarea decalarii de origine, rotatia, imaginea in oglinda,
largirea si reducerea pentru mai multe contururi
- Ciclurile cu lista de subcontururi (Subcontour List — SL), 248
SPECIALE care permit prelucrarea de contururi constand in mai
multe subcontururi suprapuse, precum si ciclurile pentru
prelucrarea suprafetelor cilindrice si pentru frezarea
trohoidala
$ABLON Cicluri pentru realizarea modelelor punctiforme, cum ar fi 232
modele de gauri dispuse circular sau liniar sau codul de tip
matrice de date
A Ciclurile speciale, precum durata de temporizare, apelarea 378

SPECIALE

programelor, oprirea orientatd a brosei, gravarea, toleranta,
determinarea sarcinii,

@ » Daca este nevoie, comutati la ciclurile de
prelucrare specifice masginii

Producatorul masinii-unelte poate integra aceste
tipuri de cicluri de prelucrare.
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Prezentare generala a ciclurilor palpatorului

» Apasati tasta PALPATOR.
Tasta soft Grup de cicluri

ROTATIE Cicluri pentru masurarea si compensarea automata a
abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat

Pagina

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor de
masurare pentru piesele de
prelucrat si scule

‘ PGT. REF. ‘ Cicluri pentru presetarea automata a piesei de prelucrat

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor de
masurare pentru piesele de
prelucrat si scule

MASURARE

Cicluri pentru inspectia automata a piesei de prelucrat

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor de
masurare pentru piesele de
prelucrat si scule

Cicluri speciale

CICLURI
SPECIALE

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor de
masurare pentru piesele de
prelucrat si scule

CALIBR.
L)

TS ‘ Calibrarea palpatorului

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor de
masurare pentru piesele de
prelucrat si scule

CINEMATICA

Cicluri pentru masurarea automata a cinematicii

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor de
masurare pentru piesele de
prelucrat si scule

Cicluri pentru masurarea automata a sculei (activate de
producatorul masinii-unelte)

Cicluri TT

@ » Comutati la ciclurile de palpare specifice masinii,
daca sunt disponibile; aceste cicluri de palpare
pot fi integrate de catre constructorul masinii-
unelte
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3.1 Lucrul cu ciclurile fixe

Cicluri specifice masinii (optiunea 19)

@ Consultati manualul masinii dvs. pentru o descriere a
functiei specifice

Ciclurile sunt disponibile pentru mai multe masini. Producatorul
masinii poate implementa aceste cicluri in sistemul de control, in
plus fata de ciclurile HEIDENHAIN. Aceste cicluri sunt disponibile
intr-un interval separat de numerotare a ciclurilor:

® Ciclurile de la 300 la 399
Cicluri specifice masinii, care trebuie definite prin tasta
DEF CICLU

® Ciclurile de la 500 la 599
Cicluri ale palpatorului specifice masinii care trebuie definite prin
tasta PALPATOR

Unele cicluri specifice masinii utilizeaza parametri de transfer care
fac deja parte din ciclurile standard HEIDENHAIN. Pentru a evita
problemele (legate de suprascrierea parametrilor de transfer care
sunt utilizati mai mult de o data), atunci cand utilizati cicluri active
DEF (pe care sistemul de control le executa automat in timpul
definirii ciclurilor) si cicluri active CALL (care trebuie apelate pentru
a fi executate) in acelasi timp,

procedati dupa cum urmeaza:
Procedati dupa cum urmeaza:
» Programati ciclurile active DEF inaintea ciclurilor active CALL

o Nota de programare:

= Programati un ciclu activ DEF intre definirea unui
ciclu activ CALL si apelarea ciclului numai daca nu
exista interferente ale parametrilor de transfer ai
acestor doua cicluri.

Mai multe informatii: "Apelarea unui ciclu", Pagina 51
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Definirea unui ciclu utilizind tastele soft

Procedati dupa cum urmeaza:

cycL >
DEF
>

GAURIRE/
FILET

Apasati tasta CYCL DEF

Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile.

Selectati grupul dorit de cicluri, de ex. ciclurile de
gaurire

Selectati ciclul dorit, de ex., Ciclul 262
FREZAREA FILETURILOR

Sistemul de control initiaza dialogul de
programare si solicita toate valorile de intrare
necesare. in acelasi timp, un grafic este afisat in
jumatatea din dreapta a ecranului. Parametrul
necesar apare evidentiat.

Introduceti parametrii necesari

Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta
ENT.

Sistemul de control incheie dialogul cand toate
datele necesare au fost introduse
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Definirea unui ciclu utilizand functia GOTO
Procedati dupa cum urmeaza:

> Apasati tasta CYCL DEF
> Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile.
» Apasati tasta GOTO

> Sistemul de control afiseaza o fereastra pop-up
cu prezentarea generala a ciclurilor.

» Alegeti ciclul dorit cu tastele cursor
sau
» Introduceti numarul ciclului

» Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta
ENT

> Sistemul de control initiaza apoi dialogul ciclului,
dupa cum este descris mai sus.

m
X
o
3
=2
=

a
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Apelarea unui ciclu
Cerinte
Tnainte de a apela un ciclu, asigurati-va c& programati:

= DIMENSIUNEA PIESEI BRUTE pentru afisare grafica (obligatorie
numai la graficele test)

® Apelare scula
® Directia de rotatie a brosei (functie auxiliara M3/M4)
®  Definirea ciclului (DEF. CICLU)

o Pentru anumite cicluri trebuie luate in considerare
premise suplimentare. Acestea sunt detaliate in
descrierile fiecarui ciclu.

Urmatoarele cicluri intra Tn aplicare automat imediat ce sunt definite
in program. Nu puteti si nu trebuie sa apelat;:
® Ciclul 9 TEMPORIZARE

Ciclul 12 APELARE PGM

Ciclul 13 ORIENTARE

Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

Ciclul 20 DATE CONTUR

Ciclul 32 TOLERANTA

Ciclul 220 MODEL CERC

Ciclul 221 MODEL LINII

Ciclul 224 COD MODEL DATAMATRIX
Ciclul 238 VERIF. CONDITII MASINA
Ciclul 239 DETERMINARE INCARCAR
Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

Ciclul 1271 OCM UNGHI DREPT

Ciclul 1272 OCM CERC

Ciclul 1273 OCM BOSAJ / PANA

Ciclul 1278 OCM POLIGON

Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT
Ciclul 1282 OCM LIMITARE CERC

Cicluri pentru transformarea coordonatelor
Ciclurile palpatorului

Puteti apela toate celelalte cicluri cu funciiile descrise dupa cum
urmeaza.
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Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL

Functia CYCL CALL apeleaza o data ciclul fix care a fost definit cel
mai recent. Punctul de pornire al ciclului este pozitia care a fost
programata inainte de blocul APEL. CICLU.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta CYCL CALL

‘ ovoLe ‘ > Apasati tasta soft CYCL CALL M

" » Daca este necesar, introduceti o functie M (de
ex., M3, pentru activarea brosei)

» Apasati pe END pentru a incheia dialogul

Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL PAT

Functia CYCL CALL PAT apeleaza cel mai recent definit ciclu
de prelucrare in toate poziiile definite intr-o definitie de sablon
PATTERN DEF sau intr-un tabel de puncte.

Mai multe informatii: "Definirea modelului cu DEF. MODEL",
Pagina 62

Mai multe informatii: "Tabele de puncte", Pagina 71
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Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL POS

Functia CYCL CALL POS apeleaza o data ciclul preprogramat care a
fost definit cel mai recent. Punctul de pornire al ciclului este pozitia
pe care a-{i definit-o in blocul CYCL CALL POS.

Utilizand logica de pozitionare, sistemul de control se deplaseaza in
pozitia definita in blocul CYCL CALL POS:

®m Daca pozitia curenta a sculei pe axa sculei este deasupra
marginii superioare a piesei de prelucrat (Q203), sistemul de
control deplaseaza scula mai intai la pozitia programata din
planul de prelucrare, apoi la pozitia programata de pe axa sculei

® Daca pozitia curenta a sculei de pe axa sculei este sub
marginea superioara a piesei de prelucrat (Q203), sistemul de
control deplaseaza unealta intai la inal{imea de degajare de pe
axa sculei, apoi la pozitia programata din planul de prelucrare

o Nota de programare si de operare:

® Trebuie sa fie programate intotdeauna trei axe de
coordonate in blocul CYCL CALL POS. Cu coordonata
din axa sculei, puteti modifica fara dificultate
pozitia de pornire. Aceasta serveste ca o decalare
suplimentara a originii.

B Viteza de avans cel mai recent definita in blocul
CYCL CALL POS se aplica numai la avansul
transversal catre pozitia de pornire programata in
acest bloc.

® Caregula, sistemul de control se deplaseaza fara
compensare de raza (RO0) la pozitia definita in blocul
CYCL CALL POS.

®m Daca utilizati POZ. APELARE CICLU pentru a apela un
ciclu in care este definita o pozitie de pornire (de ex.,
Ciclul 212), atunci pozitia definita in ciclu serveste ca
o decalare suplimentara la pozitia definita in blocul
POZ. APELARE CICLU. De aceea, trebuie sa definifi
intotdeauna pozitia de pornire setata in ciclu la 0.

Apelarea unui ciclu cu M89/M99

Functia M99, activa numai in blocul in care este programata
(functie fara mod), apeleaza o data ciclul programat cel mai recent.
Puteti programa M99 la sfarsitul unui bloc de pozitionare. Sistemul
de control se deplaseaza la aceasta pozitie si apoi apeleaza ciclul
de prelucrare, definit cel mai recent.

Pentru ca sistemul de control sa ruleze ciclul automat dupa fiecare
bloc de pozitionare, programati prima apelare a ciclului cu M89.

Pentru a anula efectul M89, procedati dupa cum urmeaza:

» Programati M99 in blocul de pozitionare

> Sistemul de control deplaseaza scula la ultimul punct de pornire.
sau

» Definiti un ciclu de prelucrare nou cu DEF CICLU

o Sistemul de control nu accepta M89 in combinatie cu
programarea libera a contururilor!
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Apelarea unui ciclu cu SEL CYCLE
Cu SEL CYCLE puteti apela orice program NC drept ciclu al masginii.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta PGM CALL

SELECTARE
cICLU

» Apasati tasta soft SEL CYCLE

» Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL
» Selectare program NC

ALEGETI
FISIERUL

Apelarea unui program NC ca ciclu

» Apasati tasta CYCL CALL
» Apasati tasta soft pentru apelarea ciclului
sau

» Programati M99

o Nota de programare si de operare:

= Daca un figier apelat se afla in acelasi director ca cel
din care apelati, puteti sa integrati numele fisierului si
fara cale. Tasta soft PRELUATI NUMEFISIER afigata in
fereastra de selectare a tastei soft ALEGETI FISIERUL
este disponibila in acest scop.

B Cand executati un program NC selectat cu SEL
CYCLE, acesta este executat in modul de functionare
Rulare program, Bloc unic fara oprire dupa fiecare
bloc NC. n plus, acesta este vizibil sub forma unui
singur bloc NC in modul de functionare Rulare
program, Secventa completa.

B Retineti ca CYCL CALL PAT si CYCL CALL POS
utilizeaza o logica de pozitionare inainte de
executarea ciclului. In ceea ce priveste logica de
pozitionare, CICLU SEL si Ciclul 12 APELARE PGM
prezinta acelasi comportament: in cadrul ciclurilor
pentru modele punctiforme, inaltimea de degajare
este calculata pe baza valorii maxime a tuturor
pozitiilor de pe axa Z existente in punctul de
incepere al modelului si a tuturor pozitiilor de pe
axa Z a modelului punctiform. Cu CYCL CALL POS,
prepozitionarea nu are loc pe directia axei sculei.
Acest lucru inseamna ca este necesar sa programati
manual orice prepozitionare din fisierul apelat.
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3.2 Valorile implicite pentru cicluri ale
programului

Prezentare generala

Unele ciclul utilizeaza intotdeauna parametrii identici de ciclu, Gerare meniaia | @ rzoorana:e o \;
precum prescrierea de degajare Q200, pe care trebuie sa o
introduceti pentru fiecare definitie de ciclu. Functia GLOBAL DEF -
va da posibilitatea sa definiti acesti parametri de ciclu la inceputul
programului, astfel incat vor fi disponibili la nivel global pentru toate
ciclurile folosite in programul NC. In ciclul respectiv, va fi suficient I 3
sa creati o referin{a catre valoarea definita la inceputul programului.
Sunt disponibile urmatoarele functii GLOBAL DEF:
Tasta soft  Modele de prelucrare Pagina b et
{4 GLOBAL DEF COMMON 58 e e L R a
. Definirea parametrilor general
valabili ai ciclului
105 GLOBAL DEF GAURIRE 58
e Definirea parametrilor specifici
ciclului de gaurire
1o GLOBAL DEF FREZARE 59
s BUZUNARE
Definirea parametrilor specifici
ciclului de frezare a buzunarelor
I GLOBAL DEF FREZARE 60
R CONTUR

Definirea parametrilor specifici
ciclului de frezare a conturului

GLOBAL DEF POZITIONARE 60
Definirea comportamentului de
pozitionare pentru CYCL CALL

PAT

GLOBAL DEF PALPARE 61
Definirea parametrilor specifici
ciclului palpatorului

125
GLOBAL DEF
POZITION.

120
GLOBAL DEF
PALPARE

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021 55



Utilizarea ciclurilor fixe | Valorile implicite pentru cicluri ale programului

Introducerea definitiilor globale

Procedati dupa cum urmeaza:

ogramare
Programare

> Apasati tasta PROGRAMARE 't [7]

> Apasatii tasta SPEC FCT i CI

sl » Apasatitasta softVALORI IMPLICITE PROGRAM L | o
PROGRAM V“ “B —_——

— i ]
GLOBAL > Apasatj tasta soft GLOBAL DEF ;

~ w | » Selectati functia GLOBAL DEF dorité, de ex. i |l ooy ke o] |22

Lo GLOBAL DEF GENERAL

» Introduceti definitiile necesare

» Apasati de fiecare data tasta ENT pentru a
confirma
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Folosirea informatiilor din GLOBAL DEF

Dac3 ati introdus functiile DEF GLOBALA corespunzétoare la
inceputul programului, veti putea lua ca referinta aceste valori
general valabile la definirea oricarui ciclu.

Procedati dupa cum urmeaza:

> Apasati tasta PROGRAMARE

> Apasatj tasta CYCL DEF
BUZUNARE/ » Selectaii grupul dorit de cicluri, de ex., pentru
e buzunare/stifturi/canale

257 » Selectati ciclul dorit, de ex. STIFT
W2 O DREPTUNGHIULAR
> Daca exista un parametru global in acest
scop, sistemul de control afiseaza tasta soft
SETARE VALORI STANDARD.

SETARE > Apésa’g tasta soft SETARE VALORI STANDARD

VALORI

STANDARD > Sistemul de control introduce cuvantul PREDEF in

definitia ciclului. Acest lucru creeaza o legatura
catre parametrul VALOARE IMPL. GLOBALA
corespunzator, pe care l-ati definit la Thceputul
programului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca editati ulterior setarile programului cu GLOBAL DEF,
modificarile se aplica intregului program NC. Acest lucru poate
schimba semnificativ secventa de prelucrare.

a 1l executa

» Daca introduceti valori fixe in cicluri, acestea nu vor fi
modificate de functiile DEF GLOBALA.

» Utilizati cu atenfie GLOBAL DEF. Testafi programul inainte de

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021

TNC: \nc_prog\PGM\Cyc12.n

-2sa1t de gegajare?

Q437-+0
5 END PGM CYCL2 MM

07:45

0

| serane
VALORI
STANDARD

57



Utilizarea ciclurilor fixe | Valorile implicite pentru cicluri ale programului

Date globale, valabile oriunde

Parametrii sunt valizi pentru toate ciclurile de prelucrare 2xx si Exemplu
ciclurile palpatorului 451, 452 11 GLOBAL DEF 100 GENERAL
> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala): Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA
Distanta dintre varfu_l sculei si suprgfa[ia piesei de Q204=100 :DIST. DE SIGURANTA 2
prelucrat. Introduceti o valoare pozitiva.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q253=+750 ; AVANS PREPOZITIONARE
» Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare Q208=+999 ;VIT. AVANS RETRAGERE

incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans la care sistemul de control traverseaza
scula in cadrul unui ciclu. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,999; ca alternativa FMAX, FAUTO

> Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans la care sistemul de control retrage scula.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa FMAX, FAUTO

Date globale pentru operatiile de gaurire

Parametrii sunt valabili pentru ciclurile de gaurire, filetare interioara si Exemplu
filetare exterioara 200 - 209, 240, 241, 262 - 267. 11 GLOBAL DEF 105 GAURIRE
> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? (valoare Q256=+0.2 ;DIST. FARAM. ASCHII
incrementala): Valoarﬂea cu care SAISt-eI'Pll.” de ) Q210=+0 :TEMPOR. PARTEA SUP.
control retrage scula in timpul faramitarii agchiilor.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q211=+0 ;TEMPOR. LA ADANCIME

» Q210 Temporizare in partea sup.?: Timpul in
secunde cat scula ramane la prescrierea de
degajare dupa ce a fost retrasa din gaura, pentru
eliminarea aschiilor, de catre sistemul de control.
Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000

» Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000
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Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de

buzunar
Parametrii sunt valabili pentru ciclurile 208, 232, 233, 251 - 258, Exemplu
262 - 264, 267, 272, 273, 275 si 277 11 GLOBAL DEF 110 FREZARE
» Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza AL
sculei = factorul de pas k. Interval de introducere: Q370=+1 ;SUPRAP. CALE UNEALTA
dela0,11a1,9999 Q351=+1 ;TIP FREZARE
» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul Q366=+1 :PLONJARE

operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = Frezare 1n sensul avansului

—1 = Frezare n sens contrar avansului (daca
introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in
sensul avansului)

> Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:
0: patrundere pe verticala. Sistemul de control
introduce scula vertical, indiferent de unghiul de
patrundere UNGHI definit in tabelul de scule
1: patrundere elicoidala. Tn tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie definit ca fiind diferit de 0. Altfel, sistemul
de control va genera un mesaj de eroare
2: patrundere rectilinie alternativa. Tn tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare. Lungimea rectilinie alternativa depinde
de unghiul de patrundere. Ca valoare minima,
sistemul de control utilizeaza dublul diametrului
sculei.
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Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de

contur
Parametrii sunt valabili pentru ciclurile 20, 24, 25, 27 - 29, 39 si 276 Exemplu
» Q2 Factor suprapunere cale?: Q2 x raza sculei = 11 GLOBAL DEF' 111 FREZARE/CONTUR
factorul de pas k. Q2=+1 ;SUPRAP. CALE UNEALTA

Interval de introducere: de la +0,0001 la 1,9999

) _ 3 Q6=+2 ;DIST. DE SIGURANTA

> Q§ Salt de_- dega_'!are? (valqar_e mcrementgla)._ Q7=+50  :CLEARANCE HEIGHT

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de

prelucrat. Q9=+1 ;DIRECTIE ROTATIE

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
» Q7 Inaltime spatiu? (valoare absoluta): Inéltimea

absoluta la care scula nu poate intra in coliziune

cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare

intermediara si retragere la sfarsitul ciclului).

Interval de introducere: de la -99999,9999 la

99999,9999

> Q9 Directie rotatie? sens orar = -1: Direciia de
prelucrare a buzunarelor

B Q9 = -1 frezare n sens contrar avansului
pentru buzunar si insula

B Q9 = +1 frezare in sensul avansului pentru
buzunar si insula

Date globale pentru comportamentul de pozitionare

Parametrii se aplica tuturor ciclurilor fixe pe care le apelati cu functia Exemplu
CYCL CALL PAT.

60

11 GLOBAL DEF 125 POZITIONARE

> Q345 Selectare inaltime pozitie (0/1): Q345=+1 ;SELECT. INALT. POZ.
Retragerea pe axa sculei la sfarsitul unui pas
de prelucrare, revenirea la a 2-a prescriere de
degajare sau la pozitia de la inceputul unitatii
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Date globale pentru functiile de palpare

Parametrii sunt valizi pentru toate ciclurile palpatorului 4xx si 14xx, Exemplu
precum si pentru Ciclurile 271, 1271, 1272, 1273, 1278 11 GLOBAL DEF 120 PALPARE

> Q320 Salt de degajare? (valoare incrementala): Q320=+0 ;DIST. DE SIGURANTA
Definiti o distanta suplimentara intre punctul de Q260=+100 ; CLEARANCE HEIGHT
palpare si varful sferic. Q320 este adaugat la
valoarea SET_UP in tabelul palpatorului. Q301=+1 ;DEPL LA INALT SIGURA
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absolutd):
Coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
surveni nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999
> Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului in care palpatorul urmeaza sa se
deplaseze intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inalfimea de masurare intre
punctele de masurare
1: Deplasare la inaltimea de degajare intre
punctele de masurare
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Utilizarea ciclurilor fixe | Definirea modelului cu DEF. MODEL

3.3 Definirea modelului cu DEF. MODEL

Aplicatie

Folositi functia PATTERN DEF pentru a defini usor modelele de
prelucrare uzuale, pe care le puteti apela cu functia CYCL CALL
PAT. In mod similar cu definitiile ciclurilor, pentru definirea modelelor
sunt disponibile grafice auxiliare care indica Tn mod clar parametrii
de introducere necesari.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Functia PATTERN DEF calculeaza coordonatele de prelucrare pe
axele X si Y. Pentru toate axele sculelor, exceptand axa Z, exista
riscul de coliziune la urmatoarea operatiune!

» Functia DEFINIRE TIPAR trebuie utilizata numai in combinatie
cu axa sculei Z.

Sunt disponibile urmatoarele modele de prelucrare:

Tasta soft Model prelucrare Pagina
PUNGT PUNCT 65
Definirea a pana la oricare 9
pozitii de prelucrare
RAND RAND 66
Definirea unui singur rand, drept
sau rotit
MODEL MODEL 67

Definirea unui singur model, drept,
rotit sau deformat

CADRU CADRU 68
Definirea unui singur cadru, drept,
rotit sau deformat

CERC 69
Definirea unui cerc complet
cERC_PAS CERC DE DIVIZARE 70
Definirea unui cerc de divizare
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Introducerea DEF. MODEL

Procedati dupa cum urmeaza:

> Apasati tasta PROGRAMARE

3 |

seec > Apasati tasta SPEC FCT
PRELUGRARE > Apasatj tasta soft .
o CONTUR + PRELUCRARE PUNCTIFORMA
ey » Apasati tasta soft DEF. MODEL
RAND » Selectati modelul de prelucrare dorit, de ex.
apasatj tasta soft ,un singur rand”

» Introduceti definitiile necesare

» Apasati de fiecare data tasta ENT pentru a
confirma
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Utilizarea DEF. MODEL

Imediat ce ati introdus o definitie a modelului, o puteti apela cu
functia CYCL CALL PAT.
Mai multe informatii: "Apelarea unui ciclu", Pagina 51

Sistemul de control va executa cel mai recent definit ciclu de
prelucrare pe baza modelului de prelucrare pe care I-ati definit.

o Nota de programare si de operare:

= Un model de prelucrare ramane activ pana cand
definiti unul nou sau selectati prin functia SEL
PATTERN un tabel cu puncte.

® Sistemul de control retrage scula la Tnaltimea de
degajare intre punctele de pornire. In functie de
valoarea care este mai mare, sistemul de control
utilizeaza ca inaltime de degajare fie coordonata
axei brosei din apelarea ciclului, fie valoarea din
parametrul Q204 al ciclului.

®m Daca suprafata coordonatei din DEF. MODEL este
mai mare decét in ciclu, prescrierea de degajare i
cea de-a 2-a prescriere de degajare iau ca referinta
suprafata coordonatei din DEF. MODEL.

= Tnainte de APEL. CICLU SABL., puteti utiliza functia
VALOARE IMPL. GLOBALA 125 (aflata in SPEC FCT/
SETARI DE PROGRAM IMPLICITE) cu Q345=1.
Tn acest caz, sistemul de control va pozitiona
intotdeauna scula la cea de-a 2-a prescriere de
degajare definita in cadrul ciclului.

o Nota privind utilizarea:

®  Puteii utiliza functia de pornire a programului central
pentru a selecta orice punct din care doriti sa porniti
sau sa continuati prelucrarea.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului
pentru configurarea, testarea si executarea
programelor NC
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Definirea pozitiilor individuale de prelucrare

Note de programare si de operare:

Puteti introduce pana la 9 pozitii de prelucrare.
Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta ENT.

POS1 trebuie programata cu coordonate absolute.
POS2 pana la POS9 pot fi programate ca valori
absolute sau incrementale.

Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z
diferita de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in
ciclul de prelucrare.

Exemplu
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)

PUNCT

POS1: Coordonata X pozitie prelucrare (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta X

POS1: Coordonata Y pozitie prelucrare (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta Y

POS1: Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta Z la care va
incepe prelucrarea

POS2: Coordonata X pozitie prelucrare
(valoare absoluta sau incrementala): Introduceti
coordonanta X

POS2: Coordonata Y pozitie prelucrare
(valoare absoluta sau incrementala): Introduceti
coordonanta Y

POS2: Coord. supr. piesa de prelucrat
(valoare absoluta sau incrementala): Introduceti
coordonanta Z
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Definirea unui singur rand

0 Note de programare si de operare: Exemplu
= Daca atj definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z 10L Z+100 RO FMAX
diferité de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe 11 PATTERN DEF ROW1
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in (X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
ciclul de prelucrare. +0)
RAND ‘ > Punct de pornire in X (valoare absoluta): =
i

Coordonata punctului de pornire al randului
modelului pe axa X

> Punct de pornire in Y (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire al randului
modelului pe axa Y

> Spatiere pozitii de prelucrare (valoare
incrementala): Distanta dintre pozifiile de
prelucrare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa

» Numar de operatii: Numarul total al pozijilor de
prelucrare

> Poz. rotativa pt. intregul model (valoare
absoluta): Unghiul de rotatie cu care este rotit
intregul sablon n jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului
de lucru activ (de ex. X pentru axa sculei, Z). Putefi
introduce o valoare pozitiva sau negativa

> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta Z la care va
incepe prelucrarea
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Definirea unui model individual

0 Note de programare si de operare:

B Parametrii Pozitie rotativa pt. axa de ref. si Pozitie
de rotatie pt axa minora sunt adaugati la valoarea
Poz. rotativa pt. intregul model calculata anterior.

® Daca afi definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z
diferita de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in
ciclul de prelucrare.

" wobeL > Punct de pornire in X (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire al modelului pe
axa X

> Punct de pornire in Y (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire al modelului pe
axayY

> Spatiere pozitii de prelucrare X (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitiile de
prelucrare pe directia X. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa

> Spatiere pozitii de prelucrare Y (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitiile de
prelucrare pe directia Y. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa

» Numar de coloane: Numarul total de coloane din
sablon

» Numar de randuri: Numarul total de randuri din
model

> Poz. rotativa pt. intregul model (valoare
absoluta): Unghiul de rotatie cu care este rotit
intregul model in jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului
de lucru activ (de ex. X pentru axa sculei, Z). Putefi
introduce o valoare pozitiva sau negativa

> Pozitie rotativa pt. axa de ref.: Unghiul de
rotatie cu care este distorsionata doar axa
principala a planului de lucru in raport cu punctul
de pornire introdus. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

> Pozitie de rotatie pt axa minora: Unghiul
de rotatie cu care este distorsionata doar axa
secundara a planului de lucru in raport cu punctul
de pornire introdus. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta Z la care va
incepe prelucrarea
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Exemplu
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
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Definirea unui cadru individual

0 Note de programare si de operare: Exemplu
= Parametrii Pozitie rotativa pt. axa de ref. si Pozitie 10L Z+100 RO FMAX
de rotatie pt axa minora sunt adaugati la valoarea 11 PATTERN DEF FRAME1
Poz. rotativa pt. intregul model calculata anterior. (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
® Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
diferita de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe +0)
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in @ s @
ciclul de prelucrare. - s k.
" canu > Punct de pornire in X (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire al cadrului pe axa —
X @ - : : L 2
» Punct de pornire in Y (valoare absolut): T
Coordonata punctului de pornire al cadrului pe axa
Y
> Spatiere pozitii de prelucrare X (valoare T °
incrementala): Distanta dintre pozitiile de

prelucrare pe directia X. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa

> Spatiere pozitii de prelucrare Y (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitiile de
prelucrare pe directia Y. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa

» Numar de coloane: Numarul total de coloane din
sablon

» Numar de randuri: Numarul total de randuri din
model

> Poz. rotativa pt. intregul model (valoare
absoluta): Unghiul de rotatie cu care este rotit
intregul model in jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului
de lucru activ (de ex. X pentru axa sculei, Z). Putefi
introduce o valoare pozitiva sau negativa

> Pozitie rotativa pt. axa de ref.: Unghiul de
rotatie cu care este distorsionata doar axa
principala a planului de lucru in raport cu punctul
de pornire introdus. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

> Pozitie de rotatie pt axa minora: Unghiul
de rotatie cu care este distorsionata doar axa
secundara a planului de lucru in raport cu punctul
de pornire introdus. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta Z la care va
incepe prelucrarea
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Definirea unui cerc intreg

0 Note de programare si de operare:

® Daca afi definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z
diferita de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in
ciclul de prelucrare.

cerc ‘ » Centru cerc orificiu X (valoare absoluta):

Coordonata centrului cercului pe axa X

» Centru cerc orificiu Y (valoare absoluta):
Coordonata centrului cercului pe axa Y

» Diametru cerc orificiu: Diametrul modelului de
gauri circulare

» Unghi pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a
planului de lucru activ (de ex. X pentru axa sculei,
Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

» Numar de operatii: Numarul total al pozijilor de
prelucrare de pe cerc

> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta Z la care va
incepe prelucrarea
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Exemplu
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8

Z+0)
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Definirea unui cerc de pas

Note de programare si de operare:

® Daca afi definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z
diferita de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in
ciclul de prelucrare.

70

CERC PAS

» Centru cerc orificiu X (valoare absoluta):
Coordonata centrului cercului pe axa X

» Centru cerc orificiu Y (valoare absoluta):
Coordonata centrului cercului pe axa Y

» Diametru cerc orificiu: Diametrul modelului de
gauri circulare

» Unghi pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a
planului de lucru activ (de ex. X pentru axa sculei,
Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

» Unghi incrementare/Unghi oprire: Unghiul polar
incremental dintre doua pozitii de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa. Ca
alternativa, puteti introduce unghiul final (comutare
cu tasta soft)

» Numar de operatii: Numarul total al pozitjilor de
prelucrare de pe cerc

> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonanta Z la care va
incepe prelucrarea

Exemplu
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

[B)overare manuata ﬂi‘[mﬁamare e
7 Programare
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3.4 Tabele de puncte

Aplicatie

Trebuie sa creati un tabel de puncte oricand doriti sa rulati un ciclu
sau mai multe cicluri secvential, pentru a prelucra un model de
puncte neregulat.

Daca utilizati ciclurile de gaurire, coordonatele planului de lucru din
tabelul de puncte reprezinta centrele gaurilor. Daca utilizati ciclurile
de frezare, coordonatele planului de lucru din tabelul de puncte
reprezinta coordonatele punctului de pornire al respectivului ciclu
(de ex. coordonatele centrului unui buzunar circular). Coordonatele
de pe axa brosei corespund cu coordonatele suprafetei piesei de
prelucrat.

Introducerea valorilor intr-un tabel de puncte

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta PROGRAMARE

» Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.
» Selectati folderul n care doriti sa creati fisierul
nou
Introduceti numele si tipul fisierului (.PNT)
ENT » Apasati tasta ENT

» Apasati tasta soft MM sau INCH.

] > Sistemul de control trece la fereastra programului
si afiseaza un tabel de puncte gol

» Apasati tasta soft INSERARE LINIE pentru a
insera o linie noud

» Introduceti coordonatele pozitiei de prelucrare
dorite.

» Repetati procedura pana au fost introduse toate
coordonatele dorite.

> Apasati tasta soft SORTARE/ MASCARE COLOANE
daca este necesar

> Sistemul de control afiseaza coordonatele dorite
sau modificarile comenzii acestora.

INSERARE
LINIE

SORTARE/
MASCARE
COLOANE

o Daca doriti ca, ulterior, sa utilizati tabelul de puncte in
interogarile SQL, numele tabelului trebuie sa inceapa cu
o litera.
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Ascunderea punctelor individuale din procesul de
prelucrare

In coloana FADE a tabelului de puncte puteti specifica daca punctul
definit va fi ascuns n timpul procesului de prelucrare.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Utilizati TASTELE CURSOR pentru a selecta
punctul dorit din tabel

» Selectati coloana FADE

» Pentru a activa optiunea de ascundere a
punctului, apasati tasta ENT

» Pentru a dezactiva optiunea de ascundere a

punctului, apasati tasta NO ENT

Selectarea unui tabel de puncte in programul NC

in modul de operare Programare, selectati programul NC pentru
care doriti sa activafi tabelul de puncte.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta PGM CALL

v

ALEGETI
TABEL
PUNCTE

Apasati tasta soft ALEGETI TABEL PUNCTE

v

Apésati tasta soft ALEGETI FISIERUL

ALEGETI
FISIERUL

v

Selectati tabelul de puncte

v

Apéasati tasta programabild OK

Daca tabelul de puncte nu este stocat in acelasi director cu
programul NC, trebuie sa introduceti calea completa.

o Daca un figier apelat se afla Tn acelasi director ca cel
din care apelati, puteti sa integrati numele figierului si
fara cale. Tasta soft PRELUATI NUMEFISIER afigata in
fereastra de selectare a tastei soft ALEGETI FISIERUL

este disponibila Tn acest scop.

Exemplu
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"

Utilizarea ciclurilor fixe | Tabele de puncte
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Utilizarea ciclurilor fixe | Tabele de puncte

Apelarea unui ciclu in conexiune cu tabele de puncte

Daca doriti ca sistemul de control sa apeleze ciclul fix cel mai
recent definit la punctele definite Tntr-un tabel de puncte, programati
apelarea ciclului cu CYCLE CALL PAT:

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta CYCL CALL
‘ CYCLE ‘ 4 Apésatl tasta soft CYCL CALL PAT
PAT » Introduceti o viteza de avans
sau

> Apasati tasta soft F MAX

> Sistemul de control va utiliza aceasta viteza de
avans pentru a efectua avansul transversal intre
puncte.

> Nici o viteza introdusa: sistemul de control va
utiliza ultima viteza de avans programata.

» Introduceti o functie auxiliara (functie M), daca
este necesar

» Confirmati introducerea cu tasta END

Sistemul de control retrage scula la inaltimea de degajare
intre punctele de pornire. In functie de valoarea care este mai
mare, sistemul de control utilizeaza ca inaltime de degajare fie
coordonata axei brosei din apelarea ciclului, fie valoarea din
parametrul Q204 al ciclului.

inainte de APEL. CICLU SABL., puteti utiliza functia VALOARE
IMPL. GLOBALA 125 (aflati in SPEC FCT/SETARI DE PROGRAM
IMPLICITE) cu Q345=1. in acest caz, sistemul de control va
pozitiona intotdeauna scula la cea de-a 2-a prescriere de degajare
definita in cadrul ciclului.

Daca doriti sa va deplasati cu o viteza de avans redusa la
prepozitionarea pe axa brosei, utilizati functia auxiliara M103.

Efectul tabelelor de puncte cu cicluri SL si Ciclul 12

Sistemul de control interpreteaza punctele ca o decalare
suplimentara a originii.

Efectul tabelelor de puncte cu ciclurile de la 200 pana la 208 si
de la 262 pana la 267

Sistemul de control interpreteaza punctele din planul de lucru drept
coordonate ale centrelor gaurilor. Daca doriti sa utilizati coordonata
definita in tabelul de puncte drept coordonata a punctului de pornire
pe axa brosei, trebuie sa definiti coordonata marginii superioare a
piesei de prelucrat (Q203) ca 0.
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Efectul tabelelor de puncte cu ciclurilede la 251 pana la 254

Sistemul de control interpreteaza punctele din planul de lucru
drept coordonate ale punctului de pornire al ciclului. Daca doriti sa
utilizati coordonata definita in tabelul de puncte drept coordonata
a punctului de pornire pe axa brosei, trebuie sa definiti coordonata
marginii superioare a piesei de prelucrat (Q203) ca 0.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca programati o inaltime de degajare pentru orice puncte
dintr-un tabel de puncte, sistemul de control va ignora cea de-
a 2-a prescriere de degajare pentru toate punctele din ciclul de
prelucrare respectiv!

» Programati in prealabil GLOBAL DEF 125 POSITIONING. in
acest mod, va veti asigura ca sistemul de control ia in calcul
indltimea de degajare din tabelul de puncte numai pentru
punctul corespunzator.

o Note de programare si de operare:

B Daca apelati CYCL CALL PAT, sistemul de control va
utiliza cel mai recent tabel de puncte definit. Acest
lucru se aplica si daca definiti tabelul de puncte intr-
un program NC imbricat in CALL PGM.

Utilizarea ciclurilor fixe | Tabele de puncte
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Cicluri: Gaurire | Notiuni fundamentale

4.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru toate tipurile de
operatii de gaurire :

Tasta soft

200

Ciclu

GAURIRE (Ciclul 200, DIN/ISO: G200)

B Gaura simpla

® Introducerea duratei de temporizare in partea de jos si de sus
® Referinta adancime selectabila

Pagina
78

201

3

ALEZARE (Ciclul 201,DIN/ISO: G201, optiunea 19)
®  Alezarea unei gauri
® Introducerea duratei de temporizare Tn partea de jos

81

202

3

PERFORARE (Ciclul 202, DIN/ISO: G202, optiunea 19)
® Realizarea unei gauri

B |ntroducerea vitezei de avans pentru retragere

B Introducerea duratei de temporizare Tn partea de jos
® Introducerea miscéarii de retragere

83

203

3

GAURIRE UNIVERSALA (Ciclul 203, DIN/ISO: G203, optiunea 19)

® Degresiune — gaura cu avans in scadere

B Introducerea duratei de temporizare in partea de jos si de sus
® Introducerea comportamentului cu fardmitarea aschiilor

m Referinta adancime selectabila

87

204 ‘

RETROPERFORARE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204, optiunea 19)

B Prelucrarea unui contraalezaj pe suprafata inferioara a piesei de prelucrat

® |ntroducerea duratei de temporizare
® Introducerea miscéarii de retragere

92

CIOCANIRE UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205, optiunea 19)

® Degresiune — gaura cu avans in scadere

B Introducerea comportamentului cu faramitarea aschiilor
® |ntroducerea unui punct de pornire adancit

= |ntroducerea unei distan{ei avansate de oprire

96

76
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Cicluri: Gaurire | Notiuni fundamentale

Tasta soft Ciclu
208 ‘ FREZAREA GAURILOR (Ciclul 208, DIN/ISO: G208, optiunea 19)
B Frezarea unei gauri
B Introducerea unui diametru de pregaurire
® Frezare selectabila in sensul avansului sau in sens contrar avansului

Pagina
102

241 GAURIRE ADANCA CU O SINGURA MUCHIE (Ciclul 241, DIN/ISO: G241,
optiunea 19)

= Gaurire cu o singura muchie
B Punctul de pornire adancit

® Directia de rotatie si viteza de rotire pentru avansarea in gaura si
retragerea din aceasta

® Introducerea adancimii de temporizare

105

240 CENTRARE (Ciclul 240, DIN/ISO: G240, optiunea 19)
% B Realizarea unei gauri centrale

B Introducerea diametrului sau adancimii de centrare

® Introducerea duratei de temporizare in partea de jos
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Cicluri: Gaurire | GAURIRE (Ciclul 200, DIN/ISO: G200)

4.2 GAURIRE (Ciclul 200, DIN/ISO: G200)

Aplicatie

Cu acest ciclu, puteti realiza gauri simple. Tn acest ciclu, adancimea
de referinta este selectabila.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

2 Scula gaureste pana la prima adancime de patrundere cu viteza
de avans programata F.

3 Sistemul de control retrage scula cu FMAX la prescrierea de
degajare, asteapta acolo (daca a fost introdusa o temporizare)
si apoi deplaseaza scula cu FMAX la prescrierea de degajare de
deasupra primei adancimi de patrundere

4 Scula gaureste apoi mai adanc pana la adancimea de
patrundere, cu viteza de avans programata F.

5 Sistemul de control repeta procedura (pasii 2-4) pana la
atingerea adancimii programate (durata de temporizare de la
Q211 este aplicata la fiecare avans)

6 Tn cele din urma, scula este retrasé de la baza g&urii cu
avans rapid FMAX pana la prescrierea de degajare sau a 2-a
prescriere de degajare. Cea de-a 2-a prescriere de degajare
Q204 este aplicatd numai daca valoarea acesteia este mai mare
decat prescrierea de degajare Q200

78 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Gurire | GAURIRE (Ciclul 200, DIN/ISO: G200)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

® Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

= Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definitd LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

o Daca doriti sa efectuati gaurirea fara faramifarea
aschiilor, nu uitati sa definiti, la parametrul Q202,
o valoare mai mare decat adancimea Q201 plus
adancimea calculata bazata pe unghiul varfului. Aici,
puteti introduce o valoare mult mai mare.
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Cicluri: Gaurire | GAURIRE (Ciclul 200, DIN/ISO: G200)

Parametrii ciclului
> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat. Introduceti o valoare pozitiva.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q201 Adancime? (valoare incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea Q203
inferioara a gaurii.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul gauririi, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999, ca
alternativa, FAUTO, FU

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999

Adancimea nu trebuie sa fie un multiplu al
adancimii de patrundere. Sistemul de control va
deplasa scula la adancime dintr-o miscare daca:

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

® adancimea de patrundere este mai mare decéat
adancimea
» Q210 Temporizare in partea sup.?: Timpul in
secunde cat scula ramane la prescrierea de
degajare dupa ce a fost retrasa din gaura, pentru
eliminarea aschiilor, de catre sistemul de control.
Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafefei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000

> Q395 Referinta pe diametru (0/1)?: Selectat;
daca adancimea introdusa se raporteaza la
varful sculei sau la partea cilindrica a sculei.
Daca sistemul de control urmeaza sa raporteze
adancimea la partea cilindrica a sculei, unghiul
la varf al sculei trebuie sa fie definit in coloana
T ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.

0 = Adancimea se raporteaza la varful sculei
1 = Adancimea se raporteaza la partea cilindrica a
sculei

N o1
o o
<
X

w
o
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o

m
X
o
3 -
°
3
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Cicluri: Gaurire | ALEZARE (Ciclul 201,DIN/ISO: G201, optiunea 19)

4.3 ALEZARE (Ciclul 201,DIN/ISO: G201,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti realiza piese simple. In acest ciclu, puteti
defini o temporizare optionala in partea inferioara a gaurii.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa, deasupra
suprafetei piesei de prelucrat

2 Scula alezeaza péna la adancimea introdusa cu viteza de avans
programata F.

3 Daca este programata temporizarea, pe durata introdusa scula
raméane Tn partea inferioara a gaurii.

4 Apoi, sistemul de control retrage scula cu avans rapid FMAX la
prescrierea de degajare sau a 2-a prescriere de degajare. Cea
de-a 2-a prescriere de degajare Q204 este aplicata numai daca
valoarea acesteia este mai mare decat prescrierea de degajare
Q200

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

® Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Cicluri: Gaurire | ALEZARE (Ciclul 201,DIN/ISO: G201, optiunea 19)

Parametrii ciclului

201 »

82

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a gaurii.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul alezarii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999, ca
alternativa, FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000
Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans a sculei la retragerea din gaura, in mm/min.
Daca introduceti Q208 = 0, se aplica viteza de
avans pentru alezare.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata a suprafetei piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementalad): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q203
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Cicluri: Gaurire | PERFORARE (Ciclul 202, DIN/ISO: G202, optiunea 19)

4.4 PERFORARE (Ciclul 202, DIN/ISO: G202,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
servocomandata.

Cu acest ciclu, puteti realiza gauri. in acest ciclu, puteti defini o
temporizare optionala in partea inferioara a gaurii.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare programata de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat

2 Scula gaureste pana la adancimea programata cu viteza de
avans pentru patrundere.

3 Daca este programata, scula ramane in partea inferioara a
gaurii pe durata de temporizare introdusa, cu rotatia activa a
brosei pentru taiere libera.

4 Sistemul de control efectueaza apoi o oprire orientata a brosei
in pozitia definita la parametrul Q336

5 Daca este selectata retragerea, scula se retrage in directia
programata cu 0,2 mm (valoare fixa).

6 Apoi, sistemul de control deplaseaza scula la viteza de
retragere, la prescrierea de degajare

7 Scula este centrata din nou in gaura

8 Sistemul de control readuce brosa in starea in care se afla la
inceputul ciclului.

9 Daca este programat, sistemul de control deplaseaza scula in
FMAX, la cea de-a 2-a prescriere de degajare. Cea de-a 2-a
prescriere de degajare Q204 este aplicata numai daca valoarea
acesteia este mai mare decat prescrierea de degajare Q200
Daca Q214=0, varful sculei raméane pe peretele gaurii.
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Cicluri: Gaurire | PERFORARE (Ciclul 202, DIN/ISO: G202, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista un risc de coliziune daca selectati directia gresita pentru
retragere. Daca in planul de lucru exista oglindiri, acestea nu
sunt luate in calcul pentru directia de retragere. Pe de alta parte,
sistemul de control va lua in calcul transformarile active pentru
retragere.

» Verificati pozitia varfului sculei cand programati o oprire
orientata a brosei la unghiul pe care il introduceti in Q336 (de
exemplu, in modul de operare Pozit. cu introd. manuala
date). In acest caz, nicio transformare nu trebuie s fie activ.

> Setati in asa fel unghiul, incat varful sculei sa fie paralel cu
directia de decuplare.

> Alegeti o directie de decuplare Q214 care indeparteaza scula
de peretele gaurii.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca ati activat M136, scula nu se va deplasa la prescrierea de
degajare programata la finalul operatiei de prelucrare. Rotirea
brosei se va opri in partea inferioara a gaurii, ceea ce va opri si
avansul. Exista pericolul de coliziune deoarece scula nu se va
retrage!

» Utilizati M137 pentru a dezactiva M136 inainte de Tnceperea
ciclului

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.
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Cicluri: Gaurire | PERFORARE (Ciclul 202, DIN/ISO: G202, optiunea 19)

® Dupa prelucrare, sistemul dne control readuce scula la punctul de
pornire din planul de lucru. In acest mod, puteti continua treptat
pozitionarea sculei.

= Daca functia M7 sau M8 era activa inainte de apelarea ciclului,
sistemul de control va reconstrui aceasta stare anterioara la
sfarsitul ciclului.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

202 | 2

86

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a gaurii.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul gauririi, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999, ca
alternativa, FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000
Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans a sculei la retragerea din gaura, in mm/
min. Daca introduceti Q208=0, se aplica viteza de
avans pentru patrundere.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa FMAX, FAUTO

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?:
Determinati directia in care sistemul de control
retrage scula la partea inferioara a gaurii (dupa
efectuarea unei opriri orientate a brosei)

0: Nu decuplati scula

1: Decuplati scula in directia minus a axei
principale

2: Decuplati scula in directia minus a axei
principale

3: Decuplati scula in directia minus a axei
principale

4: Decuplati scula in directia minus a axei
principale

Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care sistemul de control
pozitioneaza scula inainte de a o retrage.
Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000
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4.5 GAURIRE UNIVERSALA (Ciclul 203,
DIN/ISO: G203, optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti realiza gauri cu avans in scadere. In acest
ciclu, puteti defini o temporizare optionala in partea inferioara a
gaurii. Ciclul poate fi executat cu sau fara faramitarea aschiilor.

Rularea ciclului

Comportamentul fara faramitarea aschiilor, fara pasi de

reducere:

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu
avans rapid FMAX, la valoarea programata pentru DIST. DE
SIGURANTA Q200 deasupra suprafetei piesei de prelucrat

2 Scula gaureste la valoarea programata pentru VIT. AVANS
PLONJARE Q206 pana la prima ADANCIME PLONJARE Q202

3 Apoi, sistemul de control scoate scula din gaura la valoarea
programata pentru DIST. DE SIGURANTA Q200

4 Acum, sistemul de control introduce din nou scula in gaura cu
avans rapid si executa din nou o gaurire cu avans la ADANCIME
PLONJARE Q202, cu VIT. AVANS PLONJARE Q206

5 Atunci cand efectuati prelucrare fara faramitarea aschiilor,
sistemul de control retrage scula din orificiu dupa fiecare avans
la VIT. AVANS RETRAGERE Q208, pana la DIST. DE SIGURANTA
Q200. Ramane acolo pe perioada de timp TEMPOR. PARTEA
SUP. Q210

6 Aceasta secventa se repeta pana la atingerea adancimii Q201.

7 Cand se atinge valoarea ADANCIME Q201, sistemul de
control retrage scula din gaura cu FMAX pana la DIST. DE
SIGURANTA Q200 sau DIST. DE SIGURANTA 2 Valoarea DIST.
DE SIGURANTA 2 Q204 se aplica numai daca este programata
la o valoare mai mare decéat DIST. DE SIGURANTA Q200

Comportamentul cu faramitarea aschiilor, fara pasi de
reducere:

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX, la valoarea specificata pentru DIST. DE SIGURANTA
Q200 deasupra suprafetei piesei de prelucrat

2 Scula gaureste la valoarea programata pentru VIT. AVANS
PLONJARE Q206 pana la prima ADANCIME PLONJARE Q202

3 Apoi, sistemul de control retrage scula cu valoarea din DIST.
FARAM. ASCHII Q256

4 Acum, scula patrunde din nou cu valoarea ADANCIME
PLONJARE Q202, cu VIT. AVANS PLONJARE Q206
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5 Sistemul de control repeta patrunderea pana ce este atinsa
valoarea NUMAR RUPERI SPAN Q213 sau pana ce orificiul
atinge valoarea ADANCIME Q201 doritad. Daca se atinge numarul
definit de faramitari ale agchiilor, insa orificiul nu atinge valoarea
ADANCIME Q201 dorita, sistemul de control va retrage scula cu
VIT. AVANS RETRAGERE Q208 din orificiu si o va aduce la DIST.
DE SIGURANTA Q200

6 Daca este programat, sistemul de control va agtepta pe durata
de timp specificata la TEMPOR. PARTEA SUP. Q210

7 Apoi, sistemul de control executa patrunderea sculei la viteza de
avans rapid pana la atingerea valorii DIST. FARAM. ASCHII Q256
deasupra ultimei adancimi de patrundere.

8 Pasii 2-7 sunt repetati pana cand este atinsa valoarea
ADANCIME Q201

9 Cand se atinge valoarea ADANCIME Q201, sistemul de
control retrage scula din gaura cu FMAX pana la DIST. DE
SIGURANTA Q200 sau DIST. DE SIGURANTA 2 Valoarea DIST.
DE SIGURANTA 2 Q204 se aplica numai daca este programata
la o valoare mai mare decéat DIST. DE SIGURANTA Q200

Comportamentul cu faramitarea aschiilor, cu pasi de reducere

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu
avans rapid FMAX, la valoarea programata pentru DIST. DE
SIGURANTA Q200 deasupra suprafetei piesei de prelucrat

2 Scula gaureste la valoarea programata pentru VIT. AVANS
PLONJARE Q206 pana la prima ADANCIME PLONJARE Q202

3 Apoi, sistemul de control retrage scula cu valoarea din DIST.
FARAM. ASCHII Q256

4 Acum, scula patrunde din nou cu valoarea ADANCIME
PLONJARE Q202 minus MARIME ADAOS Q212 la VIT. AVANS
PLONJARE Q206. Diferenta din ce in ce mai mica dintre
valoarea actualizatd ADANCIME PLONJARE Q202 minus
MARIME ADAOS Q212 nu trebuie sa fie niciodata mai mica decat
ADANCIME PLONJ. MIN. Q205 (exemplu: Q202=5, Q212=1,
Q213=4, Q205= 3: Prima adancime de patrundere este 5 mm,

a doua adancime de patrundere este 5- 1 =4 mm, a treia
adancime de patrundere este 4 - 1 = 3 mm, iar a patra adancime
de patrundere este tot 3 mm)

5 Sistemul de control repeta patrunderea pana ce este atinsa
valoarea NUMAR RUPERI SPAN Q213 sau pana ce orificiul
atinge valoarea ADANCIME Q201 dorita. Daca se atinge numarul
definit de faramitari ale aschiilor, insa orificiul nu atinge valoarea
ADANCIME Q201 dorita, sistemul de control va retrage scula cu
VIT. AVANS RETRAGERE Q208 din orificiu si 0 va aduce la DIST.
DE SIGURANTA Q200

6 Daca este programat astfel, sistemul de control va astepta acum
pe durata de timp specificata la TEMPOR. PARTEA SUP. Q210

7 Apoi, sistemul de control executa patrunderea sculei la viteza de
avans rapid pana la atingerea valorii DIST. FARAM. ASCHII Q256
deasupra ultimei adancimi de patrundere.

8 Pasii 2-7 sunt repetati pana cand este atinsa valoarea
ADANCIME Q201
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9 Daca este programat astfel, sistemul de control va astepta acum
pe durata de timp specificata la TEMPOR. LA ADANCIME Q211

10 Cand se atinge valoarea ADANCIME Q201, sistemul de
control retrage scula din gaura cu FMAX pana la DIST. DE
SIGURANTA Q200 sau DIST. DE SIGURANTA 2 Valoarea DIST.
DE SIGURANTA 2 Q204 se aplica numai daca este programata
la o valoare mai mare decét DIST. DE SIGURANTA Q200

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea n cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

= Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definitd LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

90

>

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta

dintre suprafata piesei de prelucrat si partea 0203
inferioara a gaurii.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la

99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul gauririi, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999, ca
alternativa, FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999

Adancimea nu trebuie sa fie un multiplu al

adancimii de patrundere. Sistemul de control

va deplasa scula la adancime dintr-o miscare

daca:

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

B adancimea de patrundere este mai mare
decét adancimea

Q210 Temporizare in partea sup.?: Timpul in
secunde cat scula ramane la prescrierea de
degajare dupa ce a fost retrasa din gaura, pentru
eliminarea aschiilor, de catre sistemul de control.
Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafefei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q212 Decrement? (valoare incrementala):
Valoarea cu care sistemul de control reduce Q202
Adancime avans dupa fiecare avans.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q213 Nr. ruperi inainte de retragere?: Numarul
de operatii de faramitare a aschiilor dupa care
sistemul de control retrage scula din gaura pentru
eliminarea aschiilor. Pentru faramitarea aschiilor,
sistemul de control retrage scula de fiecare data cu
valoarea din Q256.

Interval de introducere: de la 0 la 99999

m
X
o
3
T
€

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Gaurire | GAURIRE UNIVERSALA (Ciclul 203, DIN/ISO: G203, optiunea 19)

» Q205 Adancime minima plonjare? (valoare
incrementald): Daca ati introdus Q212 MARIME
ADAOS, sistemul de control limiteaza adancimea
de patrundere la valoarea introdusa pentru Q205.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000

> Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans a sculei la retragerea din gaura, in mm/
min. Daca introduceti Q208=0, sistemul de control
retrage scula cu viteza de avans specificata la
Q206.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999, ca
alternativa FMAX, FAUTO

> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? (valoare
incrementald): Valoarea cu care sistemul de
control retrage scula in timpul faramitarii aschiilor.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q395 Referinta pe diametru (0/1)?: Selectat;
daca adancimea introdusa se raporteaza la
varful sculei sau la partea cilindrica a sculei.
Daca sistemul de control urmeaza sa raporteze
adancimea la partea cilindrica a sculei, unghiul
la varf al sculei trebuie sa fie definit in coloana
T ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.
0 = Adancimea se raporteaza la varful sculei
1 = Adancimea se raporteaza la partea cilindrica a
sculei

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Gaurire | RETROPERFORARE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204, optiunea 19)

46 RETROPERFORARE (Ciclul 204,
DIN/ISO: G204, optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii. Z A

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa ‘

servocomandata.

|

o Barele speciale de alezat in sens contrar avansului sunt 1
necesare pentru acest ciclu. |

i

Acest ciclu permite prelucrarea contraalezajelor din partea @
inferioara a piesei de prelucrat.

xY¥

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare programata de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

2 Sistemul de control orienteaza apoi brosa in pozitia 0° cu o
oprire orientata a brosei si decaleaza scula cu distanta de la
centru.

3 Scula este apoi introdusa in gaura deja existenta cu viteza de
avans pentru prepozitionare, pana ce muchia de taiere atinge
prescrierea de degajare programata sub marginea inferioara a
piesei de prelucrat.

4 Sistemul de control centreaza apoi din nou scula in alezaj,
porneste brosa si, daca este aplicabil, agentul de racire si
deplaseaza scula cu viteza de avans pentru contraalezare, pana
la adancimea programata pentru contraalezaj

5 Daca este programata, scula ramane la partea inferioara a
contraalezajului. Scula va fi retrasa din nou din gaura. Sistemul
de control efectueaza inca o oprire orientata a brosei, iar scula
este decalata din nou cu distanta de la centru.

6 TIn final, scula se deplaseazi cu FMAX la prescrierea de
degajare.
7 Scula este centrata din nou in gaura

8 Sistemul de control readuce brosa in starea in care se afla la
inceputul ciclului.

9 Daca este necesar, sistemul de control deplaseaza scula la cea
de-a 2-a prescriere de degajare. Cea de-a 2-a prescriere de
degajare Q204 este aplicata numai daca valoarea acesteia este
mai mare decéat prescrierea de degajare Q200
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista un risc de coliziune daca selectati directia gresita pentru
retragere. Daca in planul de lucru exista oglindiri, acestea nu
sunt luate in calcul pentru directia de retragere. Pe de alta parte,
sistemul de control va lua Tn calcul transformarile active pentru
retragere.

» Verificati pozitia varfului sculei cand programati o oprire
orientata a brosei la unghiul pe care il introduceti in Q336 (de
exemplu, in modul de operare Pozit. cu introd. manuala
date). In acest caz, nicio transformare nu trebuie sé fie activ.

> Setati in asa fel unghiul, incat varful sculei sa fie paralel cu
directia de decuplare.

> Alegeti o directie de decuplare Q214 care indeparteaza scula
de peretele gaurii.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

® Dupa prelucrare, sistemul de control readuce scula la punctul de
pornire din planul de lucru. In acest mod, puteti continua treptat
pozitionarea sculei.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu adancime determina
directia de lucru. Nota: daca introduceti un semn pozitiv, scula
perforeaza in directia axei pozitive a brosei.

= Cand calculeaza punctul de pornire pentru perforare, sistemul
de control ia in considerare lungimea muchiei de taiere a barei
de alezare si grosimea materialului.

® Daca functia M7 sau M8 era activa Tnainte de apelarea ciclului,
sistemul de control va reconstrui aceasta stare anterioara la
sfarsitul ciclului.

= Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca este mai mica decat ADANCIME LAMARE Q249,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

o Introduceti lungimea sculei, masurata astfel incat sa fie
masurata partea de jos a barei de alezare, nu muchia de
taiere.
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Parametrii ciclului

204 > Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
/% Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q249 Adancime lamare? (valoare incrementald):
Distanta dintre fata inferioara a piesei de prelucrat
si partea inferioara a gaurii. Un semn pozitiv
inseamna ca gaura va fi perforata in directia
pozitiva a axei brosei.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q250 Grosime material? (valoare incrementala):
Grosimea piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la 0,0001 la
99999,9999

> Q251 Cota excentrica margine unealta? (valoare
incrementald): Distanta de la centru pentru bara de
perforare; valoare din foaia de date a sculei.
Interval de introducere: de la 0,0001 la
99999,9999

» Q252 Inaltime margine unealta? (valoare
incrementald): Distanta dintre fata inferioara a
barei de perforare si muchia principala de taiere;
valoare din foaia de date a sculei.

Interval de introducere: de la 0,0001 la
99999,9999

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii in piesa de
prelucrat sau in timpul retractarii din piesa de
prelucrat, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

> Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza de
avans a sculei in timpul zencuirii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FAUTO, FU

> Q255 Timp de asteptare in secunde?: Timpul de
asteptare la partea superioara a orificiului gaurit, in
secunde.
Interval de introducere: de la 0 la 3600,000

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementalad): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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» Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?:
Determinarea directiei in care sistemul de control
decaleaza scula cu distanta de la centru (dupa
orientarea brosei); programarea valorii 0 nu este
permisa
1. Retrageti scula in directia minus a axei
principale
2: Retrageti scula in directia minus a axei
secundare
3: Retrageti scula in directia plus a axei principale
4: Retrageti scula in directia plus a axei secundare

> Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care sistemul de control
pozitioneaza scula inainte ca aceasta sa patrunda
in sau sa se retraga din orificiul gaurit.
Interval de introducere: de la -360,0000 la
360,0000
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4.7 CIOCANIRE UNIVERSALA (Ciclul 205,
DIN/ISO: G205, optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti realiza gauri cu avans in scadere. Este posibil
sa introduceti un punct de pornire adancit. In acest ciclu, puteti
defini optional o temporizare optionala in partea inferioara a gaurii.
Ciclul poate fi executat cu sau fara faramitarea aschiilor.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa, deasupra
suprafetei piesei de prelucrat

2 Daca ati introdus un punct de pornire adancit, sistemul de
control deplaseaza scula cu viteza de avans pentru pozitionare
definitéd pana la prescrierea de degajare de deasupra punctului
de pornire adancit

3 Scula gaureste pana la prima adancime de patrundere cu viteza
de avans programata F.

4 Daca ati programat faramitarea aschiilor, scula se retrage
apoi cu valoarea de retragere introdusa. Daca operatj fara
faramitarea aschiilor, scula este deplasata cu avans rapid la
prescrierea de degajare, iar apoi cu FMAX la pozitia de pornire
introdusa, deasupra primei adancimi de patrundere

5 Scula gaureste apoi mai adanc pana la adancimea de
patrundere, cu viteza de avans programata. Daca este
programata, adancimea de patrundere este redusa dupa fiecare
avans cu decrementul.

6 Sistemul de control repeta acest proces (pasii 2—4) pana cand
este atinsa adancimea totala programata a gaurii.

7 Scula raméane n partea inferioara a gaurii — daca este
programata — cét timp specifica temporizarea pentru a se
elibera, apoi se retrage la prescrierea de degajare sau a 2-a
prescriere de degajare cu viteza de avans pentru retragere. Cea
de-a 2-a prescriere de degajare Q204 este aplicata numai daca
valoarea acesteia este mai mare decéat prescrierea de degajare
Q200

96 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Gaurire | CIOCANIRE UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

® Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

= Daca introduceti distantele de oprire in avans Q258 diferite de
Q259, sistemul de control va modifica distan{ele de oprire in
avans intre prima si ultima adancime de patrundere la aceeasi
viteza.

® Daca utilizati Q379 pentru a introduce un punct de pornire
adancit, sistemul de control modifica punctul de pornire al
deplasarii de avans. Deplasarile de retragere nu sunt modificate
de sistemul de control, ci sunt calculate conform coordonatei
suprafetei piesei de prelucrat.

® Daca Q257 ADANC. FARAM. ASCHII este mai mare decat Q202
ADANCIME PLONJARE, operatia este executata fara fardmitarea
aschiilor.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

o acest ciclu nu este adecvat pentru gauriri foarte lungi.
Pentru gauriri foarte lungi, utilizati Ciclul 241 MAS 1CAP
GAUR.ADANCA.
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Parametrii ciclului

205 ‘ll

98

>

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a gaurii (varful burghiului).

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul gauririi, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999, ca
alternativa, FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999

Adancimea nu trebuie sa fie un multiplu al
adancimii de patrundere. Sistemul de control va
deplasa scula la adancime dintr-o miscare daca:

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

® adancimea de patrundere este mai mare decéat
adancimea

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q212 Decrement? (valoare incrementala):
Valoarea cu care sistemul de control reduce
adancimea de patrundere Q202.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q205 Adancime minima plonjare? (valoare
incrementala): Daca afi introdus Q212 MARIME
ADAOS, sistemul de control limiteaza adancimea
de patrundere la valoarea introdusa pentru Q205.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q258 Dist. oprire avansata sup.? (valoare
incrementald): Prescrierea de degajare pentru
pozitionarea cu avans rapid cand sistemul de
control readuce scula la adancimea de patrundere
curenta dupa retragerea din gaura.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q203
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> Q259 Dist. oprire avansata inf.? (valoare
incrementala): Prescrierea de degajare pentru
pozitionarea cu avans rapid cand sistemul de
control readuce scula la adancimea de patrundere
curenta dupa retragerea din gaura; valoarea
pentru ultima adancime de patrundere.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii? (valoare
incrementala): Adancimea de patrundere dupa
care sistemul de control faramiteaza aschia.
Aschiile nu sunt faramitate daca este introdusa
valoarea 0.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? (valoare
incrementala): Valoarea cu care sistemul de
control retrage scula Tn timpul faramitarii aschiilor.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000

» Q379 Punct de pornire adancit? (valoare
incrementald, raportare la Q203 COORDONATA
SUPRAFATA, {ine cont de Q200): Pozitia de
incepere a gauririi efective. Sistemul de control se
misca cu Q253 AVANS PREPOZITIONARE pana la
Q200 DIST. DE SIGURANTA deasupra punctului de
pornire adancit.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Defineste
viteza de parcurgere a sculei la reapropierea
de Q201 ADANCIME dupa Q256 DIST. FARAM.
ASCHII. Aceasta viteza de avans este aplicata
si cand scula este pozitionata la Q379 PUNCT
DE PORNIRE (nu este egal cu 0). Valoarea este
exprimata in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

> Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans a sculei cand se retrage dupa operatia de
prelucrare, in mm/min. Daca introduceti Q208=0,
sistemul de control retrage scula cu viteza de
avans specificata la Q206.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FMAX, FAUTO

> Q395 Referinta pe diametru (0/1)?: Selectat;
daca adancimea introdusa se raporteaza la
varful sculei sau la partea cilindrica a sculei.
Daca sistemul de control urmeaza sa raporteze
adancimea la partea cilindrica a sculei, unghiul
la varf al sculei trebuie sa fie definit in coloana
T ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.
0 = Adancimea se raporteaza la varful sculei
1 = Adancimea se raporteaza la partea cilindrica a
sculei
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Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula (raza scula 3)
Retragerea sculei

Definire ciclu

Apropiere gaurd, brosd PORNITA
Apelare ciclu

Retragere scula, terminare program

=
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Cicluri: Gaurire | CIOCANIRE UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205, optiunea 19)

ge scula cu valoarea definita in Q256 DIST. FARAM.
ASCHII. Eliminarea aschiilor incepe cand scula ajunge
la ADANCIME PLONJARE. intregul proces este repetat
pana se ajunge la Q202 ADANCIME.

Exemplu:

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula (raza scula 3)
Retragerea sculei

Definire ciclu

Apropiere gaurd, brosd PORNITA
Apelare ciclu

Retragere scula, terminare program
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Cicluri: Gaurire | FREZAREA GAURILOR (Ciclul 208, DIN/ISO: G208, optiunea 19)

4.8 FREZAREA GAURILOR (Ciclul 208,
DIN/ISO: G208, optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti freza g&uri. In acest ciclu, puteti defini un
diametru optional, pregaurit.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa, Q200,
deasupra suprafetei piesei de prelucrat

2 La pasul urmator, sistemul de control se deplaseaza descriind
un semicerc pentru a aborda traseul elicoidal (pornind din
centru)

3 Scula frezeaza pe un traseu elicoidal, de la pozitia curenta
pana la adancimea de gaurire introdusa, cu viteza de avans
programata F.

4 Cand este atinsa adancimea de gaurire, sistemul de control
parcurge din nou un cerc complet, pentru a elimina materialul
ramas dupa patrunderea initiala.

5 Apoi, sistemul de control centreaza scula din nou in gaura si o
retrage la prescrierea de degajare Q200.

6 Aceasta procedura este repetata pana cand se obtine diametrul
nominal (sistemul de control calculeaza singur depasirea)

7 La final, scula este retrasa la prescrierea de degajare sau la a
2-a prescriere de degajare, Q204, cu avans rapid FMAX. Cea
de-a 2-a prescriere de degajare Q204 este aplicatda numai daca
valoarea acesteia este mai mare decét prescrierea de degajare
Q200

o Pentru primul traseu elicoidal, factorul de suprapunere
este setat la cea mai mare valoare posibila, pentru a
impiedica scula sa atinga baza gaurii. Toate celelalte
trasee sunt distribuite uniform.
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

ANUNT

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si pentru scula!

Daca avansul selectat este prea mare, exista pericolul de rupere
a sculei si de deteriorare a piesei de prelucrat.

» Specificati unghiul de patrundere maxim posibil si raza
coltului DR2 in coloana UNGHI a tabelului de scule TOOL.T.
> Sistemul de control va calcula automat avansul maxim permis

si va modifica corespunzator valoarea introdusa daca este
necesar.

B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Daca ati introdus diametrul alezajului egal cu diametrul sculei,
sistemul de control va gauri direct la adancimea introdusa, fara
interpolare elicoidala.

® O functie de oglindire activa nu influenteaza tipul frezarii definite
in ciclu.

B Cand calculeaza factorul de suprapunere, sistemul de control
tine cont de raza colfului sculei curente, DR2.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

®  Sistemul de control utilizeaza valoarea RCUTS in ciclu, pentru a
monitoriza sculele cu taiere non-centrala si pentru a nu permite
sculei sa atinga partea frontala. Daca este necesar, sistemul de
control intrerupe prelucrarea si emite un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

208 »

104

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre fata inferioara a sculei si suprafata
piesei de prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a gaurii.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul gauririi elicoidale, Tn mm/
min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q334 Avans per revolutie elice (valoare
incrementala): Adancimea de patrundere a sculei
la fiecare miscare elicoidala (=360°).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q335 Diametru nominal? (valoare absoluta):
Diametrul gaurii. Daca ati introdus diametrul
nominal egal cu diametrul sculei, sistemul de
control va perfora direct la adancimea introdusa
fara interpolare elicoidala.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q342 Diametru degrosare? (valoare absoluta):
Introduceti dimensiunea diametrului pregaurit.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = Frezare in sensul avansului

—1 = Frezare in sens contrar avansului (daca
introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in
sensul avansului)

Q203
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4.9 GAURIRE ADANCA CU O SINGURA
MUCHIE (Ciclul 241, DIN/ISO: G241,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA va permite sa prelucrati gauri
utilizadnd o singura muchie. Este posibil sa introduceti un punct de
pornire adancit. Puteti sa definiti directia de rotatie si viteza de rotire
pentru avansarea in gaura si retragerea din aceasta.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu
viteza de avans rapid FMAX pana la Distanta de siguranta
Q200 introdusa, deasupra piesei de prelucrat COORDONATA
SUPRAFATA Q203

2 In functie de "Comportamentul de pozitionare la utilizarea
Q379", Pagina 109, sistemul de control porneste brosa fie la
viteza programata si la Distanta de siguranta Q200, fie la o
anumita distanta deasupra suprafetei coordonatelor

3 Sistemul de control executa miscarea de apropiere in functie de
directia de rotatie definita in ciclu, cu brosa in sens orar, in sens
antiorar sau stationara.

4 Scula gaureste pana la adancimea gaurii, cu viteza de avans F,
sau la adadncimea maxima de patrundere, daca a fost introdusa
o valoare a avansului mai mica. Adancimea de patrundere este
redusa dupa fiecare avans cu decrementul. Daca ati introdus o
adancime de temporizare, sistemul de control reduce viteza de
avans cu factorul vitezei de avans dupa ce s-a atins adancimea
de temporizare

5 Daca este programatd, scula ramane la partea inferioara a
gaurii pentru faramitarea aschiilor.

6 Sistemul de control repeta acest proces (pasii 4-5) pana cand
este atinsa adancimea totala programata a gaurii

7 Dupa ce sistemul de control ajunge n aceasta pozitie, opreste
automat agentul de racire si seteaza viteza la valoarea definita
la Q427 VIT ROT. TRECERE/EXT

8 Sistemul de control aduce scula in pozitia de retragere, la viteza
de avans pentru retragere. Pentru a afla valoarea pozitiei de
retragere Tn cazul dvs., consultati: vezi Pagina 109

9 Daca este programatd, scula se muta la a doua prescriere de
degajare cu FMAX
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

241 ’

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si Q203 COORDONATA
SUPRAFATA.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre Q203 COORDONATA SUPRAFATA si partea
inferioara a gaurii.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul gauririi, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999, ca
alternativa, FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000
Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Distanta fa{a de originea piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q379 Punct de pornire adancit? (valoare
incrementala, raportare la Q203 COORDONATA
SUPRAFATA, {ine cont de Q200): Pozitia de
incepere a gauririi efective. Sistemul de control se
misca cu Q253 AVANS PREPOZITIONARE pana la
Q200 DIST. DE SIGURANTA deasupra punctului de
pornire adancit.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Defineste
viteza de parcurgere a sculei la reapropierea

de Q201 ADANCIME dupa Q256 DIST. FARAM.
ASCHII. Aceasta viteza de avans este aplicata

si cand scula este pozitionata la Q379 PUNCT
DE PORNIRE (nu este egal cu 0). Valoarea este
exprimata Tn mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza
de avans a sculei la retragerea din gaura, in
mm/min. Daca introduceti Q208=0, sistemul de
control retrage scula cu Q206 VIT...VIT. AVANS
PLONJARE.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativd FMAX, FAUTO
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Cicluri: Gaurire | GAURIRE ADANCA CU O SINGURA MUCHIE (Ciclul 241, DIN/ISO: G241, optiunea 19)

> Q426 Dir. rotire intr/iesire(3/4/5)?: Direciia
dorita de rotatie a brosei cand scula se deplaseaza
in si se retrage din gaura. Introducere:
3: Rotire brosa cu M3
4: Rotire brosa cu M4
5: Deplasare cu brosa stationara

> Q427 Viteza brosa intrare/iesire?: Viteza de
rotatie cu care scula trebuie sa se roteasca atunci
cand se deplaseaza in si se retrage din gaura.
Interval de introducere: de la 0 la 99999

> Q428 Viteza brosa pentru gaurire?: Turatia dorita
pentru gaurire.
Interval de introducere: de la 0 la 99999

> Q429 Fct. M pt agent racire activ.?: Functie
diversa pentru pornirea agentului de racire.
Sistemul de control porneste agentul de racire
daca scula este in gaura la Q379 PUNCT DE
PORNIRE.
Interval de introducere: de la 0 la 999

> Q430 Fct. M pt agent racire dezactiv?: Functie
diversa pentru oprirea agentului de racire. Sistemul
de control opreste agentul de racire daca scula
este la Q201 ADANCIME.
Interval de introducere: de la 0 la 999

> Q435 Adancime de asteptare? (valoare
incrementald): Coordonata de pe axa brosei la
care scula este temporizata. Daca se introduce 0,
functia nu este activa (setare standard). Aplicatie:
in timpul prelucrérii de g&uri strapunse, unele scule
necesita o scurta durata de temporizare inainte
de a iesi din partea inferioara a gaurii pentru a
transporta aschiile la partea superioara. Definiti o
valoare mai mica decat Q201 ADANCIME.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q401 Factor viteza de avans in %?: Factorul cu
care sistemul de control reduce viteza de avans
dupa ce s-a atins Q435 ADANC. DE ASTEPTARE.
Interval de introducere: de la 0 la 100

» Q202 Adancime maxima plonjare? (valoare
incrementala): Avans per aschiere. Nu este
necesar ca Q201 ADANCIME sa fie multiplu al
valorii Q202.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q212 Decrement? (valoare incrementala):
Valoarea cu care sistemul de control reduce Q202
Adancime avans dupa fiecare avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q205 Adancime minima plonjare? (valoare
incrementala): Daca afi introdus Q212 MARIME
ADAOS, sistemul de control limiteaza adancimea
de patrundere la valoarea introdusa pentru Q205.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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Cicluri: Gaurire | GAURIRE ADANCA CU O SINGURA MUCHIE (Ciclul 241, DIN/ISO: G241, optiunea 19)

Comportamentul de pozitionare la utilizarea Q379

In special atunci cand lucrati cu burghie foarte lungi, de exemplu
burghie cu o singura muchie pentru orificii adanci sau burghie
spirale cu lungime mare, este necesar sa retineti cateva lucruri.
Pozitia in care este pornita broga este esentiala. Daca scula nu
este ghidata corect, un burghiu foarte lung se poate rupe.

Prin urmare, este recomandat sa utilizati parametrul PUNCT DE
PORNIRE Q379. Acest parametru permite influentarea pozitiei in
care sistemul de control porneste brosa.

Pornirea gauririi

Parametrul PUNCT DE PORNIRE Q379 ia Tn calcul atat
COORDONATA SUPRAFATA Q203, cat si DIST. DE SIGURANTA
Q200. Exemplul de mai jos demonstreaza relatia dintre parametri si
modul de calcul al pozitiei de pornire:

PUNCT DE PORNIRE Q379=0

® Sistemul de control porneste brosa la DIST. DE SIGURANTA

Q200 deasupra punctului definit de COORDONATA SUPRAFATA
Q203

PUNCT DE PORNIRE Q379>0
Punctul de pornire este la o anumita valoare peste cea a
punctului de pornire adancit Q379. Aceasta valoare poate
fi calculatd dupa cum urmeaza: 0,2 x Q379; Daca rezultatul
acestui calcul este mai mare decat Q200, valoarea este
intotdeauna Q200.
Exemplu:

= COORDONATA SUPRAFATA Q203 =0

= DIST. DE SIGURANTA Q200 =2

E PUNCT DE PORNIRE Q379 =2
Punctul de pornire al gauririi este calculat dupa cum urmeaza:
0,2 x Q379=0,2*2=0,4; punctului de pornire este cu 0,4 mm/
inch deaspupa punctului de pornire adancit. Prin urmare, daca
punctul de pornire adancit este la -2, sistemul de control initiaza
procesul de gaurire la -1,6 mm.

Tabelul de mai jos prezinta diferite exemple pentru calcularea
punctului de pornire a gauririi:
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Cicluri: Gaurire | GAURIRE ADANCA CU O SINGURA MUCHIE (Ciclul 241, DIN/ISO: G241, optiunea 19)

Pornirea gauririi la punctul de pornire la adancime marita

Q200 Q379 Q203 Pozitia in care pre- | Factor 0,2 * Q379 Pornirea gauririi
pozitionarea este
executata cu FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, prin -23
urmare se utilizeaza valoarea 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, prin -98
urmare se utilizeaza valoarea 2.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, prin -95
urmare se utilizeaza valoarea 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Cicluri: Gaurire | GAURIRE ADANCA CU O SINGURA MUCHIE (Ciclul 241, DIN/ISO: G241, optiunea 19)

Eliminarea aschiilor

Punctul Tn care sistemul de control elimina aschii este, de
asemenea, esential atunci cand se lucreaza cu scule extra-lungi.
Nu este necesar ca pozitia de retragere n timpul eliminarii agchiilor
sa fie pozitia In care a inceput gaurirea. O pozitie definita pentru
fardmitarea aschiilor poate asigura mentinerea burghiului Tn ghidaj.
PUNCT DE PORNIRE Q379=0

m  Aschiile sunt eliminate atunci cand scula este pozitionata
la DIST. DE SIGURANTA Q200 deasupra punctului definit de
COORDONATA SUPRAFATA Q203.

PUNCT DE PORNIRE Q379>0

Eliminarea aschiilor este efectuata la o anumita valoare
deasupra punctului de pornire adancit Q379. Aceasta valoare
poate fi calculata dupa cum urmeaza: 0,8 x Q379; daca
rezultatul acestui calcul este mai mare decat Q200, valoarea
este intotdeauna Q200.

Exemplu:
= COORDONATA SUPRAFATA Q203 =0
= DIST. DE SIGURANTAQ200 =2
= PUNCT DE PORNIRE Q379 =2

Pozitia pentru eliminarea aschiilor este calculata dupa cum
urmeaza: 0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozitia pentru eliminarea
aschiilor este cu 1,6 mm/inch deaspura punctului de pornire
adancit. Prin urmare, daca punctul de pornire adancit este la -2,
sistemul de control initiaza procesul de eliminare a aschiilor la
-0,4.

Tabelul urmator contine exemple ale modului de calculare a
pozitiei pentru eliminarea aschiilor (pozitia de retragere):
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Cicluri: Gaurire | GAURIRE ADANCA CU O SINGURA MUCHIE (Ciclul 241, DIN/ISO: G241, optiunea 19)

Pozitia pentru eliminarea aschiilor (pozitia de retragere) cu
punct de pornire adancit

Q200 Q379 Q203 Pozitia in care pre- | Factor 0,8 * Q379 Pozitia de retur
pozitionarea este
executata cu FMAX
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, prin -8
urmare se utilizeaza valoarea 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, prin -23
urmare se utilizeaza valoarea 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, prin -98
urmare se utilizeaza valoarea 2.)
0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, prin -5
urmare se utilizeaza valoarea 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, prin -20
urmare se utilizeaza valoarea 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, prin -95
urmare se utilizeaza valoarea 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, prin | -80
urmare se utilizeaza valoarea 20.)
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Cicluri: Gaurire | CENTRARE (Ciclul 240, DIN/ISO: G240, optiunea 19)

410 CENTRARE (Ciclul 240, DIN/ISO: G240,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati ciclul 240 CENTRARE pentru a prelucra gauri centrale.
Puteti sa specificati diametrul sau adancimea de centrare si o
perioada optionala de temporizare n partea de jos.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare programata de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat

2 Scula este centrata la viteza de avans programata F la
diametrul de centrare programat sau la adancimea de centrare
programata.

3 Daca este definita, scula ramane la adancimea de centrare.

4 Lafinal, scula este retrasa la prescrierea de degajare sau la a
2-a prescriere de degajare cu avans rapid FMAX. Cea de-a 2-a
prescriere de degajare Q204 este aplicatd numai daca valoarea
acesteia este mai mare decéat prescrierea de degajare Q200

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Programati un bloc de pozitionare pentru a pozitiona scula
in punctul de pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu
compensare a razei RO.

®  Semnul algebric pentru parametrul ciclului Q344 (diametru) sau
Q201 (adancime) determina directia de lucru. Daca programatj
diametrul sau adancimea = 0, ciclul nu va fi executat.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca este mai mica decat adancimea de prelucrare,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Cicluri: Gaurire | CENTRARE (Ciclul 240, DIN/ISO: G240, optiunea 19)

Parametrii ciclului

240 »

114

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat. Introduceti o valoare pozitiva.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q343 Selectare diametru/adancime(1/0):
Selectati daca centrarea se bazeaza pe diametrul
introdus sau pe adancimea introdusa. Daca
sistemul de control realizeaza centrarea pe baza
diametrului introdus, unghiul de tintire al sculei
trebuie sa fie definit in coloana Unghi T din tabelul
de scule TOOL.T.

0: Centrare bazata pe adancimea introdusa

1: Centrare bazata pe diametrul introdus

Q201 Adancime? (valoare incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara de centrare (varful conului de centrare).
Valoare valabila numai daca se defineste Q343=0.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q344 Diametru lamare (semn algebric): Diametrul
de centrare. Valoare valabila numai daca se
defineste Q343=1.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul centrarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa, FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000
Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q203
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Cicluri: Gaurire | Exemple de programare
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Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula (raza scula 3)
Retragerea sculei

Definire ciclu

Apropiere gaura 1, brosd PORNITA
Apelarea ciclului

Apropiere gaura 2, apelare ciclu
Apropiere gaura 3, apelare ciclu
Apropiere gaura 4, apelare ciclu

Retragere scula, terminare program
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Cicluri: Gaurire | Exemple de programare

Exemplu: Utilizarea ciclurilor de gaurire in conexiune
cu PATTERN DEF

Coordonatele orificiului gaurit sunt stocate in definirea
modelului PATTERN DEF POS si sunt apelate de siste-
mul de control cu CYCL CALL PAT. 100 7

Razele sculelor sunt selectate astfel incat toti pasii de 907
lucru sa poata fi vazuti in graficele test.

Secventa de program
Centrare (raza scula 4)
Gaurire (raza scula 2,4)

Filetare (raza scula 3)
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale”,
Pagina 120

65
55

30

1020 40 80 90100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula: scula de centrare (raza scula 4)
Deplasare scula la indltimea de degajare

Definiti toate pozitiile de gaurire in modelul de puncte

Definire ciclu: centrare

Aceasta functie este utilizata pentru CYCL CALL PAT si
pozitioneaza scula la cea de-a 2-a prescriere de degajare
intre puncte. Aceasta functie ramane activa pana la
executarea M30.

=
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Cicluri: Gaurire | Exemple de programare

Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte
Retragere scula

Apelare scula: burghiu (raza 2,4)

Deplasare scula la inaltimea de degajare

Definire ciclu: gaurire

Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte
Retragere scula

Apelare scula: tarod (raza 3)

Deplasare scula la inal{imea de degajare

Definitie ciclu: filetare

Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte

Retragere scula, sfarsit program
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Cicluri: Filetarea/frezarea filetului | Notiuni fundamentale

5.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru toate tipurile de
operatii de filetare:

Tasta soft Ciclu Pagina
208 ‘ FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta (ciclul 206, ISO: G206) 121
Nz zi = Cu un tarod flotant

® Introducerea duratei de temporizare in partea de jos

o7 AT FILETAREA fara mandrina de tarod flotanta (filetare rigida) GS, Ciclul 207, 124
Aan ISO: G207)
= Fara un tarod flotant
B Introducerea duratei de temporizare n partea de jos
209 g1 FILETARE CU FARAMITAREA ASCHIILOR (Ciclul 209, DIN/ISO: G209, 128
%) optiunea 19)
B Fara un tarod flotant
= Introducerea comportamentului cu faramitarea aschiilor
262 FREZAREA FILETURILOR (Ciclul 262, DIN/ISO: G262, optiunea 19) 135
% ‘ = Frezarea unui filet intr-un material pregaurit
265 FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA (Ciclul 263, DIN/ISO: G263, optiu- 139
%% ‘ nea 19)
®  Frezarea unui filet intr-un material pregaurit
= Prelucrarea unui sanfren inecat
264 FREZAREA FILETURILOR (Ciclul 264, DIN/ISO: G264, optiunea 19) 143
3 = Gaurirea in material solid
B Frezarea unui filet
ET GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265, DIN/ISO: 147
%% G265, optiunea 19)
®  Frezarea unui filet Tn material solid
267 FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267, optiunea 19) 151
i ® Frezarea unui filet exterior

B Prelucrarea unui sanfren inecat
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Cicluri: Filetareal/frezarea filetului | FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

5.2 FILETAREA cu mandrina de tarod

flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

Aplicatie

Filetul este taiat la o trecere sau la mai multe. Este utilizat un tarod
flotant.

Rularea ciclului

1

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Scula gaureste pana la adancimea totala a gaurii dintr-o singura
migcare.

Odata ce scula a ajuns la adancimea totala a gaurii, directia

de rotatie a brosei este inversata si scula este retrasa la
prescrierea de degajare, la sfarsitul temporizarii. Daca este
programata, scula se muta la a doua prescriere de degajare cu
FMAX

La prescrierea de degajare, directia de rotatie a brosei este din
nou inversata.

o Note privind utilizarea:

m La filetare este necesar un tarod flotant. Acesta
trebuie sa compenseze in timpul procesului de
filetare tolerantele dintre viteza de avans si viteza
brosei.

La parametrul CfgSeriallnterface (nr. 113600), putefi

introduce urmatoarele setari:

m sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (valoare implicita)
(suprareglarea vitezei nu este activa), in continuare
sistemul de control regleaza viteza dupa cum este
necesar
SpindlePotentiometer (suprareglarea vitezei de
avans nu este activa) si

® thrdWaitingTime (nr. 113601): Dupa oprirea brosei,
scula va raméne la partea de jos a filetului pe
perioada de timp specificata.

® thrdPreSwitch (nr. 113602): Brosa este oprita pe
aceasta perioada de timp Tnainte de a ajunge la
partea de jos a filetului.
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Pentru filetarea fileturilor spre dreapta, activati brosa cu M3, iar
pentru fileturi spre stanga utilizati M4.

= in Ciclul 206, sistemul de control utilizeaza viteza de rotatie
programata si viteza de avans definita Tn ciclu pentru a calcula
pasul filetului.

= Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definitéd LU a
sculei. Daca este mai mica decat ADANCIME FILET Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

Parametrii ciclului

208 > Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
] Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Valoare orientativa: pas 4x.

» Q201 Adancime filet? (valoare incrementala): 0203
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul filetarii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

» Q211 Temporizare la adancime?: Introduceti
o valoare intre 0 si 0,5 secunde pentru a evita
blocarea sculei in timpul retragerii.

Interval de introducere: de la 0 la 3600,0000

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Viteza de avans este calculata in felul urmator: F=S x p
F: Viteza de avans (mm/min)

S: Viteza brosei (rpm)

p: Pas de filet (mm)

Retragerea dupa o intrerupere de program

Daca intrerupeti rularea programului in timpul filetarii cu tasta
NC Stop, sistemul de control va afisa o tasta soft cu care puteti
retrage scula.

w
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | FILETAREA fara mandrina de tarod flotanta (filetare rigida) GS, Ciclul

5.3 FILETAREA fara mandrina de tarod
flotanta (filetare rigida) GS, Ciclul 207,
ISO: G207)

Aplicatie

®

Consultati manualul masinii.

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui
ciclu.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
servocomandata.

Sistemul de control taie filetul fara mandrina de tarod flotanta in una

sau mai multe treceri.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans

rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

2 Scula gaureste pana la adancimea totala a gaurii dintr-o singura

miscare.

3 Apoi, sistemul va inversa din nou sensul de rotatie a brosei,
iar scula va fi retrasa la prescrierea de degajare. Daca este

programata, scula se muta la a doua prescriere de degajare cu

FMAX

4 Sistemul de control opreste rotatia brosei la prescrierea de
degajare.

Note privind utilizarea:

® Pentru filetare, axele brosei si sculei sunt
intotdeauna sincronizate una cu cealalta.

Sincronizarea poate fi efectuata cu brosa stationara

sau aflata in miscare de rotatje.

La parametrul CfgSeriallnterface (nr. 113600), puteti
introduce urmatoarele setari:

® sourceOverride (nr. 113603): SpindlePotentiometer

(suprascrierea vitezei de avans nu este activa) si
FeedPotentiometer (suprascrierea turatiei nu este
activa); in continuare, sistemul de control regleaza
turatia brosei dupa cum este necesar

® thrdWaitingTime (nr. 113601): Dupa oprirea brosei,

scula va ramane in partea de jos a filetului pe
perioada de timp specificata.

® thrdPreSwitch (nr. 113602): Brosa este oprita pe
aceasta perioada de timp Tnainte de a ajunge la
partea de jos a filetului.

B limitSpindleSpeed (nr. 113604): Limita viteza brosa
Adevarat: La adancimi mici ale filetului, viteza brosei

este limitata, astfel incat aceasta functioneaza la
viteza constanta cca 1/3 din timp
Fals: (Limitarea nu este activa)
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De retinut in timpul programarii!

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Daca programati M3 (sau M4) inainte de acest ciclu, broga se
roteste dupa sfarsitul ciclului (la viteza programata in blocul
TOOL CALL).

B Daca nu programati M3 (sau IAV\4) inainte de acest ciclu, brosa
se va opri la sfarsitul ciclului. In acest caz, va trebui sa reporniti
brosa cu M3 (sau M4) Thainte de urmatoarea operatie.

® Daca introduceti pasul de filet al tarodului in coloana Pas din
tabelul de scule, sistemul de control compara pasul de filet din
tabelul de scule cu pasul de filet definit in ciclu. Daca pozitiile nu
corespund, sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare.

= Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca este mai mica decat ADANCIME FILET Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

o Daca nu schimbati niciun parametru dinamic (de ex.
prescrierea de degajare, viteza brosei etc.), puteti fileta
ulterior orificiul la o adancime mai mare. Asigurati-
va, insa, ca selectati o prescriere de degajare Q200
suficient de mare, astfel incat axa sculei sa paraseasca
traseul de accelerare pe aceasta distanta.
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Parametrii ciclului

207 RT

ap

126

>

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta dintre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stanga

Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementalad): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q203
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Retragerea dupa o intrerupere de program

Retragere in modul de functionare Pozitionare cu introducere
manuala date

Procedati dupa cum urmeaza:

— » Pentru a intrerupe taierea filetului, apasati tasta
T.Ql NC stop

» Apasalti tasta soft pentru retragere.

o » Apasati pe NC start

. > Scula se retrage din gaura si se deplaseaza la
punctul de pornire al operatiei de prelucrare.
Brosa este oprita automat. Sistemul de control
afiseaza un mesaj.

Retragerea in modurile Rulare program, Bloc unic sau
Secventa integrala

Procedati dupa cum urmeaza:

— » Pentru a intrerupe programul, apasati tasta
T,Ql NC stop

e Apasati tasta soft
MANUALA AVANS TRANSVERSAL MANUAL

» Retragerea sculei pe axa activa a brosei

RELUARE » Pentru a continua executarea programului,
POZITIE apasati tasta soft RESTABILIRE POZITIE

LI

» Apoi apasati pe NC start
> Sistemul de control readuce scula in pozitia

in care se afla nainte de apasarea tastei
Oprire NC.

ANUNT

Pericol de coliziune!

1

=

Daca deplasati scula in sens negativ in locul sensului pozitiv
atunci cand o retrageti, exista riscul de coliziune.

» Cand retrageti scula, o puteti deplasa in directiile pozitiva si
negativa ale axei sculei.

» Acordati atentie directiei in care retrageti scula din gaura
inainte de a o retrage
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5.4 FILETARE CU FARAMITAREA
ASCHIILOR (Ciclul 209, DIN/ISO: G209,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.
Aceasta funciie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.
Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
servocomandata.

Scula prelucreaza filetul in mai multe treceri pana ce atinge
adancimea programata. Puteti defini Tntr-un parametru daca scula
sa fie sau nu retrasa complet din gaura pentru faramitarea aschiilor.
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Rularea ciclului

1

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare programata de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat. Acolo, efectueaza o oprire
orientata a brosei.

Scula se deplaseaza la adancimea de avans programata,
inverseaza directia de rotatie a brogei si se retrage cu o distantad
specifica sau complet, pentru eliminarea aschiilor, in functie

de definire. Daca ati definit un factor pentru cresterea vitezei
brosei, sistemul de control retrage scula din gaura la viteza
corespunzatoare.

Apoi, inverseaza din nou directia de rotatie a brosei si
avanseaza la urmatoarea adancime de avans.

Sistemul de control repeta acest proces (pasii 2-3) pana cand
este atinsa adancimea programata a filetului.

Scula este retrasa apoi la prescrierea de degajare. Daca este

programata, scula se muta la a doua prescriere de degajare cu
FMAX

Sistemul de control opreste rotatia brosei la prescrierea de
degajare.

o Note privind utilizarea:

= Pentru filetare, axele brosei si sculei sunt
intotdeauna sincronizate una cu cealalta.
Sincronizarea poate avea loc in timp ce brosa este
stationara.

La parametrul CfgSeriallnterface (nr. 113600), putefi
introduce urmatoarele setari:

® sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (valoare implicita)
(suprareglarea vitezei nu este activa), in continuare
sistemul de control regleaza viteza dupa cum este
necesar
SpindlePotentiometer (suprareglarea vitezei de
avans nu este activa) si

= thrdWaitingTime (nr. 113601): Dupa oprirea brosei,
scula va ramane la partea de jos a filetului pe
perioada de timp specificata.

® thrdPreSwitch (nr. 113602): Brosa este oprita pe
aceasta perioada de timp inainte de a ajunge la
partea de jos a filetului.
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ,adancime filet”
determina directia de lucru.

® Daca ati definit un factor rpm pentru retragerea rapida in
parametrul ciclului Q403, sistemul de control limiteaza viteza la
viteza maxima a treptei active a angrenajului.

® Daca programati M3 (sau M4) inainte de acest ciclu, brosa se
roteste dupa sfarsitul ciclului (la viteza programata in blocul
TOOL CALL).

= Daca nu programati M3 (sau M4) inainte de acest ciclu, brosa
se va opri la sfarsitul ciclului. In acest caz, va trebui sa reporniti
brosa cu M3 (sau M4) Tnhainte de urmatoarea operatie.

® Daca introduceti pasul de filet al tarodului in coloana Pas din
tabelul de scule, sistemul de control compara pasul de filet din
tabelul de scule cu pasul de filet definit in ciclu. Daca pozitiile nu
corespund, sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca este mai mica decat ADANCIME FILET Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

o Daca nu schimbati niciun parametru dinamic (de ex.
prescrierea de degajare, viteza brosei etc.), puteti fileta
ulterior orificiul la o adancime mai mare. Asigurati-
va, insa, ca selectati o prescriere de degajare Q200
suficient de mare, astfel incat axa sculei sa poata parasi
traseul de accelerare pe aceasta distanta
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Z\ ]
Q204

optiunea 19)

Parametrii ciclului

209 RT

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):

i
T

prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric

marcheaza diferenta dintre fileturile spre dreapta si

cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stanga

Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala); Coordonata pe axa brosei la care

nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa

de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii? (valoare
incrementala); Adancimea de patrundere dupa
care sistemul de control faramiteaza aschia.
Aschiile nu sunt faramitate daca este introdusa
valoarea 0.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?: Sistemul
de control inmulieste pasul Q239 cu valoarea

programata si retrage scula cu valoarea calculata
pentru fardmitarea aschiilor. Daca introduceti Q256

= 0, sistemul de control retrage scula complet
din gaura (la prescrierea de degajare), pentru
faramitarea aschiilor.
Interval de introducere de la 0,000 la 99999,999
> Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care sistemul de control
pozitioneaza scula Tnainte de a prelucra filetul.
Aceasta va permite sa retrasati sanfurile filetului,
daca este necesar.
Interval de introducere: de la -360,0000 la
360,0000

> Q403 Factor RPM pt. retragere?: Factorul cu

care sistemul de control mareste turatia brosei — si

astfel si viteza de avans pentru retragere — cand
se retrage din gaura. Crestere maxima la viteza
maxima a treptei active a angrenajului.

Interval de introducere de la 0,0001 la 10.
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Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de

Q203

G209,

I

Exemplu

X
26 CYCL DEF 209 FILET. FARAM.
ASCHII
Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q201=-20 ;ADANCIME FILET
Q239=+1
Q203=+25 ;COORDONATA
Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q257=5 ;ADANC. FARAM. ASCHII
Q256=+1 ;DIST. FARAM. ASCHII
Q336=50 ;UNGHI BROSA
Q403=1.5 ;FACTOR RPM
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Retragerea dupa o intrerupere de program

Retragere in modul de functionare Pozitionare cu introducere
manuala date

Procedati dupa cum urmeaza:

— » Pentru a intrerupe taierea filetului, apasati tasta
T.Ql NC stop

» Apasalti tasta soft pentru retragere.

o » Apasati pe NC start

. > Scula se retrage din gaura si se deplaseaza la
punctul de pornire al operatiei de prelucrare.
Brosa este oprita automat. Sistemul de control
afiseaza un mesaj.

Retragerea in modurile Rulare program, Bloc unic sau
Secventa integrala

Procedati dupa cum urmeaza:

— » Pentru a intrerupe programul, apasati tasta
T,Ql NC stop
@ > Apasati tasta soft
MANUALA AVANS TRANSVERSAL MANUAL
» Retragerea sculei pe axa activa a brosei
» Pentru a continua executarea programului,
PoZITIE apasati tasta soft RESTABILIRE POZITIE

» Apoi apasati pe NC start
> Sistemul de control readuce scula in pozitia

in care se afla nainte de apasarea tastei
Oprire NC.

ANUNT

Pericol de coliziune!

=l

Daca deplasati scula in sens negativ in locul sensului pozitiv
atunci cand o retrageti, exista riscul de coliziune.

» Cand retrageti scula, o puteti deplasa in directiile pozitiva si
negativa ale axei sculei.

» Acordati atentie directiei in care retrageti scula din gaura
inainte de a o retrage
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5.5 Notiuni fundamentale privind frezarea

filetului

Premise

Masina unealta trebuie sa fie dotata cu sistem intern de racire
a brosei (lubrifiant de racire la o presiune de min. 30 bari si 0
sursa de aer comprimat la o presiune de min. 6 bari).

Frezarea fileturilor cauzeaza de regula deformari ale profilului
fileturilor. Pentru a corecta acest efect, aveti nevoie de valorile
compensarilor specifice sculei, indicate Tn catalogul de scule sau
disponibile la producatorul sculei (puteti seta compensarea in
APELARE SCULA, utilizand raza delta DR).

Ciclurile 262, 263, 264 si 267 pot fi utilizate numai cu scule
care se rotesc in sens orar; ciclul 265 este adecvat pentru scule
care se rotesc in sens orar sau in sens antiorar

Directia de lucru este determinata de urmatorii parametri de
intrare: Semnul algebric al Q239 (+ = filet spre dreapta / — =
filet spre stanga) si metoda de frezare Q351 (+1 = in sensul
avansului / —1 = in sens contrar avansului).

Tabelul de mai jos ilustreaza relatiile dintre parametrii de intrare
individuali pentru sculele cu rotire spre dreapta.

Filet intern Pas in sensul Directie de
avansului / in lucru
sens contrar
avansului
Dreapta + +1(RL) Z+
Stanga - -1(RR) Z+
Dreapta + -1(RR) Z-
Stanga - +1(RL) Z-
Filet extern Pas in sensul Directie de
avansului / in lucru
sens contrar
avansului
Dreapta + +1(RL) Z-
Stanga - -1(RR) Z-
Dreapta + -1(RR) Z+
Stanga - +1(RL) Z+
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca programati valorile adancimii de patrundere cu un semn
algebric diferit, poate avea loc o coliziune.

» Asigurati-va ca programati toate valorile de adancime cu
acelasi semn algebric. Exemplu: Daca programati parametrul
Q356 ADANCIME ZENCUIRE cu semn negativ, atunci si
parametrul Q201 ADANCIME FILET trebuie sa aiba semn
negativ

» Daca doriti sa repetati numai procedura de contraalezare
dintr-un ciclu, puteti introduce valoarea 0 la ADANCIME
FILET. Tn acest caz, directia de lucru este determinaté la
valoarea programata pentru ADANCIME ZENCUIRE

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista pericolul de coliziune daca, la ruperea sculei, retrageti
scula din gauréd numai pe directia axei sculei.
» Opriti executarea programului daca scula se rupe

» Comutati la modul de functionare Pozitionare cu introducere
manuala a datelor.

» Incepeti prin a deplasa liniar scula catre centrul gaurii
> Retragerea sculei pe axa sculei

o Viteza de avans programaté pentru frezarea filetului

ia ca referinta muchia de aschiere a sculei. Deoarece
sistemul de control afiseaza intotdeauna viteza de avans
raportata la traseul varfului sculei, valoarea afigata nu
corespunde cu valoarea programata.
Directia de prelucrare a filetului se modifica daca
executati un ciclu de frezare a unui filet in combinatie cu
Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA IMAGINE IN OGLINDA pe o
singura axa.
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5.6 FREZAREA FILETURILOR (Ciclul 262,

DIN/ISO: G262, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de

catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti sa frezati un filet intr-un material pregaurit.

Rularea ciclului

1

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Scula se deplaseaza cu viteza de avans programata pentru
prepozitionare, la planul de pornire. Planul de pornire este
derivat din semnul algebric al pasului de filet, metoda de frezare
(in sensul avansului sau in sens contrar avansului) si numarul
de fileturi per pas.

Scula se apropie apoi tangential de diametrul nominal al filetului
intr-o miscare elicoidala. Tnainte de apropierea elicoidald, este
efectuata o miscare de compensare a axei sculei, pentru a
fncepe cu planul de pornire programat pentru traseul filetului.

In functie de setarea parametrului pentru numarul de fileturi,
scula frezeaza filetul intr-o singura miscare elicoidala, in mai
multe miscari elicoidale decalate sau intr-o miscare elicoidala
continua.

Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si
revine la punctul de pornire din planul de lucru.

La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage scula cu avans
rapid la prescrierea de degajare, sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare

o Diametrul filetului este abordat in semicerc, dinspre

centru. Este efectuata o deplasare de prepozitionare
in lateral daca diametrul sculei este mai mic decat
diametrul nominal al filetului cu o valoare egala cu de
patru ori pasul filetului.
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De retinut in timpul programarii:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

ANUNT

Pericol de coliziune!

In ciclul de frezare a filetului, scula va efectua o miscare de
compensatie pe axa sculei inainte de miscarea de apropiere.
Lungimea miscarii de compensatie este de cel mult jumatate din
pasul filetului. Poate avea loc o coliziune.

> Asigurati-va ca este destul spatiu in gaura!

B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME

determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,

ciclul nu va fi executat.

Daca programati adancimea filetului = 0, ciclul nu va fi executat.

Daca modificati adancimea filetului, sistemul de control modifica
automat punctul de pornire pentru deplasarea elicoidala.

136 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Filetarea/frezarea filetului | FREZAREA FILETURILOR (Ciclul 262, DIN/ISO: G262, optiunea 19)

Parametrii ciclului

262

™)

» Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal al

filetului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta dintre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre sténga

Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q355 Numar fileturi per pas?: Numarul de rotatji
cu care este decalata scula:

0 = 0 miscare elicoidala pe toata adancimea
filetului

1 = 0 migcare elicoidala continua pe toata
lungimea filetului

>1 = mai multe trasee elicoidale cu miscari de
apropiere si departare; intre acestea, sistemul
de control decaleaza scula cu valoarea Q355 x
pasul.

Interval de introducere: de la 0 la 99999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii in piesa de
prelucrat sau in timpul retractarii din piesa de
prelucrat, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = Frezare Tn sensul avansului

—1 = Frezare in sens contrar avansului (daca
introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in
sensul avansului)
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> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

» Q512 Avans apropiere?: Viteza de parcurgere
a sculei in timpul apropierii, in mm/min. Pentru
filetele cu diametru mai mic, puteti reduce viteza
de avans pentru apropiere pentru a reduce riscul
de rupere a sculei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

m
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5.7 FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA
(Ciclul 263, DIN/ISO: G263, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti sa frezati un filet intr-un material pregaurit. In
plus, il puteti utiliza pentru a prelucra un sanfren inecat.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Zencuire

2 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire minus prescrierea de degajare, apoi cu
viteza de avans pentru zencuire la adancimea de zencuire.

3 Daca a fost introdusa o prescriere de degajare laterala, atunci
sistemul de control pozitioneaza imediat scula la viteza de
avans pentru prepozitionare la adancimea de zencuire.

4 Apoi, in functie de spatiul disponibil, sistemul de control
efectueaza o apropiere tangentiala catre diametrul primar, fie
tangential dinspre centru, fie cu o deplasare de prepozitionare in
margine, si urmeaza un traseu circular.

Zencuirea frontala

5 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire frontala.

6 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire.

7 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre centrul gaurii.
Frezarea filetului

8 Sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans
programata pentru prepozitionare, la planul de pornire pentru
filet. Planul de pornire este determinat de semnul algebric al
pasului filetului si de tipul de frezare (in sensul avansului sau in
sens contrar avansului)

9 Apoi, scula se deplaseaza tangential pe un traseu elicoidal catre
diametrul filetului si frezeaza filetul cu o miscare elicoidala de
360°

10 Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si
revine la punctul de pornire din planul de lucru.

11 La sféarsitul ciclului, sistemul de control retrage scula cu avans
rapid la prescrierea de degajare, sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a filetului, de
adancime la zencuire sau de adancime de scufundare frontala
determina directia de lucru. Directia de lucru este definita in
urmatoarea secventa:
1. Adancime filet
2. Adancime zencuire
3. Adancime frontala

® Daca programati un parametru de adancime la 0, sistemul de
control nu va executa acel pas.

= Daca doriti sa zencuiti partea frontala, definiti adancimea de
zencuire cu 0.

o Programati adancimea filetului ca o valoare mai mica
decéat adancimea de zencuire, cu cel putin o treime a
pasului de filet.

optiunea 19)
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Parametrii ciclului

263 ’

Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal al
filetului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta dintre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre sténga

Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q356 Adancime zencuire? (valoare
incrementald): Distanta dintre suprafata piesei de
prelucrat si varful sculei.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii in piesa de
prelucrat sau in timpul retractarii din piesa de
prelucrat, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = Frezare in sensul avansului

—1 = Frezare in sens contrar avansului (daca
introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in
sensul avansului)

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q357 Degajare de sigur. in lateral? (valoare
incrementald): Distanta dintre muchia de taiere a
sculei si peretele gaurii.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
Q358 Adancime zencuire frontala? (valoare
incrementald): Distanta dintre varful sculei si
suprafata superioara a piesei de prelucrat pentru
zencuire la partea frontala a sculei.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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> Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementala): Distanta cu care sistemul de control
indeparteaza centrul sculei de centru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza de
avans a sculei in timpul zencuirii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FAUTO, FU

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

» Q512 Avans apropiere?: Viteza de parcurgere
a sculei in timpul apropierii, in mm/min. Pentru
filetele cu diametru mai mic, puteti reduce viteza
de avans pentru apropiere pentru a reduce riscul
de rupere a sculei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO
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5.8 FREZAREA FILETURILOR (Ciclul 264,
DIN/ISO: G264, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti sa gauriti in material solid, sa prelucrati un
alezaj si in final sa frezatfi un filet.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Gaurire
2 Scula gaureste pana la prima adancime de patrundere cu viteza
de avans programata pentru patrundere.

3 Daca ati programat faramitarea aschiilor, scula se retrage
apoi cu valoarea de retragere introdusa. Daca operati fara
faramitarea aschiilor, scula este retrasa cu avans rapid la
prescrierea de degajare, iar apoi deplasata din nou, cu FMAX,
la pozitia de pornire introdusa, deasupra primei adancimi de
patrundere

4 Scula avanseaza apoi cu alt avans, cu viteza de avans
programata.

5 Sistemul de control repeta acest proces (pasii 2 - 4) pana cand
este atinsa adancimea totala de gaurire

Zencuirea frontala

6 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire frontala.

7 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire.

8 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre centrul gaurii.
Frezarea filetului

9 Sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans
programata pentru prepozitionare, la planul de pornire pentru
filet. Planul de pornire este determinat de semnul algebric al
pasului filetului si de tipul de frezare (in sensul avansului sau in
sens contrar avansului)

10 Apoi, scula se deplaseaza tangential pe un traseu elicoidal catre
diametrul filetului si frezeaza filetul cu o miscare elicoidala de
360°

11 Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si
revine la punctul de pornire din planul de lucru.

12 La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage scula cu avans
rapid la prescrierea de degajare, sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

®  Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a filetului, de
adancime la zencuire sau de adancime de scufundare frontala
determina directia de lucru. Directia de lucru este definita in
urmatoarea secventa:
1. Adancime filet
2. Adancime zencuire
3. Adancime frontala

® Daca programati un parametru de adancime la 0, sistemul de
control nu va executa acel pas.

o Programati adancimea filetului ca o valoare mai mica
decéat adancimea totala a gaurii, cu cel putin o treime a
pasului de filet.
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Parametrii ciclului

264 | 2

Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal al
filetului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta dintre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stanga

Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q356 Adancime totala orificiu? (valoare
incrementald): Distanta dintre suprafata piesei de
prelucrat si partea inferioara a gaurii.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii in piesa de
prelucrat sau in timpul retractarii din piesa de
prelucrat, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = Frezare in sensul avansului

—1 = Frezare in sens contrar avansului (daca
introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in
sensul avansului)

Q202 Adancime maxima plonjare? (valoare
incrementald): Avans per aschiere. Nu este
necesar ca Q201 ADANCIME sa fie multiplu al
valorii Q202.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Adancimea nu trebuie sa fie un multiplu al
adancimii de patrundere. Sistemul de control va
deplasa scula la adancime dintr-o miscare daca:

® adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

= adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea

Q258 Dist. oprire avansata sup.? (valoare
incrementala): Prescrierea de degajare pentru
pozitionarea cu avans rapid cand sistemul de
control readuce scula la adancimea de patrundere
curenta dupa retragerea din gaura.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii? (valoare Q206=150
incrementala): Adancimea de patrundere dupa

. Y A . . Q207=500
care sistemul de control faramiteaza aschia.
Aschiile nu sunt faramitate daca este introdusa Q512=0
valoarea 0.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? (valoare
incrementala): Valoarea cu care sistemul de
control retrage scula Tn timpul faramitarii aschiilor.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q358 Adancime zencuire frontala? (valoare
incrementala): Distanta dintre varful sculei si
suprafata superioara a piesei de prelucrat pentru
zencuire la partea frontala a sculei.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementala): Distanta cu care sistemul de control
indeparteaza centrul sculei de centru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

Q512 Avans apropiere?: Viteza de parcurgere

a sculei in timpul apropierii, In mm/min. Pentru
filetele cu diametru mai mic, puteti reduce viteza
de avans pentru apropiere pentru a reduce riscul
de rupere a sculei.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO
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5.9 GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A
FILETULUI (Ciclul 265, DIN/ISO: G265,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti sa frezati un filet intr-un material solid. Tn
plus, puteti alege sa prelucrati un alezaj inainte sau dupa frezarea
filetului.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Zencuirea frontala

2 Daca zencuirea se efectueaza Tnainte de frezarea filetului,
scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru zencuire, la
adancimea de scufundare frontala. Daca zencuirea are loc dupa
frezarea filetului, sistemul de control deplaseaza scula cu viteza
de avans pentru prepozitionare, la adancimea de zencuire

3 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire
4 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre centrul gaurii.
Frezarea filetului
5 Sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans

programata pentru prepozitionare, la planul de pornire pentru
filet

6 Scula se apropie apoi tangential de diametrul nominal al filetului
intr-o migcare elicoidala

7 Scula se deplaseaza pe un traseu descendent elicoidal
continuu, pana atinge adancimea filetului

8 Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si
revine la punctul de pornire din planul de lucru.

9 La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage scula cu avans
rapid la prescrierea de degajare, sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare
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Cicluri: Filetareal/frezarea filetului | GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265,
DIN/ISO: G265, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

. Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a filetului sau
adancime de scufundare frontala determina directia de lucru.
Directia de lucru este definita in urmatoarea secventa:

1. Adancime filet
2. Adancime frontala

® Daca programati un parametru de adancime la 0, sistemul de
control nu va executa acel pas.

= Daca modificati adancimea filetului, sistemul de control modifica
automat punctul de pornire pentru deplasarea elicoidala.

B Tipul de frezare (in sens contrar avansului sau in sensul
avansului) este determinat de filet (spre dreapta sau spre

stanga) si de directia de rotatie a sculei, deoarece se poate
lucra numai in directia de lucru a sculei.
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265,
DIN/ISO: G265, optiunea 19)

Parametrii ciclului
» Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal al

filetului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta dintre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre sténga

Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

> Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii in piesa de
prelucrat sau in timpul retractarii din piesa de
prelucrat, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

> Q358 Adancime zencuire frontala? (valoare
incrementald): Distanta dintre varful sculei si
suprafata superioara a piesei de prelucrat pentru
zencuire la partea frontala a sculei.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementald): Distanta cu care sistemul de control
indeparteaza centrul sculei de centru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q360 Zencuire (inainte/dupa: 0/1)? : Prelucrarea
sanfrenului
0 = Tnainte de frezarea filetului
1 = dupa frezarea filetului

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021 149



Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265,
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> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza de
avans a sculei in timpul zencuirii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FAUTO, FU

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267,

optiunea 19)

5.10 FREZAREA FILETULUI EXTERIOR
(Ciclul 267, DIN/ISO: G267, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu acest ciclu, puteti freza un filet exterior. In plus, il puteti utiliza
pentru a prelucra un sanfren inecat.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Zencuirea frontala

2 Sistemul de control se apropie de punctul de pornire pentru
zencuire in partea din fata, Incepand din centrul stiftului, pe axa
de referinta din planul de lucru. Pozitia punctului de pornire este
determinata de raza filetului, raza sculei si de pas.

3 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire frontala.

4 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire

5 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre punctul de pornire
Frezarea filetului

6 Sistemul de control pozitioneaza scula in punctul de pornire
daca nu a existat nicio zencuire anterioara frontala. Punctul
de pornire pentru frezarea filetului = punctul de pornire pentru
zencuirea frontala

7 Scula se deplaseaza cu viteza de avans programata pentru
prepozitionare, la planul de pornire. Planul de pornire este
derivat din semnul algebric al pasului de filet, metoda de frezare
(in sensul avansului sau in sens contrar avansului) si numarul
de fileturi per pas.

8 Scula se apropie apoi tangential de diametrul nominal al filetului
intr-o miscare elicoidala

9 TIn functie de setarea parametrului pentru numarul de fileturi,
scula frezeaza filetul intr-o singura miscare elicoidala, in mai
multe migcari elicoidale decalate sau intr-o miscare elicoidala
continua.

10 Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si
revine la punctul de pornire din planul de lucru.

11 La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage scula cu avans
rapid la prescrierea de degajare, sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267,
optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de pornire
(centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare a razei RO.

. Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a filetului sau
adancime de scufundare frontala determina directia de lucru.
Directia de lucru este definita in urmatoarea secventa:

1. Adancime filet
2. Adancime frontala

® Daca programati un parametru de adancime la 0, sistemul de
control nu va executa acel pas.

® Decalajul necesar inainte de zencuirea frontala trebuie sa fie
determinat anterior. Trebuie sa introduceti valoarea de la centrul
stiftului la centrul sculei (valoare necorectata).
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Cicluri: Filetarea/frezarea filetului | FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267,

optiunea 19)

Parametrii ciclului

267 » Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal al

i, filetului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta dintre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre sténga

Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

> Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea de jos a filetului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q355 Numar fileturi per pas?: Numarul de rotatii
cu care este decalata scula:
0 = 0 miscare elicoidala pe toata adancimea
filetului
1 = 0 migcare elicoidala continua pe toata
lungimea filetului
>1 = mai multe trasee elicoidale cu miscari de
apropiere si departare; intre acestea, sistemul
de control decaleaza scula cu valoarea Q355 x
pasul.
Interval de introducere: de la 0 la 99999

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii in piesa de
prelucrat sau in timpul retractarii din piesa de
prelucrat, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FMAX, FAUTO

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei.
+1 = Frezare Tn sensul avansului
—1 = Frezare in sens contrar avansului (daca
introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in
sensul avansului)

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q358 Adancime zencuire frontala? (valoare
incrementald): Distanta dintre varful sculei si
suprafata superioara a piesei de prelucrat pentru
zencuire la partea frontala a sculei.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267,
optiunea 19)

> Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementala): Distanta cu care sistemul de control
indeparteaza centrul sculei de centru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza de
avans a sculei in timpul zencuirii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FAUTO, FU

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

» Q512 Avans apropiere?: Viteza de parcurgere
a sculei in timpul apropierii, in mm/min. Pentru
filetele cu diametru mai mic, puteti reduce viteza
de avans pentru apropiere pentru a reduce riscul
de rupere a sculei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO
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Cicluri: Filetareal/frezarea filetului | Exemple de programare

control cu optiunea CYCL CALL PAT. 100 7

Razele sculelor sunt selectate astfel incat toti pasii de 907
lucru sa poata fi vazuti in graficele test. 65
Secventa de program 55 4
m Centrarea
= Gaurirea

. 30 —4
® Filetarea

X

1020 40 80 90100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula: centrare scula

Deplasare scula la inadliimea de degajare (programati o
valoare pentru F): sistemul de control pozitioneaza scula la
inaltimea de degajare dupa fiecare ciclu

Selectati tabelul de puncte

Definire ciclu: centrare

aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in tabelul
de puncte

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Apelare ciclu Tn conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT,
viteza de avans dintre puncte: 5000 mm/min

Retragere scula
Apelare scula: burghiu

Deplasare scula la inaltimea de degajare (introduceti o
valoare pentru F)

Definire ciclu: gaurire
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Cicluri: Filetarealfrezarea filetului | Exemple de programare

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Apelare ciclu in conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT
Retragere scula

Apelare scula: tarod

Deplasare scula la inal{imea de degajare

Definitie ciclu: filetare

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Apelare ciclu in conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT

Retragere scula, terminare program

TAB1. Tabel de puncte PNT

1
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | Notiuni fundamentale

6.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru prelucrarea
buzunarelor, stifturilor si canalelor:

Tasta soft Ciclu Pagina
e BUZUNAR DREPTUNGHIULAR (Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea 19) 159
() = Ciclu de degrosare si finisare
m  Strategie de patrundere: elicoidala, reciproca sau verticala
BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/ISO: G252, optiunea 19) 165

= Ciclu de degrosare si finisare
m Strategie de patrundere: elicoidala sau verticala

)
7@ FREZAREA CANALELOR (Ciclul 253, DIN/ISO: G253, optiunea 19) 171

B Ciclu de degrosare si finisare

®  Strategie de patrundere: reciproca sau verticala
254 CANAL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/ISO: G254, optiunea 19) 176
== = Ciclu de degrosare si finisare

® Strategie de patrundere: reciproca sau verticala
256 STIFT DREPTUNGHIULAR (Ciclul 256, DIN/ISO: G256, optiunea 19) 182
= = Ciclu de degrosare si finisare

® Pozitie de apropiere: selectabila
257 STIFT CIRCULAR (Ciclul 257, DIN/ISO: G257, optiunea 19) 187
W 0 = Ciclu de degrosare si finisare

B Introducerea unghiului de pornire
= Avans elicoidal pornind de la diametrul piesei de prelucrat brute

(ass | STIFT POLIGONAL (Ciclul 258, DIN/ISO: G258, optiunea 19) 191
‘ ® Ciclu de degrosare si finisare

®  Avans elicoidal pornind de la diametrul piesei de prelucrat brute

(25 | FREZARE FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiunea 19) 197
‘ B Ciclu de degrosare si finisare

® Strategia si directia de degrosare: selectabila

= |ntroducerea peretilor laterali
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | BUZUNAR DREPTUNGHIULAR (Ciclul

251, DIN/ISO: G251, optiunea 19)

6.2 BUZUNAR DREPTUNGHIULAR (Ciclul
251, DIN/ISO: G251, optiunea 19)

Aplicatie

Utilizati Ciclul 251 pentru a prelucra complet buzunare
dreptunghiulare. In functie de parametrii ciclului, sunt disponibile
urmatoarele alternative de prelucrare:

® Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare n profunzime

Numai finisare laterala

Rularea ciclului
Degrosare

1 Scula patrunde in piesa de prelucrat in centrul buzunarului
si avanseaza la prima adancime de patrundere. Specificati
strategia de patrundere cu parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza buzunarul din interior spre
exterior, ludnd Tn calcul suprapunerea traseelor (Q370) si
toleranta de finisare (Q368 si Q369).

3 La finalul operatiei de degrosare, sistemul de control
indeparteaza scula tangential de peretele buzunarului, apoi
se deplaseaza cu prescrierea de degajare peste adancimea
de patrundere curenta. De acolo, scula revine in centrul
buzunarului cu viteza de avans transversal rapid.

4 Acest proces este repetat pana se atinge adancimea
programata a buzunarului.

Finisarea

5 Daca tolerantele de finisare au fost definite, sistemul de control
patrunde si apoi se apropie de contur. Miscarea de apropiere
are loc pe o raza pentru a se asigura o apropiere treptata.
Sistemul de control finiseaza mai intai peretii buzunarului, cu
mai multe avansari, daca este specificat.

6 Apoi, sistemul de control finiseaza baza buzunarului din interior

inspre exterior. Scula se apropie tangentjal de baza buzunarului.
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | BUZUNAR DREPTUNGHIULAR (Ciclul
251, DIN/ISO: G251, optiunea 19)

De retinut in timpul programarii!

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare),
TNC pozitioneaza scula la prima adancime de patrundere +
prescrierea de degajare cu avans rapid! Exista pericolul de
coliziune n timpul pozitionarii cu avans rapid.

» Efectuati mai intai o operatie de degrosare

> Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula
cu avans rapid fara riscul de coliziune cu piesa de prelucrat

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna
vertical (Q366=0), deoarece nu puteti defini un unghi de
patrundere.

® Prepozitionati scula Tn planul de prelucrare Tn pozitia de pornire,
cu compensarea razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa
sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.

® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

= Programati o prescriere de degajare suficienta, astfel incat scula
sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

m Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei tdietoare a sculei este mai mica
decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

® La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea
de degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata.

m  Retineti ca este necesar sa definiti dimensiuni suficient de mari
ale piesei brute de prelucrat daca unghiul de rotatie Q224 nu
este egal cu 0.
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®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

= Ciclul 251 preia latimea de taiere RCUTS din tabelul de scule.

Mai multe informatii: "Strategia de patrundere Q366 cu
RCUTS", Pagina 164

Parametrii ciclului

EC » Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea

ﬁ-‘ operatiei de prelucrare:
0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare
Finisarea laterala si finisarea suprafetei in
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

» Q218 Prima lungime laterala? (valoare
incrementald): Lungimea buzunarului, paralela cu
axa principala a planului de lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q219 A doua lungime laterala? (valoare
incrementald): Lungimea buzunarului, paralela cu
axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q220 Raza colt?: Raza coltului buzunarului. Daca
ati introdus 0 aici, sistemul de control presupune
ca raza colfului este egala cu raza sculei.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de
lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul la care este rotita intreaga configuratie de
prelucrare. Centrul de rotatie este pozitia la care
se afla scula cand se apeleaza ciclul.
Interval de introducere: de la -360,0000 la
360,0000

> Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?: Pozitia
buzunarului in raport cu pozitia sculei din
momentul apelarii ciclului:
0: Pozitia sculei = Centrul buzunarului
1: Pozitia sculei = Colful din stanga jos
2: Pozitia sculei = Coltul din dreapta jos
3: Pozitia sculei = Coltul din dreapta sus
4: Pozitia sculei = Coltul din stanga sus

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei in timpul frezarii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ
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> Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de direciia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distan{a
dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
buzunarului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementalad): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decét 0.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei Tn timpul patrunderii Tn
adancime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementala): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

» Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas k.
Interval de introducere: de la 0,0001 la 1,9999; ca
alternativa: PREDEF

Q200 Q204
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> Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE

strategiei de patrundere: - ;
0: patrundere pe verticala. Sistemul de control Q439=0  ;BESLEME REFERANSI

introduce scula vertical, indiferent de unghiul de 9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
patrundere UNGHI definit in tabelul de scule

1: patrundere elicoidala. Tn tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
Daca este necesar, definiti valoarea latimii de
taiere RCUTS in tabelul de scule

2: patrundere rectilinie alternativa. Tn tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare. Lungimea rectilinie alternativa depinde
de unghiul de patrundere. Ca valoare minima,
sistemul de control utilizeaza dublul diametrului
sculei. Daca este necesar, definiti valoarea latimii
de taiere RCUTS in tabelul de scule

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF NC

Mai multe informatii: "Strategia de patrundere
Q366 cu RCUTS", Pagina 164

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii Tn
profunzime, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Specificati
referinta pentru viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul punctului
central al uneltei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai Tn timpul finisarii laterale, iar in rest in raport
cu traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se raporteaza la muchia
taietoare a sculei din timpul finisarii laterale
si a finisarii in profunzime; in rest, aceasta se
raporteaza la traseul centrului sculei
3: Viteza de avans se raporteaza intotdeauna la
muchia taietoare
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Strategia de patrundere Q366 cu RCUTS

Patrundere elicoidala Q366 = 1

RCUTS >0

® Sistemul de control ia in calcul Ia{imea de taiere RCUTS cand
calculeaza traseul elicoidal. Cu cat valoarea RCUTS este mai
mare, cu atat traseul elicoidal este mai mic.

B Formula pentru calcularea razei elicoidale:
Razaelicoidala= R — RCUTS
Reorr: Raza sculei R + supradimensionarea razei sculei DR

® Daca deplasarea pe un traseu elicoidal nu este posibila din

cauza spatiului limitat, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

RCUTS = 0 sau nedefinita

®m  Sjstemul de control nu monitorizeaza sau modifica traseul
elicoidal.

Patrundere rectilinie alternativa Q366 = 2

RCUTS >0

m  Sistemul de control deplaseaza scula de-a lungul intregului
traseul de patrundere rectilinie.

B Daca deplasarea pe un traseu de patrundere rectilinie nu este
posibila din cauza spatiului limitat, sistemul de control va afisa
un mesaj de eroare.

RCUTS = 0 sau nedefinita

m Sistemul de control deplaseaza scula de-a lungul unei jumatati a

traseului de patrundere rectilinie.

251, DIN/ISO: G251, optiunea 19)
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6.3 BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 252,
DIN/ISO: G252, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 252 pentru a prelucra buzunarele circulare. n functie
de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative de
prelucrare:

® Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

Rularea ciclului
Degrosare

1 Sistemul de control deplaseaza mai intai scula cu viteza de
avans transversal rapid la prescrierea de degajare Q200
deasupra piesei de prelucrat

2 Scula patrunde apoi la prima adancime de patrundere din
centrul buzunarului. Specificati strategia de patrundere cu
parametrul Q366.

3 Sistemul de control degroseaza buzunarul din interior spre
exterior, ludnd Tn calcul suprapunerea traseelor (Q370) si
toleranta de finisare (Q368 si Q369).

4 La finalul operatiei de degrosare, sistemul de control
indeparteaza scula tangential de peretele buzunarului la
prescrierea de degajare Q200 in planul de lucru, apoi retrage
scula cu distanta Q200 cu viteza de avans rapid si o readuce
apoi de acolo, cu viteza de avans rapid, in centrul buzunarului

5 Pasii 2-4 sunt repetati pana la atingerea adancimii programate a
buzunarului, ludndu-se in calcul toleranta de finisare Q369.

6 Daca a fost programata numai degrosarea (Q215=1), scula se
indeparteaza tangential de peretele buzunarului cu prescrierea
de degajare Q200, apoi se retrage cu viteza de avans rapid
pana la a doua prescriere de degajare Q204 pe axa sculei si
revine in centrul buzunarului cu viteza de avans rapid.
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Finisarea

1 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza apoi peretii buzunarului, cu mai multe avansari, daca
este specificat.

2 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa sculei in
apropierea peretelui buzunarului, la o distanta care corespunde
tolerantei de finisare Q368 si prescrierii de degajare Q200

3 Sistemul de control efectueaza degrosarea buzunarului din
interior catre exterior pana la atingerea diametrului Q223.

4 Apoi, sistemul de control pozitioneaza din nou scula pe axa
sculei in apropierea peretelui buzunarului, la o distanta care
corespunde tolerantei de finisare Q368 si prescrierii de degajare
Q200 si repeta procedura de finisare pentru peretele lateral la
noua adancime.

5 Sistemul de control repeta acest proces pana la atingerea
diametrului programat

6 Dupa atingerea diametrului Q223, sistemul de control retrage
tangential scula pe o distanta egala cu toleranta de finisare
Q368 plus prescrierea de degajare Q200 in planul de lucru,
apoi o retrage cu viteza de avans transversal rapid pe distanta
prescrierii de degajare Q200 pe axa sculei si o readuce in
centrul buzunarului.

7 Apoi, sistemul de control deplaseaza scula pe axa sculei la
adancimea Q201 si finiseaza baza buzunarului din interior catre
exterior. Scula se apropie tangential de baza buzunarului.

8 Sistemul de control repeta procesul pana la atingerea adancimii
Q201 plus Q369.

9 Tn cele din urma, scula se indeparteaza tangential de peretele
buzunarului pe distanta prescrierii de degajare Q200, apoi se
retrage cu viteza de avans transversal rapid la prescrierea de
degajare Q200 pe axa sculei si revine in centrul buzunarului cu
viteza de avans rapid.

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masginii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare),
TNC pozitioneaza scula la prima adancime de patrundere +
prescrierea de degajare cu avans rapid! Exista pericolul de
coliziune in timpul pozitionarii cu avans rapid.

» Efectuati mai intai o operatie de degrosare

> Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula
cu avans rapid fara riscul de coliziune cu piesa de prelucrat

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna
vertical (Q366=0), deoarece nu puteti defini un unghi de
patrundere.

B Prepozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de pornire
(centrul cercului), cu compensarea razei RO.

® Programati o prescriere de degajare suficienta, astfel incat scula
sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

m Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa
sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

m Sistemul de control emite un mesaj de eroare in timpul
patrunderii elicoidale daca diametrul calculat intern al traseului
elicoidal este mai mic decét de doua ori diametrul sculei.

Daca folositi o scula cu aschiere pe centru, puteti dezactiva
aceasta functie de monitorizare prin intermediul parametrului
suppressPlungeErr al masinii (nr. 201006).

m Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei taietoare a sculei este mai mica
decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

= Ciclul 252 preia latimea de taiere RCUTS din tabelul de scule.

Mai multe informatii: "Strategia de patrundere Q366 cu
RCUTS", Pagina 170
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Parametrii ciclului

252
e

168

>

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea
operatiei de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea suprafetei in
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

Q223 Diametru cerc?: Diametrul buzunarului
finisat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de
lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei In timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei:

+1 = frezare in sensul avansului

-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
buzunarului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementala): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decéat 0.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul patrunderii in
adancime, Tn mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementald): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

DIN/ISO: G252, optiunea 19)
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Exemplu

8 CYCL DEF 252 BUZUNAR CIRCULAR
Q215=0  ;CUPRINS OPERATII
Q223=60 ;DIAMETRU CERC
Q368=0.2 ;ADAOS LATERAL
Q207=500 ;VITEZA AVANS FREZARE
Q351=+1 ;TIP FREZARE
Q201=-20 ;ADANCIME
Q202=5 ;sADANCIME PLONJARE
Q369=0.1 ;ADAOS ADANCIME
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q338=5 ;POZIT. FINISARE
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA
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» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare Q203=+0 ;COORDONATA
absoluta): coordonata suprafetei piesei de SUPRAFATA

prelucrat in raport cu presetarea activa 204=50 -DIST. DE SIGURANTA 2
Interval de introducere: de la -99999,9999 la - - -

99999,9999 Q370=1 ;SUPRAP. CALE UNEALTA
> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare Q366=1  ;PLONJARE
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE

nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa

de prelucrat (elementele de fixare). Crby  Adladedids GBI
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca 9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
alternativa: PREDEF

> Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x
raza sculei = factorul de pas k. Suprapunerea
specificata este cea maxima. Suprapunerea poate
fi redusa pentru a preveni ramanerea materialului
in colturi.
Interval de introducere: de la 0,1 la 1,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q366 Strategie de plonjare (0/1)?: Tipul
strategiei de patrundere:
0: patrundere pe verticala. in tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie sa fie definit ca 0 sau 90. Altfel, sistemul de
control va afisa un mesaj de eroare
1: patrundere elicoidala. in tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
Daca este necesar, definiti valoarea latimii de
taiere RCUTS in tabelul de scule
sau valoarea PREDEF
Mai multe informatii: "Strategia de patrundere
Q366 cu RCUTS", Pagina 170

> Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii Tn
profunzime, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Specificati
referinta pentru viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul punctului
central al uneltei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale, iar in rest in raport
cu traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se raporteaza la muchia
taietoare a sculei din timpul finisarii laterale
si a finisarii in profunzime; in rest, aceasta se
raporteaza la traseul centrului sculei
3: Viteza de avans se raporteaza intotdeauna la
muchia taietoare
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Strategia de patrundere Q366 cu RCUTS

Comportamentul cu RCUTS
Patrundere elicoidala Q366=1:
RCUTS >0

® Sistemul de control ia in calcul lIa{imea de taiere RCUTS cand
calculeaza traseul elicoidal. Cu cat valoarea RCUTS este mai
mare, cu atat traseul elicoidal este mai mic.

B Formula pentru calcularea razei elicoidale:
Razaelicoidala= R, — RCUTS
Reorr: Raza sculei R + supradimensionarea razei sculei DR

® Daca deplasarea pe un traseu elicoidal nu este posibila din
cauza spatjului limitat, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

RCUTS = 0 sau nedefinita
® suppressPlungeErr=activ (nr. 201006)

Daca deplasarea pe un traseu elicoidal nu este posibila din
cauza spatiului limitat, sistemul de control va reduce traseul
elicoidal.

® suppressPlungeErr=inactiv (nr. 201006)

Daca deplasarea pe o raza elicoidala nu este posibila din cauza
spatiului limitat, sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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6.4 FREZAREA CANALELOR (Ciclul 253,
DIN/ISO: G253, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 253 pentru a prelucra complet un canal. in functie
de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative de
prelucrare:

® Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

Rularea ciclului

Degrosare

1 Tncepand cu centrul arcului canalului din partea stangé, scula se
deplaseaza cu o migcare de oscilare, la unghiul de patrundere
definit in tabelul de scule, pana la prima adancime de avans.
Specificati strategia de patrundere cu parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza canalul din interior spre exterior,
luand n calcul tolerantele de finisare (Q368 si Q369).

3 Sistemul de control retrage scula la prescrierea de degajare
Q200. Daca latimea canalului se potriveste cu diametrul frezei,
sistemul de control retrage scula din canal dupa fiecare avans

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului

Finisarea

5 Daca a fost definita toleranta de finisare in timpul prelucrarii
prealabile, sistemul de control finiseaza mai intai peretii
canalului, utilizdnd mai multe avansuri daca este specificat.
Latura canalului este abordata tangential Tn arcul canalului din
partea stdnga

6 Apoi, sistemul de control finiseaza baza canalului din interior
inspre exterior.

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca definiti o pozitie diferita de 0 a canalului, atunci sistemul de
control pozitioneaza scula doar in axa sculei, la a 2-a prescriere
de degajare. Acest lucru inseamna ca pozitia de la sfarsitul
ciclului nu trebuie sa corespunda celei de la inceputul ciclului!

» Nu programati dimensiuni incrementale dupa acest ciclu

» Programati o pozitie absoluta pe toate axele principale dupa
acest ciclu.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

» Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna
vertical (Q366=0), deoarece nu puteti defini un unghi de
patrundere.

® Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire,
cu compensarea razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

= Programati o prescriere de degajare suficienta, astfel incat scula
sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa
sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Daca latimea canalului este mai mare decéat dublul diametrului
sculei, sistemul de control efectueaza degrosarea canalului in
mod corespunzator, din interior inspre exterior Puteti asadar sa
frezati orice canal si cu scule mici.

m Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei taietoare a sculei este mai mica
decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

m Sistemul de control utilizeaza valoarea RCUTS in ciclu, pentru a
monitoriza sculele cu taiere non-centrala si pentru a nu permite
sculei sa atinga partea frontala. Daca este necesar, sistemul de
control intrerupe prelucrarea si emite un mesaj de eroare.

172 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | FREZAREA CANALELOR (Ciclul 253,
DIN/ISO: G253, optiunea 19)

Parametrii ciclului

EE » Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea YA
@ -‘ operatiei de prelucrare:

0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare
Finisarea laterala si finisarea suprafetei in Q374
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

» Q218 Lungime canal? (valoare paralela cu axa R\
principala a planului de lucru): Introduceti lungimea A@P
canalului.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa Y Y
secundara a planului de lucru): Introduceti latimea Q367-=1 Q367=2
canalului. Daca introduceti o latime a canalului @_ @_
egala cu diametrul sculei, sistemul de control va Q36720 :
efectua numai procesul de degrosare (frezare K ~ | & -
gaura dreptunghiulara cu capete rotunde). Latimea
maxima a canalului pentru degrogare: Dublul Y Y
diametrului sculei. Q36753 Q368

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 - A{—-—-3

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de @ % | @ X
lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q374 Unghi de rotatie? (valoare absoluta): =i
Unghiul la care este rotit intregul canal. Centrul de zA %
rotatie este pozitia la care se afla scula cand se
apeleaza ciclul.

Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000

» Q367 Pozitie canal (0/1/2/3/4)?: Pozitia canalului oL A4
in raport cu pozitia sculei din momentul apelarii 0201

ciclului:
0: Pozitia sculei = centrul canalului
1: Pozitia sculei = capatul din stdnga al canalului

2: Pozitia sculei = centrul arcului canalului din

stanga
3: Pozitia sculei = centrul arcului canalului din ZA
dreapta
4: Pozitia sculei = capatul din dreapta canalului
> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei In timpul frezarii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999 Q200 (3eg Q204

02’\ 3

0’2'\9

<V

Q338

v

X

alternativ FAUTO, FU, FZ
{1 369

Q203
&5

4
x Y
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> Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul Exemplu
operatiei de frezare. Se {ine cont de direciia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distan{a
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
canalului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementalad): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decét 0.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul patrunderii in
adancime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementala): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetfei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF
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> Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:

® (= patrundere verticala. Unghiul de patrundere
(UNGHI) din tabelul de scule nu este evaluat.

= 1, 2 = patrundere rectilinie alternativa. in tabelul
de scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru
scula activa trebuie definit ca fiind diferit de 0.
In caz contrar, sistemul de control va afisa un
mesaj de eroare

m  Alternativa: PREDEF

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii Tn
profunzime, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Specificati
referinta pentru viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul punctului
central al uneltei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale, iar in rest in raport
cu traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se raporteaza la muchia
taietoare a sculei din timpul finisarii laterale
si a finisarii in profunzime; in rest, aceasta se
raporteaza la traseul centrului sculei
3: Viteza de avans se raporteaza intotdeauna la
muchia taietoare
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6.5 CANAL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/ISO:

G254, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 254 pentru a prelucra complet un canal circular.
In functie de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele
alternative de prelucrare:

® Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

Rularea ciclului
Degrosare

1 Scula se deplaseaza cu o miscare de oscilare in centrul
canalului, la unghiul de patrundere definit in tabelul de scule,
pana la prima adancime de avans. Specificati strategia de
patrundere cu parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza canalul din interior spre exterior,
luand n calcul tolerantele de finisare (Q368 si Q369).

3 Sistemul de control retrage scula la prescrierea de degajare
Q200. Daca latimea canalului se potriveste cu diametrul frezei,
sistemul de control retrage scula din canal dupa fiecare avans

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului

Finisarea

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza mai Intai peretii canalului, cu mai multe avansari daca
este specificat. Latura canalului este abordata tangential.

6 Apoi, sistemul de control finiseaza baza canalului din interior
inspre exterior.

G254, optiunea 19)
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca definiti o pozitie diferitd de 0 a canalului, atunci sistemul de
control pozitioneaza scula doar Tn axa sculei, la a 2-a prescriere
de degajare. Acest lucru inseamna ca pozitia de la sfarsitul
ciclului nu trebuie sa corespunda celei de la inceputul ciclului!

» Nu programati dimensiuni incrementale dupa acest ciclu.

» Programati o pozitie absoluta pe toate axele principale dupa
acest ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelatj ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare),
TNC pozitioneaza scula la prima adancime de patrundere +
prescrierea de degajare cu avans rapid! Exista pericolul de
coliziune n timpul pozitionarii cu avans rapid.

» Efectuati mai intai o operatie de degrosare

» Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula
cu avans rapid fara riscul de coliziune cu piesa de prelucrat

Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD

DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna
vertical (Q366=0), deoarece nu puteti defini un unghi de
patrundere.

®  Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire,
cu compensarea razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

= Programati o prescriere de degajare suficienta, astfel incat scula
sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

m Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa

sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.
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® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Daca latimea canalului este mai mare decét dublul diametrului
sculei, sistemul de control efectueaza degrosarea canalului in
mod corespunzator, din interior inspre exterior Puteti asadar sa
frezati orice canal si cu scule mici.

® Pozitia canalului O nu este permisa daca utilizati Ciclul 254 in
combinatie cu Ciclul 221.

m  Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei taietoare a sculei este mai mica
decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

®  Sistemul de control utilizeaza valoarea RCUTS in ciclu, pentru a
monitoriza sculele cu taiere non-centrala si pentru a nu permite
sculei sa atinga partea frontala. Daca este necesar, sistemul de
control intrerupe prelucrarea si emite un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

254 » Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea
7 operatiei de prelucrare:
0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare
Finisarea laterala si finisarea suprafetei in
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

> Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa
secundara a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului
egala cu diametrul sculei, sistemul de control va
efectua numai procesul de degrosare (frezare
gaura dreptunghiulara cu capete rotunde). Latimea
maxima a canalului pentru degrosare: Dublul
diametrului sculei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de
lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q375 Diametru cerc diviziune?: Introducefi
diametrul cercului de pas.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q367 Referinta poz. canal (0/1/2/3)?: Pozitia
canalului in raport cu pozitia sculei din momentul
apelarii ciclului:
0: Nu se tine cont de pozitia sculei. Pozitia
canalului este determinata pe baza centrului
cercului de pas introdus si a unghiului de pornire
1: Pozitia sculei = centrul arcului canalului din
stdnga. Unghiul de pornire Q376 este raportat la
aceasta pozitie. Centrul cercului de pas introdus
nu este luat in calcul
2: Pozitia sculei = centrul liniei de centru. Unghiul
de pornire Q376 este raportat la aceasta pozitie.
Centrul cercului de pas introdus nu este luat in
calcul
3: Pozitia sculei = centrul arcului canalului din
partea dreapta. Unghiul de pornire Q376 este
raportat la aceasta pozitie. Centrul cercului de pas
introdus nu este luat in calcul.

> Q216 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centrul cercului de pas de pe axa principala a
planului de lucru. Aplicabil numai daca Q367 =
0.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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» Q217 Centru in a doua axa? (valoare absolutd):
Centrul cercului de pas de pe axa secundara a
planului de lucru. Aplicabil numai daca Q367 =
0.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999 Q338

> Q376 Unghi pornire? (valoare absoluta):
Introduceti unghiul polar pentru punctul de pornire.
Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000

> Q248 Lungime unghiulara? (valoare
incrementala): Introduceti unghiul dintre punctul de
pornire si punctul final al canalului.
Interval de introducere: de la 0 la 360,000

» Q378 Unghi incrementare intermediar? (valoare
incrementala): Unghiul la care este rotit intregul
canal. Centrul de rotatie este in centrul cercului de
divizare.

Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000

> Q377 Nr. repetari?: Numarul total al pozitiilor de
prelucrare de pe cercul de pas.
Interval de introducere: de la 1 la 99999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei in timpul frezarii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare In sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

> Q201 Adancime? (valoare incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
canalului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decat 0.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare

incrementala): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de Q366=1 ;PLONJARE
aveﬁms_transﬁversal a_scule| in timpul patrunderii in Q385=500 :VIT. AVANS FINISARE
adancime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca Q439=0  ;BESLEME REFERANSI

alternativa: FAUTO, FU, FZ 9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare

incrementald): Avans pe axa brosei per aschiere

de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:
0: patrundere pe verticald. Unghiul de patrundere
(UNGHI) din tabelul de scule nu este evaluat.
1, 2: patrundere rectilinie alternativa. In tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. Daca nu,
sistemul de control genereaza un mesaj de eroare
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul VALOARE IMPL. GLOBALA

> Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii Tn
profunzime, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Specificafj
referinta pentru viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul punctului
central al uneltei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale, iar in rest in raport
cu traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se raporteaza la muchia
taietoare a sculei din timpul finisarii laterale
si a finisarii in profunzime; in rest, aceasta se
raporteaza la traseul centrului sculei
3: Viteza de avans se raporteaza intotdeauna la
muchia taietoare
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6.6 STIFT DREPTUNGHIULAR (Ciclul 256,

DIN/ISO: G256, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de

catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 256 pentru a prelucra un stift dreptunghiular. Daca
o dimensiune a piesei brute de prelucrat este mai mare decat
pasul lateral maxim posibil, atunci sistemul de control efectueaza
mai multi pasi transversali, pana cand dimensiunea finisata a fost
prelucrata.

Rularea ciclului

1

182

Scula se muta din pozitia de pornire a ciclului (centrul stiftului) In
pozitia de pornire pentru prelucrarea stiftului. Specificati pozitia
de pornire cu parametrul Q437. Pozitia standard (Q437=0) se
afla la 2 mm Tn dreapta stiftului brut

Daca scula se afla la a doua prescriere de degajare, se
deplaseaza cu avans transversal rapid FMAX la prescrierea
de degajare, iar de acolo avanseaza la prima adancime de
patrundere cu viteza de avans pentru patrundere

Scula se deplaseaza apoi tangential pe conturul stiftului si
prelucreaza o rotatje.

Daca dimensiunea finisata nu poate fi prelucrata cu o rotatie
completa, sistemul de control efectueaza un pas lateral cu
factorul curent si prelucreaza cu inca o rotatie. Sistemul de
control ia in considerare dimensiunile piesei brute de prelucrat,
dimensiunea finala si pasul lateral permis. Acest proces este
repetat pana este obtinuta dimensiunea finala definita. Pe de
alta parte, daca nu ati stabilit punctul de pornire pe o laterala, ci
pe un colt (Q437 diferit de 0), sistemul de control frezeaza pe o
cale spiralata din punctul de pornire spre interior pana cand se
ajunge la dimensiunea finisata.

Daca sunt necesari si alti pasi, scula se retrage de contur pe
un traseu tangential si revine in punctul de pornire al prelucrarii
stiftului.

Apoi, sistemul de control introduce scula la urmatoarea
adancime de patrundere si prelucreaza stiftul la aceasta
adancime.

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului

La sfarsitul ciclului, sistemul de control pozitioneaza scula pe
axa sculei la inalfimea de degajare definita in ciclu. Aceasta
fnseamna ca pozitia finala difera de pozitia de pornire.

DIN/ISO: G256, optiunea 19)
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT DREPTUNGHIULAR (Ciclul 256,

DIN/ISO: G256, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

Pericol de coliziune!

Daca nu exista suficient spatiu pentru miscarea de apropiere din
dreptul stiftului, exista riscul de coliziune.

» In functie de pozitia de apropiere Q439, I4sati suficient spatiu
langa stift pentru a permite miscarea de apropiere.

> Asigurati destul spatiu langa stift pentru operatiunea de
apropiere

» Cel putin diametrul sculei + 2 mm

> La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea
de degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata. Pozitia finala a sculei dupa ciclu difera de pozitia
de pornire.

ANUNT

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire,
cu compensarea razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

m Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa
sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

m Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei tdietoare a sculei este mai mica
decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

= Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT DREPTUNGHIULAR (Ciclul 256,
DIN/ISO: G256, optiunea 19)

Parametrii ciclului

250 > Q218 Prima lungime laterala?: Lungimea stiftului, vi
7= paralela cu axa principala a planului de lucru. Q218
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
» Q424 Lung. latura 1 dim. piesa bruta?: I T
Lungimea stiftului brut, paralela cu axa principala

\
, . . Q207 % )
a planului de lucru. Introduceti Lungimea 1 a % o
=y

laturii piesei brute de prelucrat mai mare k _

decat Lungimea primei laturi. Sistemul de t\ Y
control efectueaza mai multi pasi, daca diferenta N — =
dintre dimensiunea 1 piesei brute de prelucrat si N
dimensiunea finala 1 este mai mare decéat pasul @
permis (raza sculei inmultitd cu suprapunerea Q368
caii Q370). Sistemul de control calculeaza un pas
constant de fiecare data.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q219 A doua lungime laterala?: Lungimea

stiftului, paralela cu axa secundara a planului de
lucru. Introduceti Lungimea 2 a laturii piesei @ Q367=1 @ Q367=2
brute de prelucrat mai mare decat Lungimea X
celei de-a doua laturi. Sistemul de control Y Y
efectueaza mai mulli pasi, daca diferenta dintre Q367=3 Q367=4
dimensiunea 2 piesei brute de prelucrat si [j
dimensiunea finala 2 este mai mare decéat pasul
permis (raza sculei Tnmultitd cu suprapunerea @ ~ | @ ~
caii Q370). Sistemul de control calculeaza un pas

constant de fiecare data. vi
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q425 Lung. latura 2 dim. piesa bruta?: 03512 +1
Lungimea stiftului brut, paralela cu axa secundara ﬁf‘}
a planului de lucru. 0
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 |

> Q220 Raza/ Sanfren (+/-)?: Introduceti valoarea
pentru elementul de formare a razei sau
sanfrenului. Daca introduceti o valoare pozitiva, Q\_ _____ -
sistemul de control va rotuniji fiecare colf. Valoarea @ | Q351=-1

— Q219 —>
Q425

x ¥

£Q367=0

introdusa aici se refera la raza. Daca introducefi
o valoare negativa, toate colturile conturului vor fi
sanfrenate cu valoarea introdusa pentru lungimea
sanfrenului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
+99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala):; Toleranta de finisare in planul de 0200 Q204
lucru, rémasa dupa prelucrare. Q203 g~ o
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 ‘if

> Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul la care este rotita intreaga configuratie de /)
prelucrare. Centrul de rotatie este pozitia la care
se afla scula cand se apeleaza ciclul.
Interval de introducere: de la -360,0000 la
360,0000

<V

z\ ~

Q201

=y
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT DREPTUNGHIULAR (Ciclul 256,
DIN/ISO: G256, optiunea 19)

> Q367 Pozitie pivot (0/1/2/3/4)?: Pozifia stiftului Exemplu
in raport cu pozitia sculei din momentul apelarii
ciclului:
0: Pozitia sculei = centrul stiftului
1: Pozitia sculei = coltul din stanga jos
2: Pozitia sculei = colful din dreapta jos
3: Pozitia sculei = colful din dreapta sus
4: Pozitia sculei = coltul din stanga sus

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei In timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare In sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

> Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
stiftului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementala): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decat 0.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul patrunderii in
adancime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FMAX , FAUTO, FU , FZ

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

(3,

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021 18



Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT DREPTUNGHIULAR (Ciclul 256,

186

» Q370 Factor suprapunere cale?; Q370 x

raza sculei = factorul de pas k. Suprapunerea
specificata este cea maxima. Suprapunerea poate
fi redusa pentru a preveni ramanerea materialului
in colturi.

Interval de introducere: de la 0,1 la 1,9999; ca
alternativa: PREDEF

Q437 Pozitie de start (0...4)?: Definii strategia
de apropiere a sculei:

0: la dreapta stiftului (setare implicita)

1: coltul din stanga jos

2: coltul din dreapta jos

3: coltul din dreapta sus

4: coltul din stanga sus.

Daca semnele de apropiere apar pe suprafata
stiftului in timpul apropierii cu setarea Q437=0,
alegeti o alta pozitie de apropiere.

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea
operatiei de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea suprafetei in
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementald): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii Tn
profunzime, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

DIN/ISO: G256, optiunea 19)
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT CIRCULAR (Ciclul 257,

DIN/ISO: G257, optiunea 19)

6.7 STIFT CIRCULAR (Ciclul 257,
DIN/ISO: G257, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 257 pentru a prelucra un stift circular. Sistemul de
control frezeaza stiftul circular cu o migcare de avansare elicoidala,
incepand de la diametrul piesei de prelucrat brute.

Rularea ciclului

1 Daca pozitia curenta a sculei se afla sub cea de-a 2-a prescriere
de degajare, sistemul de control ridica gi retrage scula pana la
cea de-a 2-a prescriere de degajare.

2 Scula se muta din centrul stiftului in pozitia de pornire pentru
prelucrarea stiftului. Cu unghiul polar specificati pozitia de
pornire fata de centrul stiftului, utilizand parametrul Q376.

3 Sistemul de control se deplaseaza cu avans transversal rapid
FMAX la prescrierea de degajare Q200, iar de acolo avanseaza
la prima adancime de patrundere cu viteza de avans pentru
patrundere

4 Sistemul de control prelucreaza apoi stiftul circular cu o miscare
de avans elicoidala, luand in calcul factorul de suprapunere.

5 Sistemul de control retrage scula cu 2 mm de la contur, pe un
traseu tangential.

6 Daca sunt necesare mai multe miscari de patrundere, scula
repeta miscarea de patrundere in punctul aflat lAnga miscarea
de pornire.

7 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului

8 La sfarsitul ciclului, scula se indeparteaza mai intai pe un
traseu tangential si apoi se retrage pe axa sculei, la cea de-a
doua prescriere de degajare definita in cadrul ciclului. Aceasta
fnseamna ca pozitia finala difera de pozitia de pornire.
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT CIRCULAR (Ciclul 257,
DIN/ISO: G257, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista pericolul de coliziune daca in jurul stiftului nu exista

suficient spatiu.

» 1n acest ciclu, sistemul de control efectueazé o miscare de
apropiere

» Pentru a defini cu precizie pozitia de pornire, introduceti un
unghi de pornire de 0° pana la 360° la parametrul Q376

» In functie de unghiul de pornire Q376, langa stift va trebui
lasat urmatorul spatiu: Cel putin diametrul sculei +2 mm

» Daca utilizati valoarea implicita -1, sistemul de control va
calcula automat pozitia optima de pornire.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Prepozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de pornire
(centrul stiftului), cu compensarea razei RO.

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa
sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determiné directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

= Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei taietoare a sculei este mai mica
decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT CIRCULAR (Ciclul 257,
DIN/ISO: G257, optiunea 19)

Parametrii ciclului

257 > Q223 Diametru piesa finisata?: Diametrul stiftului Yi
w2 0 prelucrat complet.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q222 Diam. piesa de prelucrat bruta?: Diametrul
piesei de prelucrat brute. Introduceti un diametru al
piesei de prelucrat brute mai mare decéat diametrul
piesei finisate. Sistemul de control efectueaza
mai multi pasi daca diferenta dintre diametrul
piesei brute de prelucrat si diametrul cercului de
referinta este mai mare decét pasul permis (raza
sculei inmuliitd cu suprapunerea traseului Q370).
Sistemul de control calculeaza un pas constant de
fiecare data.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de
lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei In timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul K
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare n sens contrar avansului =
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea =
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea ZA 4
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distan{a Q203
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
stiftului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999 ]

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementala): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decéat 0.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

YA

7
N\
[

x ¥

Q200 Q204

T
Q202
Q201

=y
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT CIRCULAR (Ciclul 257,
DIN/ISO: G257, optiunea 19)

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul patrunderii in
adancime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FMAX , FAUTO, FU , FZ

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

» Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas k.
Interval de introducere: de la 0,0001 la 1,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q376 Unghi pornire?: Unghi polar fata de centrul
stiftului, de la care scula se apropie de stift.
Interval de introducere: de la 0 la 359°

> Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi
scopul prelucrarii:
0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementald): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii in
profunzime, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

m
X
o
3
°
£
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT POLIGONAL (Ciclul 258,

DIN/ISO: G258, optiunea 19)

6.8 STIFT POLIGONAL (Ciclul 258,

DIN/ISO: G258, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de

catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 258 pentru a crea un poligon regulat prelucrand
exteriorul conturului. Operatia de frezare este executata pe un
traseu Tn spirala bazat pe diametrul piesei de prelucrat brute.

Rularea ciclului

1

Daca, la inceputul prelucrarii, piesa de lucru este pozitionata
sub cea de-a 2-a prescriere de degajare, sistemul de control va
retrage scula la cea de-a 2-a prescriere de degajare

Incepand din centrul stiftului, sistemul de control deplaseaza
scula la punctul de pornire pentru prelucrarea acestuia. Punctul
de pornire depinde, intre altele, de diametrul piesei de prelucrat
brute si de unghiul de rotatie al stiftului. Unghiul de rotatie este
determinat cu parametrul Q224.

Scula se deplaseaza cu avansul rapid FMAX la prescrierea
de degajare Q200 si, de acolo, cu viteza de avans pentru
patrundere, la prima adancime de patrundere.

Sistemul de control prelucreaza apoi stiftul circular cu o miscare
de avans elicoidala, luand in calcul factorul de suprapunere.

Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu tangential,
dinspre exterior spre interior.

Scula va fi ridicata pe directia axei brosei pana la a 2-a
prescriere de degajare, printr-o singura miscare rapida

Daca sunt necesare mai multe adancimi de patrundere, sistemul
de control va readuce scula la punctul de pornire pentru
procesul de frezare a stiftului, apoi va efectua o miscare de
patrundere la adancimea programata.

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului.

La sfarsitul unui ciclu, este realizata mai intdi o migcare de
indepartare. Apoi sistemul de control va deplasa scula pe axa
acesteia pana la a 2-a prescriere de degajare
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De retinut in timpul programarii:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

ANUNT

Pericol de coliziune!

Tn acest ciclu, sistemul de control efectueazd o miscare de
apropiere automata. Daca nu exista suficient spatiu, exista riscul
de coliziune.

» Utilizati Q224 pentru a specifica unghiul utilizat pentru
prelucrarea primului colt al stiftului poligonal. Interval de
introducere: de la -360° la +360°

» Tn functie de unghiul de rotatie Q224, langa stift va trebui lasat
urmatorul spatiu: Cel putin diametrul sculei +2 mm

ANUNT
Pericol de coliziune!

La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea
de degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata. Pozifia finala a sculei dupa ciclu nu trebuie sa fie
aceeasi cu pozitia de pornire.

> Controlati migcarile transversale ale masinii.

» In simulare, controlati pozitia finald a sculei dupa ciclu

» Dupa ciclu, programati coordonate absolute (nu coordonate
incrementale)

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

Tnainte de inceputul ciclului, va fi necesar s& prepozitionati
scula Tn planul de prelucrare. In acest scop, deplasati scula, cu
factorul de compensare a razei RO, in centrul stiftului.

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa
sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.

® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.
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® Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei taietoare a sculei este mai mica
decéat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

258

» Q573 Cerc inscris/Cerc circum.(0/1)?: Defineste

b O ‘ daca dimensionarea Q571 se face in raport cu / \
cercul inscris sau cu perimetrul:
0= dimensionarea se face in raport cu cercul 0573 - 0 < + \>
inscris ' )
1= dimensionarea se face in raport cu perimetrul \

> Q571 Diametru cerc de referinta?: Definirea
diametrului cercului de referinta. Specificati la
parametrul Q573 daca diametrul introdus aici ia ca
referinta cercul inscris sau perimetrul.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q222 Diam. piesa de prelucrat bruta?: Definirea
diametrului piesei de prelucrat brute. Diametrul
piesei brute de prelucrat trebuie sa fie mai mare
decat diametrul cercului de referinta. Sistemul de
control efectueaza mai multi pasi daca diferenta
dintre diametrul piesei brute de prelucrat si
diametrul cercului de referinta este mai mare
decat pasul permis (raza sculei inmultita cu YA
suprapunerea traseului Q370). Sistemul de control
calculeaza un pas constant de fiecare dat. /, -—-—-_\:\
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 4‘:4/

» Q572 Numarul de colturi?: Introduceti numarul ©
colturilor stiftului poligonal. Sistemul de control
distribuie uniform colturile pe stift. ‘»\
Interval de introducere: de la 3 la 30 A

> Q224 Unghi de rotatie?: Specificati unghiul
utilizat pentru prelucrarea primului colf al stiftului
poligonal.

Interval de introducere: de la -360° la +360°

> Q220 Raza/ Sanfren (+/-)?: Introduceti valoarea =
pentru elementul de formare a razei sau =
sanfrenului. Daca introduceti o valoare pozitiva, ZA 4
sistemul de control va rotuniji fiecare colf. Valoarea
introdusa aici se refera la raza. Daca introducefi Q203 —
o valoare negativa, toate colturile conturului vor fi Q202
sanfrenate cu valoarea introdusa pentru lungimea
sanfrenului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la /]
+99999,9999

Q573 =1

(@
N\ 2

x Y

Q200 Q204

Q201

xy
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> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare Exemplu
incrementala): Toleranta de finisare in planul de
lucru. Daca introduceti o valoare negativa, sistemul
de control repozitioneaza scula dupa degrosarea
la un diametru aflat pe exteriorul piesei de lucru
brute.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei In timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare In sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

> Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
stiftului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementala): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decat 0.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul patrunderii in
adancime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FMAX , FAUTO, FU , FZ

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

(3}
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> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare

incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas k.

Interval de introducere: de la 0,0001 la 1,9999; ca
alternativa: PREDEF

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea
operatiei de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea suprafetei in
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementald): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii Tn
profunzime, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | STIFT POLIGONAL (Ciclul 258,

DIN/ISO: G258, optiunea 19)
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6.9 FREZARE FRONTALA (Ciclul 233,
DIN/ISO: G233, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Ciclul 233 este utilizat pentru frezarea frontala a unei suprafete
orizontale din mai mulfi pasi de avans, luand in considerare
toleranta de finisare. De asemenea, puteti defini peretii laterali
n ciclu, care sunt apoi luati in calcul la prelucrarea suprafetei
orizontale. Ciclul va ofera diferite strategii de prelucrare:

m  Strategie Q389=0: Prelucrare meandru, pas lateral in afara
suprafetei prelucrate

m Strategia Q389=1: prelucrare in meandre, patrundere laterala
de la marginea suprafetei de prelucrat

m Strategia Q389=2: prelucrare linie cu linie cu depasire,
patrundere laterala retragere in avans rapid

m Strategia Q389=3: prelucrare linie cu linie fara depasire,
patrundere laterald retragere in avans rapid

m Strategia Q389=4: prelucrare in forma de spirala din exterior
spre interior

Rularea ciclului

1 Din pozitia curentd, sistemul de control pozitioneaza scula la
avans transversal rapid FMAX la punctul de pornire 1 in planul
de lucru: Punctul de pornire din planul de lucru este decalat fata
de muchia piesei de prelucrat cu raza sculei si cu prescrierea de
degajare in lateral.

2 Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid
FMAX la prescrierea de degajare din axa brosei

3 Scula se deplaseaza apoi pe axa sculei la viteza de avans
pentru frezare Q207, la prima adancime de patrundere calculata
de sistemul de control
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Strategiile Q389=0 si Q389 =1

Strategiile Q389=0 si Q389=1 difera in ceea ce priveste supracursa

din timpul frezarii frontale. Daca Q389=0, punctul de sfarsit se afla
in afara suprafetei; pentru Q389=1, acesta se afla la marginea
suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul de sfarsit
utilizand lungimea laturii si prescrierea de degajare in lateral. Daca
se utilizeaza strategia Q389=0, sistemul de control deplaseaza in
plus scula dincolo de suprafata orizontala, cu raza sculei.

4

Sistemul de control deplaseaza scula catre punctul de sfarsit 2,
cu viteza de avans programata pentru frezare.

Apoi, sistemul de control decaleaza scula la punctul de
pornire pentru urmatoarea trecere, cu viteza de avans de
prepozitionare. Decalajul este calculat folosind latimea
programata, raza sculei, factorul maxim de suprapunere a
traseului si prescrierea de degajare in lateral.

Apoi, scula avanseaza Tn directia opusa, la viteza de avans
pentru frezare.

Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
programate.

Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid
FMAX inapoi la punctul de pornire

Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, sistemul de control
deplaseaza scula pe axa brosei la urmatoarea adancime de
patrundere, cu viteza de avans de prepozitionare

10 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de

avans. In ultimul pas de avans, numai toleranta de finisare
introdusa este frezata cu viteza de avans de finisare.

11 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua

198

prescriere de degajare.

DIN/ISO: G233, optiunea 19)
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Strategiile Q389=2 si Q389=3
Strategiile Q389=2 si Q389=3 difera in ceea ce priveste supracursa zA
din timpul frezarii frontale. Daca Q389=2, punctul de sfarsit se afla
in afara suprafetei; pentru Q389=3, acesta se afla la marginea
suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul de sfarsit
utilizand lungimea laturii si prescrierea de degajare in lateral. Daca
se utilizeaza strategia Q389=2, sistemul de control deplaseaza in
plus scula dincolo de suprafata orizontala, cu raza sculei.

4 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru
frezare catre punctul de sfarsit

5 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei la
prescrierea de degajare de deasupra adancimii curente a
avansului si apoi o deplaseaza cu FMAX direct inapoi la punctul
de pornire de la trecerea urmatoare. Sistemul de control
calculeaza abaterea folosind latimea programata, raza sculei,
factorul maxim de suprapunere a traseului si prescrierea de
degajare in lateral.

6 Apoi, scula revine la adancimea curenta a pasului de avans si
se deplaseaza in directia punctului de sfarsit

7 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
programate. La sfarsitul ultimei cai, sistemul de control readuce
scula cu avans rapid FMAX Tnapoi la punctul de pornire

8 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, sistemul de control

deplaseaza scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de
patrundere, cu viteza de avans de prepozitionare.

9 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. In ultimul pas de avans, numai toleranta de finisare
introdusa este frezata cu viteza de avans de finisare.

10 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.
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Strategia Q389=4

4 Scula se apropie apoi de punctul de pornire al traseului de
frezare la valoarea Avans frezare programata, pe , in arc
tangential

5 Sistemul de control prelucreaza suprafata orizontala la viteza de
avans pentru frezare, din exterior in interior, cu trasee de frezare
din ce in ce mai scurte. Pasul lateral constant face ca scula sa
fie permanent cuplata.

6 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
programate. La sfarsitul ultimei cai, sistemul de control readuce
scula cu avans rapid FMAX Tnapoi la punctul de pornire

7 Daca sunt necesari mai mulfi pasi de avans, sistemul de control
deplaseaza scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de
patrundere, cu viteza de avans de prepozitionare.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. In ultimul pas de avans, numai toleranta de finisare
introdusa este frezata cu viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.

Limitare
Limitele va permit sa stabiliti limite in cazul prelucrarii suprafetei
orizontale, astfel incat, de exemplu, sa se ia Tn considerare peretji Yi
laterali si pragurile Tn timpul prelucrarii. Un perete lateral care este MAX
definit printr-o limita este pelucrat la dimensiunea finala care rezulta
din punctulhde pornire sau din lungimile laterale ale suprafetei - ]
orizontale. In timpul degrosarii, sistemul de control ia in calcul 4
toleranta pentru latura, in timp ce, in timpul finisarii, tolerantaeste [~ e _{‘
utilizata pentru prepozitionarea sculei. [ e
—_— - e ——- ]
@3 > [
MIN X
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introduceti adancimea in cadrul unui ciclu sub forma
unei valori pozitive, sistemul de control inverseaza calculul
prepozitionarii. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans rapid pe axa sculei la prescrierea de degajare sub
suprafata piesei de prelucrat!

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire,
cu compensarea razei RO. Retineti directia de prelucrare.

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa
sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2
corect.

® Daca Q227 PUNCT PORNIRE AXA 3 si Q386 PUNCT FINAL,
AXA 3 sunt introduse ca valori egale, sistemul de control nu
executa ciclul (s-a programat adancimea = 0).

® Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la
lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de
scule, daca lungimea muchiei tdietoare a sculei este mai mica
decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

= Daca definiti Q370 SUPRAP. CALE UNEALTA >1, factorul de
suprapunere programat va fi luat in calcul inca de la primul
traseu de prelucrare.

®  Ciclul 233 monitorizeaza valorile introduse pentru lungimea
sculei sau a muchiei taietoare la LCUTS in tabelul de scule.
Daca lungimea sculei sau muchiei de agchiere nu este
suficienta pentru operatiile de finisare, sistemul de control
separa procesul in mai multe etape de prelucrare.

B Daca afi programat o limita (Q347, Q348 sau Q349) in directia
de prelucrare Q350, ciclul va prelungi conturul, Tn directia
de avans, cu raza colfului, Q220. Suprafata specificata va fi
prelucrata integral.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a

sculei. Daca este mai mica decat adancimea de prelucrare,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

o Introduceti Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 astfel incat sa
nu aiba loc nicio coliziune cu piesa de prelucrat sau cu
elementele de fixare.
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Parametrii ciclului

233 » Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea
é ‘ operatiei de prelucrare:

0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare
Finisarea laterala si finisarea suprafetei in
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

» Q389 isleme stratejisi (0-4)?: Determinarea
modului Tn care sistemul de control trebuie sa
prelucreze suprafata:

0: Prelucrare sinusoidala, pas la viteza de

avans pentru pozitionare in exteriorul suprafetei
prelucrate

1: Prelucrare sinusoidala, pas la viteza de avans
pentru frezare la marginea suprafetei prelucrate

2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas la viteza
de avans pentru pozitionare Tn exteriorul suprafetei
prelucrate

3: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas la viteza
de avans pentru pozitionare la marginea suprafetei
prelucrate

4: Prelucrare elicoidala, avans uniform din exterior
spre interior

» Q350 Directia de frezare?: Axa din planul de
lucru care defineste directia de prelucrare:
1: Axa principala = directia de prelucrare
2: Axa secundara = directia de prelucrare

» Q218 Prima lungime laterala? (valoare
incrementala): Lungimea suprafetei de prelucrat
pe axa principala a planului de lucru, raportata la
punctul de pornire de pe prima axa.

Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

» Q219 A doua lungime laterala? (valoare
incrementala): Lungimea suprafetei de prelucrat
pe axa secundara a planului de lucru. Utilizati
semnele algebrice pentru a specifica directia
primului avans transversal raportat la PUNCT
PORNIRE AXA 2.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q227 Punct de pornire a treia axa? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei de
prelucrat utilizata la calcularea avansurilor.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q386 Punct final pt. a treia axa? (valoare
absoluta): Coordonata de pe axa brosei la care va
fi frezata frontal suprafata.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

DIN/ISO: G233, optiunea 19)
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Exemplu

8 CYCL DEF 233 FREZARE FRONTALA
Q215=0 ;CUPRINS OPERATII
Q389=2 ;sFREZE STRATEJISI
Q350=1 ;DIRECTIA DE FREZARE
Q218=120 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q219=80 ;LUNG. A DOUA LATURA
Q227=0 ;PUNCT PORNIRE AXA 3
Q386=-6 ;PUNCT FINAL, AXA 3
Q369=0,2 ;ADAOS ADANCIME

Q202=3 ;ADANC. MAX.
PLONJARE
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> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare Q370=1 ;SUPRAP. CALE UNEALTA
:Vcarigwentala): Distanta utilizata pentru ultimul Q207=500 :VITEZA AVANS FREZARE
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE

> Q202 ADANC. MAX. PLONJARE (valoare Q253=750 ;AVANS PREPOZITIONARE
incrementa!é): Avans per aschiere; introduceti o Q357=2 :DIST. DE SIG. LAT.
valoare mai mare decét 0.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA

» Q370 Factor suprapunere cale?: Factor de pas Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
maxim k. Sistemul de control calculeaza pasul Q347=0 :PRIMA LIMITARE

efectiv pe baza lungimii celei de-a doua laturi

(Q219) si raza sculei, astfel Incat este utilizat un Q347=0 ;A DOUA LIMITARE

pas constant pentru prelucrare. Q347=0 ;A TREIA LIMITARE
Interval de introducere: de la 0,1 la 1,9999. Q220=2  ;RAZA COLT
> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de Q368=0  ;ADAOS LATERAL
avans a sculei in timpul frezarii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999 QD L A EE
alternativ FAUTO, FU, FZ Q367=-1 ;POZITIA SUPRAF.
> Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a (-1/0/1/2/3/4)?

sculei in timpul frezarii corespunzatoare a ultimului 9L X+0Y+0 RO FMAX M3 M99
pas de avans, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca

alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei din timpul apropierii de pozitia de
pornire si al deplasarii la urmatoarea trecere, in
mm/min. Daca deplasati scula transversal fata de
material (Q389=1), sistemul de control deplaseaza
scula cu viteza de avans pentru frezare Q207.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999, ca
alternativa FMAX, FAUTO

> Q357 Degajare de sigur. in lateral? (valoare
incrementala) Parametrul Q357 are o influenta in
urmatoarele situatii:
Apropiere de prima adancime de patrundere:
Q357 este distanta laterala de la scula la piesa de
prelucrat
Degrosare cu strategiile de frezare Q389=0-3:
Suprafata de prelucrat in Q350 DIRECTIA DE
FREZARE este marita cu valoarea din Q357, daca
nu a fost setata nicio limita in directia respectiva
Finisare laterala: Traseele sunt prelungite cu
valoarea din Q357 in Q350 DIRECTIA DE FREZARE
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala); Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF
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> Q347 Prima limitare?: Selectatj fata laterala a

piesei de prelucrat pe care suprafata planului este
marginita de un perete lateral (nu este posibil in
cazul prelucrarii elicoidale). In functie de pozitia
peretelui lateral, sistemul de control limiteaza
prelucrarea suprafetei plane la coordonata
corespunzatoare a punctului de pornire sau la
lungimea laturii: (nu este posibil in cazul prelucrarii
elicoidale):

Valoare introdusa 0: Fara limitare

Valoare introdusa —1: Limita pe axa principala
negativa

Valoare introdusa +1: Limita pe axa principala
pozitiva

Valoare introdusa —2: Limita pe axa secundara
negativa

Valoare introdusa +2: Limita pe axa secundara
pozitiva

Q348 A doua limitare??: A se vedea

prima limita a parametrului, Q347

Q349 A treia limitare??: A se vedea
prima limita a parametrului, Q347

Q220 Raza colt?: Raza unui colf la limite (Q347 -
Q349).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de
lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementald): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q367 Pozitia supraf. (-1/0/1/2/3/4)?: Pozitia
suprafetei in raport cu pozitia sculei din momentul
apelarii ciclului:

—1: Pozitia sculei = pozitia curenta

0: Pozitia sculei = centrul stiftului

1: Pozitia sculei = Col{ul din stanga jos

2: Pozitia sculei = Coltul din dreapta jos

3: Pozitia sculei = Coltul din dreapta sus

4: Pozitia sculei = Coltul din stanga sus

Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | FREZARE FRONTALA (Ciclul 233,

DIN/ISO: G233, optiunea 19)
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6.10 Exemple de programare

Exemplu: Frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

Y. 90 , Y

-40 -30 20

Definirea piesei brute de prelucrat

Apel scula: degrosareffinisare
Retragerea sculei

Definire ciclu: prelucrare exterioara

Apelare ciclu pentru prelucrare exterioara

Definire ciclu: buzunar circular
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Cicluri: Frezarea buzunarului/Frezarea stiftului/Frezarea canalului | Exemple de programare

Apelare ciclu pentru buzunar circular
Apel scula: freza prelucrare canale

Definire ciclu: canale

Nu este necesara prepozitionarea in X/Y

Punct de pornire pentru al doilea canal

Apelare ciclu pentru canale

Retragere scula, terminare program

N
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71 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Dupa programarea unui contur, sistemul de control il poate
pozitiona pe piesa de prelucrat in diverse locatii si cu dimensiuni
diferite, prin utilizarea transformarii coordonatelor. Sistemul

de control include urmatoarele functii pentru transformarile
coordonatelor:

Tasta soft Ciclu Pagina
75:? DEPL. DECALARE OR. (Ciclul 7, DIN/ISO: G54) 209
B Schimbarea contururilor direct in programul NC
B Sau schimbarea contururilor utilizand tabelele de date
s OGLINDIRE (Ciclul 8, DIN/ISO: G28) 216
@é’@ = Oglindirea contururilor
I ROTATIE (Ciclul 10, DIN/ISO: G73) 217
@ = Rotirea contururilor in planul de lucru
Im SCALARE (Ciclul 11, DIN/ISO: G72) 219
@ ® Redimensionarea contururilor
2% o FACTORUL DE SCALARE SPECIFIC AXEI (Ciclul 26) 220
@ = Redimensionarea contururilor specifica axei
TN PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, DIN/ISO: G80, optiunea 8) 222
*@ = Executarea operatiilor de prelucrare intr-un sistem de coordonate inclinat
= Pe masini cu capete pivotante si/sau mese rotative
EEn SETARE PUNCT ZERO (Ciclul 247, DIN/ISO: G247) 227
#14)4) B Setarea decalarii de origine in timpul rularii programului

Efectul transformarii coordonatelor

Inceputul efectului: O transformare de coordonate devine valida din
momentul in care este definita — nu este apelata separat. Ramane
valabila pana in momentul in care este modificata sau anulata.

Definiti transformarile de coordonate:

m  Definiti cicluri pentru comportament de baza cu o valoare noua,
precum factorul de scalare 1.0

®  Executati o functie auxiliara M2, M30 sau un bloc NC END PGM
(aceste functii M depind de parametrii masginii).
m Selectati un program NC nou
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7.2 DEPL. DECALARE OR. (Ciclul 7, DIN/ISO:

G54)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Decalarea de origine permite repetarea operatiilor de prelucrare n
diverse locatii de pe piesa de prelucrat.

Odata ce este definit un ciclu de decalare de origine, toate datele
despre coordonate sunt bazate pe noua origine. Sistemul de
control afiseaza decalarea originii pentru fiecare axa intr-un afigaj
suplimentar de stare. Este permisa de asemenea intrarea pentru
axele de rotatie.

Resetare

®m  Executati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc.;
programati o alta definitie a ciclului.

m  Apelati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc. dintr-
un tabel de origini.

De retinut in timpul programarii:

@ Valorile posibile de decalare de origine pe axele rotative
vor fi specificate de producatorul masinii unelte la
parametrul presetToAlignAxis (nr. 300203).

La parametrul de prelucrare CfgDisplayCoordSys (nr.
127501), producatorul masinii specifica sistemul de
coordonate in care afisarea starii indica o deplasare a
originii active.

®  Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

Parametrii ciclului

B | > Deplasare: Introduceti coordonatele noii origini.
5? ‘ Valorile absolute iau ca referinta originea piesei
de prelucrat, specificata prin presetare. Valorile
incrementale sunt raportate intotdeauna la ultima
origine valida (aceasta poate fi reprezentata de o
origine care a fost deja decalata).
Interval de introducere: pana la 6 axe NC, fiecare
de la —99999,9999 la 99999,9999
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Exemplu
13 CYCL DEF 7.0 DEPL. DECALARE OR.
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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7 Cicluri: Transformari ale coordonatelor | DEPL. DECALARE OR. cu tabelele de origini (Ciclul 7, DIN/ISO: G53)

7.3 DEPL. DECALARE OR. cu tabelele de
origini (Ciclul 7, DIN/ISO: G53)

Aplicatie
Tabelele de origine sunt utilizate pentru:

®m Repetarea in mod frecvent a secventelor de prelucrare in
diferite locatji pe piesa bruta

= Utilizarea frecventa a aceleiasi decalari de origine

Tn cadrul unui program NC, puteti s& programati puncte de origine
direct in definirea ciclului sau sa le apelati dintr-un tabel de origini.

Resetare

®  Apelati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc. dintr-
un tabel de origini.

B Pentru a decala originea Thapoi la coordonatele X=0, Y=0 etc.,
apelati direct o definitie de ciclu
Afisari de stare

Pe afisajul suplimentar de stare, sunt afisate urmatoarele date din
tabelul de origini:

= Numele si calea tabelului de origine activ
= Numarul originii active
. Comentariu din coloana DOC a numarului originii active

210
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Luati in considerare la programare:

@ La parametrul de prelucrare CfgDisplayCoordSys (nr.
127501), producatorul masinii specifica sistemul de
coordonate in care afisarea starii indica o deplasare a
originii active.

®  Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

= QOriginile dintr-un tabel de origini sunt raportate intotdeauna si
exclusiv la presetarea curenta.

® Daca utilizati decalari de origine cu tabele de origini, atunci
utilizati functia SEL. TABEL, pentru a activa tabelul de origini
dorit din programul NC.

® Daca lucrati fara SELECTARE TABEL, atunci trebuie sa activati
tabelul de origini dorit inainte de rularea unui test sau de rularea
unui program (acest lucru se aplica si rularii programului).

® Folositi gestionarul de fisiere pentru a selecta tabelul dorit
pentru a rula un test in modul de functionare Rulare test:
Tabelul are acum starea S

m  Utilizati gestionarul de fisiere in modurile de functionare
Rulare program, bloc unic si Rul. program, secv. integrala

pentru a selecta tabelul dorit in vederea rularii unui program:
Starea tabelului devine M

= Valorile coordonatelor din tabelele de origini pot fi aplicate numai
cu valori de coordonate absolute.

® Liniile noi pot fi inserate numai la sfarsitul tabelului.

Daca veti crea tabele de origini, numele figierului trebuie sa
inceapa cu o litera.

Parametrii ciclului

7 ‘ > Deplasare: Introduceti numarul originii din Exemplu

@ Fabelul de.orlglm sau dmtr-un_parametru Q. Daca 77 CYCL DEF 7.0 DEPL. DECALARE OR.
introduceti un parametru Q, sistemul de control
activeaza numarul originii introdus Tn parametrul 78 CYCL DEF 7.1 #5
Q

Interval de introducere: de la 0 la 9999
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Selectarea unui tabel de origine in programul piesei
Cu functia SEL. TABEL, selectati tabelul de origini din care sistemul
de control preia originile:

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta PGM CALL

ALEGETI
TABEL
PCT. REF

> Apasati pe ALEGETI TABEL PCT. REF.

» Introduceti numele complet al caii tabelului de
origini

sau

» Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL

» Confirmati introducerea cu tasta END

ALEGETI
FISIERUL

o Note de programare si de operare:

= Daca un figier apelat se afla in acelasi director ca cel
din care apelati, puteti sa integrati numele fisierului si
fara cale. Tasta soft PRELUATI NUMEFISIER afisata in
fereastra de selectare a tastei soft ALEGETI FISIERUL
este disponibila Tn acest scop.

® Programati un bloc SEL. TABEL nainte de Ciclul 7
DEPL. DECALARE OR..
® Un tabel de origini selectat cu SEL. TABEL ramane

activ pana in momentul selectarii unui alt tabel de
origini cu SEL. TABEL sau prin PGM MGT.

Editarea tabelului de origini in modul de operare
Programare

o Dupa ce ati modificat o valoare dintr-un tabel de origini,
trebuie sa salvati modificarea cu tasta ENT. in caz
contrar, modificarea nu va fi luata in calcul la executarea
programului NC.

Selectati tabelul de origini In modul de operare Programare.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta PGM MGT

» Apasati tasta soft SELECTARE TIP

AF1S. TOT » Apasati tasta soft AFISARE TOATE

» Selectati tabelul dorit

sau

» Introduceti un nume nou pentru figier

» Selectati fisierul cu tasta ENT
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Functiile afisate Tn randul de taste soft includ:

Tasta soft Functie
tncepuT Selectati inceputul tabelului
SFARSTT Selectati sfarsitul tabelului
PAGINA Deplasare la pagina anterioara
PAGINA Deplasare paginad urmatoare
Gasire (se deschide o fereastra mica in care
CAUTARE . -
puteti introduce textul sau valoarea cautate)
RESETARE Resetare tabel
TABEL
tncepUT Deplasati cursorul la inceputul randului
LINIE
=
SFARSTT Deplasati cursorul la sfarsitul randului
LINIE
=
aorzine Copierea valorii actuale
CAMP
s Inserare valoare copiata
CAMP
ATASATL Adaugati numarul de linii introdus (origini) la
LA SFARSIT o .
N RANDURI Capatul tabelului
A Inserare linie (posibila numai la sfarsitul tabelu-
LINIE |U|)
STERGERE Stergere linie
LINIE
SORTARE/ Ordonare sau ascundere coloane (se deschide
IASCARI -
T o fereastra)
e Afiseaza mai multe funcfii: stergere, selectare,
FUNCTIT deselectare, salvare ca
RESETARE Resetare coloana
COLOANA
eorTane Editati cAmpul curent
CAMP
CURENT
Ordonare origini (se deschide o fereastra in
SORTARE . .
care puteti selecta ordinea de sortare)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021 213



Cicluri: Transformari ale coordonatelor | DEPL. DECALARE OR. cu tabelele de origini (Ciclul 7, DIN/ISO: G53)

Editarea tabelului de origini in modurile de functionare
Rulare program, bloc unic si Rulare program,
secventa integrala

Selectati tabelul de origini in modul de functionare Rulare program,
Secventa integrala/Bloc unic.

Procedati dupa cum urmeaza:
> » Schimbati randul de taste soft

DESCHIDETI
TABELUL CU
CORECTURI il

» Apasati tasta soft
DESCHIDETI TABELUL CU CORECTURI

» Apasati tasta soft TABEL DEC. ORIG

TABEL
DEC. ORIG

Pentru a memora pozitia curenta si a o stoca in tabelul de origini,
procedati dupa cum urmeaza:

» Setati tasta soft EDITARE la PORNIT

» Utilizati tastele sageti pentru a naviga la sursa
dorita

» Apasati tasta MEMORARE POZITIE REALA
> Sistemul de control memoreaza doar pozitia

reala pentru axa pe care este pozitionat cursorul
in momentul respectiv.

o Dupa ce ati modificat o valoare dintr-un tabel de origini,
trebuie sa salvati modificarea cu tasta ENT. In caz
contrar, modificarea nu va fi luata in calcul la executarea
programului NC.

Modificarea unei origini se va aplica numai dupa ce
apelati din nou Ciclul 7.

In timpul execut&rii unui program NC, nu puteti

accesa tabelul de origini. Pentru compensari

in timpul executarii unui program, utilizaj

tasta soft TABEL CU CORECTURI T-CS sau

TABEL CU CORECTURI WPL-CS.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului, pentru
programarea conversationala
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Configurarea tabelului de origini

Daca nu doriti sa defini{i o origine pentru o axa activa, apasatii tasta [CEEE T - P,
DEL. Apoi, sistemul de control sterge valoarea numerica din campul
de introducere corespunzator.

i

s

50.002 0
200 624 50.007 0
300,881 a3 998
400,994 50.001
0.0 0.0 0
0.0 0.0
0.0 0.0
0.0 0.0
[
0

I

o Puteti modifica proprietatile tabelelor. Introduceti
numarul de cod 555343 in meniul MOD. Sistemul de

.0
0.0

control afiseaza apoi tasta soft EDITARE FORMAT daca - = - o > ‘
este selectat un tabel. Atunci cand apasati aceasts tasta I S
soft, sistemul de control deschide o fereastra pop-up { ’
n care sunt afigate proprietatile pentru fiecare coloana == — it w i — !
a tabelului selectat. Eventualele modificari efectuate : R A R R

SFARSIT

3

PAGINA

t

PAGINA

CAUTARE END

1hGEPUT ‘

|

influenteaza numai tabelul deschis.

Parasirea unui tabel de origini

Selectatj alt tip de fisier din gestionarul de fisiere. Selectati fisierul
dorit.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control ia Tn calcul modificarile din tabelul de origini
numai atunci cand valorile sunt salvate.

» Nu uitati sa confirmati imediat orice modificari aduse tabelului
apaséand tasta ENT

> Testati cu atentie programul NC dupa ce aduceti modificari
tabelului de origini.

Afigari de stare

Afisajul aditional de stare arata valorile active ale decalarii originii
active.
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7.4 OGLINDIRE (Ciclul 8, DIN/ISO: G28)

Aplicatie
Sistemul de control poate prelucra imaginea in oglinda a unui
contur in planul de lucru.

Oglindirea este aplicata din momentul in care este definita in
programul NC. Se poate utiliza, de asemenea, in modul de
functionare Pozit. cu introd. manuala date. Axele oglindite active
sunt afisate in afisajul suplimentar de stare.

® Daca oglinditi o singura axa, directia de prelucrare a sculei este
inversata ; acest lucru nu se aplica ciclurilor SL

® Daca oglinditi doua axe, directia de prelucrare ramane
neschimbata.

Rezultatul oglindirii depinde de locatia originii:

= Daca originea se afla pe conturul care va fi oglindit, elementul
se inverseaza.

® Daca originea se afla in afara conturului care va fi oglindit,

elementul ,sare” intr-o alta locatie.

Resetare
Programati din nou Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA cu NO ENT.

Luati in considerare la programare:

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

o Pentru a lucra pe un sistem inclinat cu Ciclul 8, se
recomanda urmatoarea procedura:
= Mai intai, programati miscarea de inclinare si apoi
apelati Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA!

Parametrii ciclului

=] > Axa imagine oglinda?: Introduceti axa care trebuie
@@D ‘ oglindita. Puteti oglindi toate axele — inclusiv pe
cele rotative — cu exceptia axei brosei si a axei
secundare asociate acesteia. Puteti introduce
maxim trei axe.
Interval de introducere: pana la trei axe NC X, Y, Z,
U V,WAB,C

Exemplu
79 CYCL DEF 8.0 IMAGINE OGLINDA
80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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7.5 ROTATIE (Ciclul 10, DIN/ISO: G73)

Aplicatie
Intr-un program NC, sistemul de control poate roti sistemul de z A
coordonate in planul de lucru, in jurul originii active.

Ciclul ROTATIE este aplicat din momentul in care este definit
in programul NC. Functioneaza, de asemenea, in modul de
functionare Pozitionare cu introducere manuala date. Unghiul
efectiv de rotatie apare pe afisajul suplimentar de stare.

Axa de referinta pentru unghiul de rotatie:
= Planul X/Y: axa X
® Planul Y/Z: axa Y
® Planul Z/X: axa Z

Resetare

Programati din nou Ciclul 10 ROTATIE si specificati valoarea 0° ca
unghi de rotatje.
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Luati in considerare la programare:

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 10 anuleaza o compensare activa a razei. Daca este
necesar, reprogramati compensarea razei.

B Dupa definirea Ciclului 10, deplasati ambele axe ale planului de
lucru pentru a activa rotatia pentru toate axele.

Parametrii ciclului

o > Rotatie: Introduceti unghiul de rotatie in grade (°). Exemplu
Q’f Interval de introducere: intre -360,000° si
+360,000° (valoare absoluta sau incrementala)
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7.6 SCALARE (Ciclul 11, DIN/ISO: G72)

Aplicatie

Sistemul de control poate méri sau reduce dimensiunea contururilor zA
n cadrul unui program NC. Acest lucru va permite sa programatj
tolerante de micsorare sau de supradimensionare.

Factorul de scalare devine aplicabil imediat ce este definit in
programul NC. Se poate utiliza, de asemenea, in modul de
functionare Pozit. cu introd. manuala date. Factorul de scalare
activ este afigat in afisajul suplimentar de stare.

Factorul de scalare influenteaza

B toate cele 3 axe de coordonate simultan
= dimensiunile din cicluri

Premise

Este recomandabil sa setati originea la 0 muchie sau un colt al
conturului, Tnainte de a mari sau micsora conturul.

Marire: SCL mai mare decat 1 (pana la 99,999 999)
Reducere: SCL mai mic decat 1 (pana la 0,000 001)

o Acest ciclu poate fi executat numai in modul de
prelucrare MOD DE FUNCTIONARE FREZARE.

Resetare

Programati din nou Ciclul 11 SCALARE si specificati valoarea 1 ca
factor de scalare.

Parametrii ciclului

™ » Factor?: Introduceti factorul de scalare SCL.
@ Sistemul de control inmulteste razele si
coordonatele cu factorul SCL (conform descrierii
din sectiunea ,Efect” de mai sus).
Interval de introducere: de la 0,000001 la
99,999999

©
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7.7 FACTORUL DE SCALARE SPECIFIC
AXEI (Ciclul 26)

Aplicatie

Utilizati ciclul 26, pentru a motiva factorii de micsorare si toleranta Yi
pentru fiecare axa.

Factorul de scalare devine aplicabil imediat ce este definit in
programul NC. Se poate utiliza, de asemenea, Tn modul de
functionare Pozit. cu introd. manuala date. Factorul de scalare
activ este afisat in afisajul suplimentar de stare.

Resetare

Programati din nou Ciclul 11 SCALARE si introduceti valoarea 1 ca
factor de scalare pentru axa corespunzatoare.

<V

De retinut in timpul programarii:
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Axele de coordonate care impart coordonatele pentru arce
trebuie marite sau reduse cu acelasi factor.

® Puteti programa fiecare axa de coordonata cu un factor propriu
de scalare specific acesteia.

= In plus, puteti introduce coordonatele unui centru pentru toti
factorii de scalare.

B Dimensiunea conturului este marita sau micsorata in raport cu
centrul si nu neaparat (ca n Ciclul 11 SCALARE) in raport cu
originea activa.
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Parametrii ciclului

2 oo > Axa si factor: selectati axa/axele coordonatelor
: prin intermediul tastei soft. Introduceti factorul/
factorii pentru marirea sau micsorarea specifica
axei.
Interval de introducere: de la 0,000001 la
99,999999

> Coordonate centru: Introduceti centrul maririi sau
micsorarii specifice axei.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Exemplu
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7.8 PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, DIN/ISO: G80,
optiunea 8)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta funciie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 19 definiti pozitia planului de lucru — de ex., pozitia
axei sculei raportata la sistemul de coordonate al masinii — prin
introducerea unghiurilor de inclinare. Exista doua modalitati de a
determina pozitia planului de lucru:

® Introduceti direct pozitia axelor de rotatie.

m Descrieti pozitia planului de lucru utilizand pana la trei rotatji
(unghiuri spatiale) ale sistemului de coordonate din masina.
Unghiurile spatiale necesare pot fi calculate trasand o linie
perpendiculara prin planul de lucru inclinat si luand-o in
considerare ca axa n jurul careia doriti sa inclinati. Cu doua
unghiuri spatiale, puteti defini exact fiecare pozitie a sculei in
spatiu.

o Retineti ca pozitia sistemului de coordonate inclinat
si, prin urmare, toate deplasarile din cadrul sistemului
inclinat, depind de descrierea planului inclinat.

Daca programati pozitia planului de lucru prin intermediul
unghiurilor spatiale, sistemul de control va calcula automat pozitiile
unghiurilor necesare ale axelor inclinate si le va stoca in parametrii
de la Q120 (axa A) pana la Q122 (axa C). Daca sunt posibile doua
solutii, sistemul de control va selecta traseul mai scurt de la pozitia
curenta a axelor de rotatie.

Axele sunt rotite intotdeauna in aceeasi ordine pentru calcularea
inclinarii planului: Sistemul de control roteste mai intai axa A, apoi
axa B si la sfargit axa C.

Ciclul 19 este aplicat din momentul in care este definit in
programul NC. Compensarea specifica axei este activata in
momentul in care deplasati axa in sistemul inclinat. Trebuie sa
deplasati toate axele pentru a activa compensarea pentru acestea.

Daca setati functia pentru Rulare program inclinare la Activ in
modul Actionare manuald, valoarea unghiulara introdusa in acest
meniu este suprascrisa de Ciclul 19 PLAN DE LUCRU.
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De retinut in timpul programarii:

@ Producatorul masinii unelte specifica, de asemenea,
daca unghiurile programate sunt interpretate de

sistemul de control drept coordonate ale axelor rotative
(unghiurile axelor) sau drept componente unghiulare ale
unui plan inclinat (unghiuri spatiale).
La parametrul de prelucrare CfgDisplayCoordSys (nr.
127501), producatorul masinii specifica sistemul de
coordonate in care afisarea starii indica o deplasare a
originii active.

®  Acest ciclu poate fi executat in modul de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

= n combinatie cu cinematica glisierei radiale, acest ciclu poate
fi utilizat si Tn modul de prelucrare MOD DE FUNCTIONARE
FREZARE.

Planul de lucru este intotdeauna inclinat in jurul originii active.

Daca utilizati Ciclul 19 cand M120 este activa, sistemul de
control anuleaza automat compensarea razei, ceea ce anuleaza
si functia M120.

m Scrieti programul ca si cum procesul de prelucrare ar urma sa
fie executat intr-un plan neinclinat.

B Daca apelati ciclul din nou pentru alte unghiuri, nu trebuie sa
resetati parametrii de prelucrare.

o Deoarece valorile neprogramate ale axei rotative sunt
interpretate ca fiind neschimbate, este recomandat sa
definiti intotdeauna toate cele trei unghiuri spatiale, chiar
daca unul sau mai multe unghiuri vor avea valoarea
zero.

Parametrii ciclului

rotatie impreuna cu unghiurile de inclinare
asociate. Axele de rotatie A, B si C sunt N
programate utilizand tastele soft. Sy
Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000 >

18 @ ‘ » Axa rotativa si unghi?: Introduceti axele de Q N

Daca sistemul de control pozitioneaza automat axele de rotatie, P4 ‘\
puteti introduce urmatorii parametri: .

J >

» Viteza de avans? F=: viteza de avans transversal \‘ ’c X
al axei de rotatie in timpul pozitionarii automate.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999 ra

> Salt de degajare? (valoare incrementala):
Sistemul de control pozitioneaza capul inclinat
astfel incat pozitia rezultata din extinderea sculei
cu prescrierea de degajare sa nu se modifice n
raport cu piesa de prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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Resetare

Pentru a reseta unghiurile de inclinare, redefiniti Ciclul 19

PLAN DE LUCRU. Introducetii o valoare angulara de 0° pentru
fiecare axa de rotatie. Apoi, redefiniti Ciclul 19 PLAN DE LUCRU.
Confirmati fereastra de dialog apasand tasta NO ENT. Acest lucru
dezactiveaza functja.

Pozitionarea axelor rotative

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii determina daca Ciclul 19
pozitioneaza automat axele de rotatie sau daca acestea
trebuie pozitionate manual in programul NC.

Pozitionarea manuala a axelor de rotatie

Daca Ciclul 19 nu pozitioneaza automat axele de rotatie, trebuie sa
le pozitionati intr-un bloc L separat dupa definirea ciclului.

Daca utilizafi unghiurile axiale, puteti defini valorile axelor chiar in
blocul L. Pentru a utiliza unghiurile spatiale, folositi parametrii Q
Q120 (valoare axa A), Q121 (valoare axa B) si Q122 (valoare axa
C), conform Ciclului 19.

o Pentru pozifionarea manuala, utilizati intotdeauna
pozitiile axei rotative stocate in parametrii Q Q120 -
Q122.

Evitati utilizarea functiilor ca M94 (axe de rotatie
modulo), pentru a preveni discrepantele intre pozitiile
efectiva si nominala a axelor de rotatie pentru apeluri
multiple.

Definire unghi spatial pentru calculul compensatiei

Pozitionati axele de rotatie utilizand valorile calculate de
Ciclul 19

Activare compensatie pentru axa brosei

Activare compensatie pentru planul de lucru

2
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Pozitionarea automata a axelor de rotatie
Daca axele de rotatie sunt pozitionate automat in Ciclul 19:
m Sistemul de control poate pozitiona numai axe in bucla inchisa.

B Pentru a poziiona axele inclinate, trebuie sa introduceti o viteza
de avans si o prescriere de degajare in plus fata de unghiurile
de inclinare, in timpul definirii ciclului

m  Utilizati numai scule presetate (trebuie sa fi fost definita intreaga
lungime a sculei)

®  Pozitia varfului sculei fata de piesa de prelucrat ramane aproape
neschimbata dupa inclinare.

® Sistemul de control executa inclinarea la ultima viteza de avans
programata (viteza de avans maxima depinde de complexitatea
geometriei capului pivotant sau a mesei inclinate)

Exemplu

10L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 PLAN DE LUCRU Definire unghi pentru calculul compensatiei
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Definiti si viteza de avans si degajarea

14 L Z+80 RO FMAX Activare compensatie pentru axa brosei
15L X-8.5Y-10 RO FMAX Activare compensatie pentru planul de lucru

Afigajul de pozitie intr-un sistem inclinat

La activarea Ciclului 19, pozitiile afisate (NOML si ACTL) si
decalarea de origine indicata pe afisajul de stare suplimentar sunt
raportate la sistemul de coordonate inclinat. Aceasta inseamna ca
este posibil ca pozitiille afisate imediat dupa definirea ciclului sa nu
corespunda cu coordonatele ultimei pozitii programate Thainte de
Ciclul 19.

Monitorizarea spatiului de lucru

Sistemul de control monitorizeaza numai axele din sistemul de
coordonate inclinat care sunt mutate. Daca este cazul, sistemul de
control afiseaza un mesaj de eroare.

Pozitionarea intr-un sistem de coordonate inclinat

Cu functia auxiliara M130, puteti muta scula, cat timp sistemul
de coordonate este inclinat, in pozitii raportate la sistemul de
coordonate neinclinat.

Cu un plan de lucru inclinat, este, de asemenea, posibil sa
pozitionati axele folosind blocuri de linii drepte care iau ca referinta
sistemul de coordonate al masinii (blocuri NC cu M91 sau M92).
Restrictii:

= Pozitionarea se face fara compensatia lungimii.

® Pozifionarea se face fara compensarea lungimii.

® Nu este permisa compensarea razei sculei.
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Combinarea ciclurilor de transformari de coordonate

Cand combinati cicluri de transformare a coordonatelor, asigurati-
va ca planul de lucru este Inclinat in jurul originii active. Putef;
programa o decalare de origine inaintea activarii Ciclului 19. in
acest caz, se decaleaza sistemul de coordonate dependent de
masina.

Daca programati o decalare de origine dupa activarea Ciclului 19 ,
comutati pe sistemul de coordonate inclinat.

Important: Cand resetati ciclurile, faceti-o in ordinea inversa definirii
lor:

1 Activati decalarea de origine
2 Activati inclinare plan de lucru
3 Activati rotatia

Prelucrarea piesei

1 Resetare rotatie
2 Resetati Inclinare plan de lucru
3 Resetare decalare de origine

Procedura de lucru cu Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

Procedati dupa cum urmeaza:
» Creati programul NC

» Fixati piesa de prelucrat
Stabiliti valorile de presetare
» Porniti programul NC

v

Crearea programului NC:

Apelati scula definita

Retragere pe axa brosei

Pozitionati axele rotative

Activati decalarea unei origini, daca este necesar
Definiti Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

Pozitionati toate axele principale (X, Y, Z) pentru a activa
compensarea

Definiti Ciclul 19 cu diferite unghiuri, daca este necesar
Resetati Ciclul 19 programand 0° pentru toate axele de rotatie
Redefiniti Ciclul 19 pentru a dezactiva planul de lucru
Resetati decalarea de origine, daca este necesar.

Pozitionati axele inclinate in pozitia 0°, daca este necesar.

vV v Vv Vv YVvyy

vV v vVvyvVvyy

Puteti defini presetarea in urmatoarele moduri:
= Manual prin atingere

® Controlat cu un palpator HEIDENHAIN 3-D

= Automat, cu un palpator 3-D HEIDENHAIN

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
Programarea ciclurilor de masurare pentru piese de prelucrat si
scule

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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7.9 SETARE PUNCT ZERO (Ciclul 247,
DIN/ISO: G247)

Aplicatie
Utilizati Ciclul 247 SETARE PUNCT ZERO pentru a activa o
presetare definita in tabelul de presetari drept presetarea noua.

Dupa definirea unui ciclu, toate intrarile de coordonate si decalarile
de origine (absolute sau incrementale) sunt raportate la noua
presetare.

Afigari de stare

Pe afisajul de stare, sistemul de control afigseaza numarul presetarii
active, in spatele simbolului presetarii.

Luati in considerare inainte de programare:

= Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

® Cand activati o presetare din tabelul de presetari, sistemul de
control reseteaza modificarea decalarii de origine, oglindirea,
rotirea, factorul de scalare si factorul de scalare specific axei.

® Daca activati numarul prestabilit O (rAndul 0), activati ultima
presetare setata in modul de functionare Operare manuala sau
Roata de mana electronica

® Ciclul 247 functioneaza, de asemenea, in modul de functionare
Rularea unui test.

Parametrii ciclului

ﬁg@ » Numar pt. punctul de zero?: Introduceti numarul Exemplu
presetarii dorite din tabelul de presetari. Alternativ, 13 CYCL DEF 247 SETARE PUNCT ZERO
puteti apasa tasta soft SELECTARE pentru a selecta
direct presetarea dorité din tabelul de presetari. Q339=4  ;NUMAR PUNCT DE ZERO

Interval de introducere: de la 0 la 65535

Afigajele de stare

Pe afisajul de stare suplimentar (STARE POZITIE), sistemul de
control afiseaza numarul presetarii active, in spatele dialogului Decl
or.
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7.10 Exemple de programare

Exemplu: cicluri de transformare a coordonatelor

Rulare program

® Programati transformarile coordonatelor in
programul principal 130
B Prelucrare in interiorul unui subprogram

65

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei
Retragerea sculei

Translatie origine in centru

Apelare operatie de frezare
Setati eticheta pentru repetitia sectiunii de program

Rotiti cu 45° (valoare incrementala)

Apelare operatie de frezare

Salt de revenire la LBL 10; repetati operatia de frezare de
sase ori

Resetare rotatie

Resetare deplasare

Retragere scula, terminare program

Subprogram 1

Definire operatie de frezare

N
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Cicluri: Definitii modele | Notiuni fundamentale

8.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control pune la dispozitie trei cicluri pentru prelucrarea
modelelor punctiforme:

Tasta soft Ciclu Pagina
220 MODEL POLAR (Ciclul 220, DIN/ISO: G220, optiunea 19) 234
‘ m Definirea unui model circular
m Cerc complet sau cerc de pas
B Introducerea unghiurilor initial si final
e MODEL CARTEZIAN (Ciclul 221, DIN/ISO: G221, optiunea 19) 237
‘ m Definirea unui model liniar
® Introducerea unui unghi de rotatie
MODEL COD DE TIP MATRICE DE DATE (Ciclul 224, DIN/ISO: G224, optiu- 240

nea 19)

= Convertirea textului intr-un cod DataMatrix pentru a fi utilizat ca model
punctiform

® Introducerea pozitiei si dimensiunii

Puteti sa combinati urmatoarele cicluri cu Ciclurile 220, 221 si 224

Ciclul 200  GAURIRE

Ciclul 201 ALEZARE ORIFICII

Ciclul 203  GAURIRE UNIVERSALA
Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV.
Ciclul 208  FREZARE ORIFICII

Ciclul 240 CENTRARE

Ciclul 251  BUZUNAR DREPTUNGH.
Ciclul 252 BUZUNAR CIRCULAR

Puteti sa combinati urmatoarele cicluri cu Ciclurile 220 si 221:

Ciclul 202  BORING

Ciclul 204 LAMARE

Ciclul 206  FILETARE

Ciclul 207  FILETARE GS

Ciclul 209  FILET. FARAM. ASCHII
Ciclul 253  FREZARE CANAL

Ciclul 254  CANAL CIRCULAR (poate fi combinat numai cu Ciclul
221)

Ciclul 256  STIFT DREPTUNGHIULAR
Ciclul 257  PIVOT CIRCULAR

Ciclul 262 FREZARE FILET

Ciclul 263  FREZARE/ZENC. FILET
Ciclul 264  GAURIRE/FREZ. FILET
Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC.
Ciclul 267  FREZARE FILET EXT.
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o Daca trebuie sa prelucrati modele punctiforme
neregulate, utilizati CYCL CALL PAT pentru a elabora
tabele de puncte.

Mai multe modele punctiforme uzuale sunt disponibile cu
ajutorul functiei DEF. MODEL.

Mai multe informatii: "Tabele de puncte", Pagina 71

Mai multe informatii: "Definirea modelului cu DEF. MODEL",
Pagina 62
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Cicluri: Definitii modele | MODEL POLAR (Ciclul 220, DIN/ISO: G220, optiunea 19)

8.2 MODEL POLAR (Ciclul 220,
DIN/ISO: G220, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclul va permite sa definiti un model punctiform ca cerc
complet sau cerc de pas. Poate fi utilizat pentru un ciclu de
prelucrare definit anterior.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control deplaseaza scula cu avans rapid de la
pozitia curenta la punctul de pornire pentru prima operatie de
prelucrare.

Secventa:

m Deplasare la al doilea salt de degajare (axa brosei)

®  Apropiere de punctul de pornire in planul de lucru

m Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat (axa brosei)

2 Din aceasta pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de
prelucrare cel mai recent definit.

3 Scula se apropie apoi de punctul de pornire pentru urmatoarea
operatie de prelucrare, in linie dreapta sau pe un arc circular.
Scula se opreste la prescrierea de degajare (sau la a 2-a
prescriere de degajare).

4 Aceasta procedura (pasii 1 - 3) este repetat pana sunt finalizate
toate operatiile de prelucrare

o Daca executati acest ciclu in modul de operare Bloc
unic, sistemul de control se va opri dupa fiecare punct
din cadrul unui model de puncte.

Luati in considerare la programare:

. Ciclul 220 este activ pentru DEF. De asemenea, Ciclul 220
apeleaza automat ultimul ciclu de prelucrare definit.

= Tn cazul in care combinati unul dintre ciclurile de prelucrare
200 - 209 si 251 - 267 cu Ciclul 220 sau Ciclul 221, se aplica
prescrierea de degajare, suprafata piesei de prelucrat si a doua
prescriere de degajare din Ciclul 220 sau 221. Acest lucru
se aplica in programul NC pana ce parametrii afectati sunt
suprascrisi din nou. De exemplu: Daca intr-un program NC
Ciclul200 este definit cu Q203=0 si apoi programati un
Ciclul 220 cu Q203=-5, atunci apelarile ulterioare efectuate
cu APELARE CICLU si M99 vor utiliza Q203=-5. Ciclurile 220
si 221 suprascriu parametrii specificati mai sus ai ciclurilor de
prelucrare active la APELARE (daca in ambele cicluri au fost
programati aceiasi parametri de intrare).
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Parametrii ciclului

220 » Q216 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centrul cercului pasului pe axa principala a
planului de lucru.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q217 Centru in a doua axa? (valoare absoluta): Q217
Centrul cercului pasului pe axa secundara a
planului de lucru.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q244 Diametru cerc diviziune?: Diametrul
cercului de pas. Q216
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q245 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghiul
dintre axa principala a planului de lucru si punctul
de pornire pentru prima operatie de prelucrare de
pe cercul de pas. Q200 Q204
Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000 Q203

Q246 Unghi oprire? (valoare absoluta): Unghiul
dintre axa principala a planului de lucru si punctul
de pornire pentru ultima operatie de prelucrare de
pe cercul de pas (nu se aplica in cazul cercurilor
complete). Nu introduceti aceeasi valoare pentru
unghiul de oprire si unghiul de pornire. Daca
introduceti un unghi de oprire mai mare decéat
unghiul de pornire, prelucrarea va fi efectuata
contrar acelor de ceasornic; altfel, prelucrarea va fi
in sensul acelor de ceasornic.

Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000

> Q247 Unghi incrementare intermediar? (valoare
incrementala): Unghiul dintre doua operatii de
prelucrare de pe un cerc de pas. Daca introducefi
un pas 0 al unghiului, sistemul de control va
calcula pasul unghiului pe baza unghiurilor de
pornire si de oprire si a numarului de repetitii ale
modelului. Daca introduceti o valoare diferita de
0, sistemul de control nu va lua in calcul unghiul
de oprire. Semnul unghiului de incrementare
determina directia de lucru (negativ = in sensul
acelor de ceasornic).
Interval de introducere: de la -360,000 la 360,000

> Q241 Nr. repetari?: Numarul total al pozitiilor de
prelucrare de pe cercul de pas.
Interval de introducere: de la 1 la 99999

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care scula urmeaza sa de deplaseze
intre operatiile de prelucrare:
0: Deplasare la prescrierea de degajare intre
operatiile de prelucrare
1: Deplasare la a doua prescriere de degajare
intre operatiile de prelucrare

> Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1: Definirea
functiei de conturare cu care se deplaseaza scula
intre operatiile de prelucrare:
0: Deplasare in linie dreapta intre operatiile de
prelucrare
1: Deplasare in arc de cerc pe diametrul cercului
de pas intre operatjile de prelucrare
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8.3 MODEL CARTEZIAN (Ciclul 221,
DIN/ISO: G221, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclul va permite sa definiti un model punctiform ca linii. Poate
fi utilizat pentru un ciclu de prelucrare definit anterior.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control deplaseaza automat scula de la pozitia
curenta la punctul de pornire pentru prima operatie de
prelucrare.

Secventa:
m Deplasare la al doilea salt de degajare (axa brosei)
®  Apropiere de punctul de pornire in planul de lucru
m Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat (axa brosei)
2 Din aceasta pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de
prelucrare cel mai recent definit.

3 Din aceasta pozitie, scula se apropie de punctul de pornire
pentru urmatoarea operatie de prelucrare, in directia negativa
a axei de referinta. Scula se opreste la prescrierea de degajare
(sau la a 2-a prescriere de degajare).

4 Acest proces (pasii 1-3) este repetat pana sunt executate toate
operatiile de prelucrare de pe prima linie. Scula se afla deasupra
ultimului punct de pe prima linie

5 Scula se deplaseaza apoi la ultimul punct de pe a doua linie,
unde efectueaza operatia de prelucrare

6 Din aceasta pozitie, scula se apropie de punctul de pornire
pentru urmatoarea operatie de prelucrare, in directia negativa a
axei de referinta.

7 Aceasta procedura (pasul 6) este repetat pana sunt executate
toate operatiile de prelucrare de pe a doua linie

8 Scula se deplaseaza apoi la punctul de pornire al liniei
urmatoare.

9 Toate liniile urmatoare sunt prelucrate intr-o miscare rectilinie
alternativa.

o Daca executati acest ciclu in modul de operare Bloc
unic, sistemul de control se va opri dupa fiecare punct
din cadrul unui model de puncte.
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Luati in considerare la programare:

® Ciclul 221 este activ pentru DEF. De asemenea, Ciclul 221
apeleaza automat ultimul ciclu de prelucrare definit.

= Tn cazul in care combinati unul dintre ciclurile de prelucrare
200 - 209 si 251 - 267 cu Ciclul 221, se aplica prescrierea de
degajare, suprafata piesei de prelucrat si a doua prescriere de
degajare din Ciclul 221.

B Pozitia canalului O nu este permisa daca utilizati Ciclul 254 in
combinatje cu Ciclul 221.
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Parametrii ciclului

221 »

Q225 Punct de pornire pt. prima axa? (valoare
absoluta): Coordonata coltului de pe axa principala
a planului de lucru.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
+99999,9999

Q226 Punct de pornire pt. a doua axa? (valoare
absoluta): Coordonata punctului de pornire de pe
axa principala a planului de lucru.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
+99999,9999

Q237 Dist. axa 1? (valoare incrementala):
spatierea dintre punctele individuale de pe linie.
Interval de introducere: intre -99999,9999 si
+99999,9999

Q238 Dist. axa 2? (valoare incrementala):
spatierea dintre liniile individuale.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
+99999,9999

Q242 Numar de coloane?: Numarul operatiilor de
prelucrare pe o linie (un rand).
Interval de introducere: de la 0 la 99999

Q243 Numar de linii?: Numar de randuri.
Interval de introducere: intre 0 si 99999

Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul la care este rotit intregul sablon. Centrul
de rotatie se afla in punctul de pornire.

Interval de introducere: intre -360 si +360

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului in care scula urmeaza sa de deplaseze
intre operatiile de prelucrare:

0: Deplasare la prescrierea de degajare intre
operatiile de prelucrare

1: Deplasare la a doua prescriere de degajare
intre operatiile de prelucrare
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Cicluri: Definitii modele | MODEL COD DE TIP MATRICE DE DATE (Ciclul 224, DIN/ISO: G224, optiunea 19)

8.4 MODEL COD DE TIP MATRICE DE DATE
(Ciclul 224, DIN/ISO: G224, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 224 COD MODEL DATAMATRIX, pentru a transforma
un text intr-un asa-zis cod de tip matrice de date. Acest cod va fi
utilizat ca model punctiform pentru un ciclu fix definit in prealabil.

Rularea ciclului
1 Sistemul de control deplaseaza automat scula de la pozitia Yi

curenta la punctul de pornire programat. Acest punct se afla

intotdeauna in coltul din stanga jos. 050505050

Secventa: 3 8 000088 O

m Deplasare la al doilea salt de degajare (axa brosei) g 8 80 08 ©0

= Apropiere de punctul de pornire in planul de lucru 3 8008008 00

= Deplasare la Distanta de sigurant de deasupra suprafetei -3
piesei de prelucrat (axa brosei) 10 OO00000000

2 Sistemul de control deplaseaza apoi scula Tn directia pozitiva a
axei secundare, la primul punct de pornire 1 de pe primul rand

3 Din aceasta pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de
prelucrare cel mai recent definit.

4 Sistemul de control deplaseaza apoi scula in directia pozitiva
a axei principale, la al doilea punct de pornire 2 al operatiei de
prelucrare urmatoare. Scula se opreste la prima prescriere de
degajare

5 Aceasta procedura va fi repetata pana la finalizarea tuturor
operatiilor de prelucrare de pe primul rand. Scula se afla
deasupra ultimului punct 3 de pe primul rand

6 Sistemul de control deplaseaza apoi scula in directia negativa
a axelor principala si secundara, la primul punct de pornire 4 de
pe randul urmator

7 1n continuare sunt prelucrate punctele care urmeaza

8 Acesti pasi sunt repetati pana la finalizarea intregului cod de tip
matrice de date. Prelucrarea se opreste in coltul din dreapta jos

&
x ¥

9 Tn final, sistemul de control retrage scula la a doua prescriere de
degajare programata
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De retinut in timpul programarii!

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca veti combina Ciclul 224 cu unul din ciclurile de prelucrare
Distanta de siguranta, suprafata coordonatei si a doua
prescriere de degajare definite in Ciclul 224 vor fi valabile pentru
ciclul de prelucrare selectat.

» Verificati ordinea de prelucrare cu ajutorul unei simulari
grafice

» Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 224 este activ pentru DEF. De asemenea, Ciclul 224
apeleaza automat ultimul ciclu de prelucrare definit.
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Parametrii ciclului

» Q225 Punct de pornire pt. prima axa? (valoare
absoluta): Coordonata din coltul din stanga jos al
codului de pe axa principala.

Interval de introducere: intre -99999,9999 si
+99999,9999

» Q226 Punct de pornire pt. a doua axa? (valoare
absoluta): Coordonata din coltul din stanga jos al
codului§§§ de pe axa secundara.

Interval de introducere: intre -99999,9999 si
+99999,9999

> QS501 Introducere text? Introduceti textul care
trebuie transformat, intre ghilimele.
Lungimea maxima a textului: 255 de caractere

> Q458 Marime celula/Marime model(1/2)?:
Definirea modului in care vor fi descrise datele
codului de tip matrice de date in Q459:
1: Spatiere celule
2: Marime model

> Q459 Marime pentru model? (valoare
incrementald): Defineste distanta dintre celule sau
marimea modelului:
Daca Q458=1: Spatiere intre prima si a doua
celula (in functie de centrele celulelor)
Daca Q458=2: Spatiere intre prima si ultima celula
(in functie de centrele celulelor)
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul la care este rotit intregul sablon. Centrul
de rotatie se afla in punctul de pornire.
Interval de introducere: intre -360 si +360

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala): Q
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de |
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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8.5 Exemple de programare

Exemplu: Modele de gauri polare

100

70+

25

30 90 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

Retragerea sculei

Definire ciclu: gaurire

Definiti ciclul pentru modelul de puncte polare 1; CYCL 200
este apelat automat; Q200, Q203 si Q204 sunt activate
conform definitiei din Ciclul 220.
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Definiti ciclul pentru modelul de puncte polare 2; CYCL 200
este apelat automat; Q200, Q203 si Q204 sunt activate
conform definitiei din Ciclul 220.

Retragere scula, terminare program

N
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Cicluri: Buzunar de contur | Cicluri SL

9.1 Cicluri SL

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL va permit sa formati contururi complexe prin combinarea Structura programului: Prelucrarea
a pana la 12 subcontururi (buzunare sau insule). Definitj cu cicluri SL

subcontururile individuale Tn subprograme. Sistemul de control
calculeaza conturul total din subcontururile (numere de subprogram)
pe care le introduceti in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR.

o Note de programare si de operare:

® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL este limitata. Puteti programa péna la 16384 de
elemente de contur intr-un ciclu SL.

® Ciclurile SL realizeaza calcule interne complexe si
cuprinzatoare precum si operatiile de prelucrare
rezultate. Din motive de siguranta, ar trebui sa rulati un
test grafic al programului inainte de a prelucra! Aceasta
este o modalitate simpla de a afla daca programul
calculat de sistemul de control va oferi rezultatele
dorite.

® Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram
de contur, trebuie, de asemenea, sa ii asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.

Caracteristicile subprogramelor

® Transformarile coordonatelor sunt permise — daca sunt
programate in cadrul subconturului, acestea sunt aplicate si in
subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetare dupa apelarea
ciclului.

m Sistemul de control recunoaste un buzunar daca traseul sculei se
afla n interiorul conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in
sensul acelor de ceasornic cu compensarea de raza RR.

m Sistemul de control recunoaste o insula daca traseul sculei se
afla Tn exteriorul conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in
sensul acelor de ceasornic cu compensarea de raza RL.

®  Subprogramele nu trebuie sa contina coordonatele axei brosei.
Intotdeauna programati ambele axe in primul bloc NC al
subprogramului

® Daca utilizati parametri Q, acestia vor efectua calculele si
asignarile in cadrul subprogramelor conturului vizat.
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Proprietatile ciclului

®  Sistemul de control pozitioneaza automat scula la prescrierea de
degajare Tnainte de fiecare ciclu. Trebuie sa deplasati scula intr-o
pozitie sigura inainte de apelarea ciclului.

®  Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra lor.

= Raza colturilor interioare poate fi programata; scula nu se va
opri, marcajele de temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica
traseului exterior de degrosare sau operatiunilor de finisare
laterala)

®  Conturul este abordat pe un arc tangentjal pentru finisarea
laterala.

= Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu,
arcul este in planul Z/X).

®  Conturul este prelucrat prin frezare in sensul avansului sau in
sens contrar avansului.
Datele de prelucrare, precum adancimea de frezare, toleraniele si

prescrierea de degajare, pot fi introduse central in Ciclul 20 DATE
CONTUR.
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Prezentare generala

Tasta soft Ciclu Pagina
1 CONTUR (Ciclul 14, DIN/ISO: G37) 249
LBL f...N ® Listarea subprogramelor de contur
0 DATE DE CONTUR (Ciclul 20, DIN/ISO: G120, optiunea 19) 254
INTERVAL B Introducerea informatiilor de prelucrare
21 PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121, optiunea 19) 256
[

® Prelucrarea unei gauri pentru sculele de taiere non-centrala

22 DEGROSARE (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea 19) 258
o & ® Degrosarea sau degrosarea fina a conturului

® |a in calcul punctele de avans ale sculei de degrosare
23 FINISARE IN PROFUNZIME (Ciclul 23, DIN/ISO: G123, optiunea 19) 262
L% B Finisarea cu toleranta de finisare pentru fund din Ciclul 20
MEI M FINISARE LATERALA (Ciclul 24, DIN/ISO: G124, optiunea 19) 264

= Finisarea cu toleranta de finisare pentru latura din Ciclul 20

Cicluri imbunatatite:

Tasta soft Ciclu Pagina
270 DATE PRIVIND TRASEUL CONTURULUI (Ciclul 270, DIN/ISO: G270, optiu- 267
1 nea 19)

B Introducerea datelor despre contur pentru Ciclul 25 sau 276
T TRASEU CONTUR (Ciclul 25, DIN/ISO: G125, optiunea 19) 269

= Prelucrarea contururilor deschise si inchise
®  Monitorizarea subtaierilor si deteriorarii conturului

275 CANAL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea 19) 273
@ B Prelucrarea contururilor deschise si inchise utilizand frezarea trohoidala.

276 URMA CONT. 3D (Ciclul 276, DIN/ISO: G276, optiunea 19) 278
= B Prelucrarea contururilor deschise si inchise

B Detectarea materialului rezidual
® Contururi 3-D—prelucrarea suplimentara a coordonatelor de la axa sculei
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9.2 CONTUR (Ciclul 14, DIN/ISO: G37)

Aplicatie

in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, listati toate subprogramele care
sunt superimpuse pentru a defini conturul general.

De retinut in timpul programarii!
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare

MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

® Ciclul 14 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

B Puteti lista pana la 12 subprograme (subcontururi) in Ciclul 14.

Parametrii ciclului

14 » Numerele etichetelor pentru contur:

L 1N Introduceti toate numerele de etichete pentru
subprogramele individuale care trebuie
suprapuse pentru a defini conturul. Confirmatj
fiecare din datele introduse cu tasta ENT.
Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta
END. Introducerea a pana la 12 numere de
subprograme, de la 1 la 65 535
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9.3 Contururi suprapuse

Notiuni fundamentale

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur nou. Y
Puteti asadar mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar sau sa o
reduceti cu o insula.

X

Exemplu

Subprograme: buzunare suprapuse

0 Exemplele urmatoare sunt subprograme de contur care
sunt apelate de Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR intr-un
program principal.

Buzunarele A si B se suprapun.

Sistemul de control calculeaza punctele de intersectie S1 si S2. Nu
este necesar ca acestea sa fie programate.

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

(2] (7]
c [=
(=3 (=3
T T
= =
<] =]
«Q «Q
= =
[Y [Y
3 3
N -
o) o]
c [=
N N
c c
=} 3
[ [
= =
w >

N

50 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Buzunar de contur | Contururi suprapuse

Suprafata de includere

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata
suprapusa:

m Suprafetele A si B trebuie sa fie buzunare.

B Primul buzunar (in Ciclul 14) trebuie sa inceapa in afara celui
de-al doilea buzunar
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Cicluri: Buzunar de contur | Contururi suprapuse

Suprafata de excludere

Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara porfiunea suprapusa de B:
®  Suprafata A trebuie sa fie un buzunar iar B o insula.

® A trebuie sa inceapa in afara lui B.

® B trebuie sa inceapa in interiorul lui A.
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Cicluri: Buzunar de contur | Contururi suprapuse

Suprafata de intersectie

Trebuie prelucrata numai suprafata unde A si B se suprapun.
(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie prelucrate.)
= A siB trebuie sa fie buzunare.

® A trebuie sa inceapa in interiorul lui B.
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Cicluri: Buzunar de contur | DATE DE CONTUR (Ciclul 20, DIN/ISO: G120, optiunea 19)

9.4 DATE DE CONTUR (Ciclul 20,
DIN/ISO: G120, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati ciclul 20 pentru a specifica datele de prelucrare pentru
subprogramele care descriu subcontururile.

De retinut in timpul programarii!

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 20 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

® Datele de prelucrare introduse in Ciclul 20 sunt valabile pentru
Ciclurile de la 21 la 24.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME = 0,
sistemul de control executa ciclul la adancimea O.

B Daca utilizati ciclurile SL din programele cu parametrul Q,
parametrii pentru ciclurile Q1 - Q20 nu pot fi utilizati drept
parametri ai programului.
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Cicluri: Buzunar de contur | DATE DE CONTUR (Ciclul 20, DIN/ISO: G120, optiunea 19)

Parametrii ciclului

20 »
CONTUR
INTERVAL

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
fundul buzunarului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q2 Factor suprapunere cale?: Q2 x raza sculei =
factorul de pas k.
Interval de introducere: de la +0,0001 la 1,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de
lucru.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q4 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonat absoluta a suprafetei piesei
de prelucrat.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q7 inaltime spatiu? (valoare absolutd): Inaltimea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune
cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare
intermediara si retragere la sfarsitul ciclului).
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q8 Raza colt interioara?: Raza de rotunjire a

,coltului” interior; valoarea introdusa este raportata

la traseul centrului sculei si este folosita pentru

a calcula deplasari mai line intre elementele

de contur. Q8 nu este o raza introdusa ca un

element de contur separat intre elementele

programate!

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q9 Directie rotatie? sens orar = -1: Directia de

prelucrare a buzunarelor

B Q9 = -1 frezare In sens contrar avansului
pentru buzunar si insula

B Q9 = +1 frezare in sensul avansului pentru
buzunar si insula

Puteti verifica parametrii de prelucrare in timpul intreruperii unui
program si 1i puteti suprascrie daca dorit.
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Cicluri: Buzunar de contur | PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121, optiunea 19)

9.5 PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA daca prelucrati un contur si
apoi utilizati o scula pentru a-I degrosa, care nu are freza de capat
cu taiere de mijloc (ISO 1641). Acest ciclu realizeaza o gaura n
zona care va fi degrosata cu un ciclu precum ciclul 22. Ciclul 21 ia
n calcul toleranta de finisare laterala si cea pentru baza, precum si
raza sculei de degrosare, pentru punctele de avansare ale frezei.
Punctele de avans al cutitului servesc de asemenea ca puncte de
pornire pentru degrosare.

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 21, este necesar sa

programati inca doua cicluri:

® Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR—necesar
pentru Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA pentru a stabili pozitia de
gaurire in plan

= Ciclul 20 DATE CONTUR—necesar pentru Ciclul 21 GAURIRE
AUTOMATA pentru a determina parametrii precum adancimea
gaurii si prescrierea de degajare

Rularea ciclului

1 Sistemul de control incepe prin a pozitiona scula in plan (pozitia
este stabilita pe baza conturului definit la Ciclul 14 sau SEL
CONTUR si din informatiile despre scula de degrosare)

2 Apoi scula se deplaseaza cu viteza de avans transversal rapid
FMAX la prescrierea de degajare. (specificati prescrierea de
degajare la Ciclul 20 DATE CONTUR)

3 Scula gaureste din pozitia curenta la prima adancime de
patrundere, cu viteza de avans programata F.

4 Apoi, scula se retrage cu avans rapid FMAX Tn pozitia de pornire
si avanseaza din nou la prima adancime de patrundere, minus
distanta avansata de oprire t.

5 Distanta de oprire in avans este calculata automat de comanda:
® |La o adancime totala a gaurii de panala 30 mm: t = 0.6 mm
® La o adancime totala a gaurii care depaseste 30 mm: t =

adancime gaura / 50
= Distanta de oprire avansata superioara: 7 mm

6 Scula avanseaza apoi pe alt traseu de avansare, cu viteza de
avans programata F.

7 Sistemul de control repeta acest proces (pasii 1-4) pana cand
este atinsa adancimea gaurii. Este luata in considerare toleranta
de finisare pentru baza.

8 In final, scula se retrage pe axa sculei pané la indltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata Tnainte de ciclu. Acest
lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).
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Cicluri: Buzunar de contur | PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Cand calculati punctele de avans, sistemul de control nu ia in
considerare valoarea delta DR programata intr-un bloc APELARE
SCULA.

= in zonele fnguste, sistemul de control ar putea sa nu efectueze
gaurirea pilot cu o sculda mai mare decéat scula de degrosare.

® Daca Q13=0, sistemul de control utilizeaza datele sculei aflate
pe brosa la momentul respectiv.

® La sfarsitul ciclului, nu pozitionati scula incremental in plan, ci
intr-o pozitie absoluta daca ati setat parametrul ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr. 201000), posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight.

Parametrii ciclului

21 ‘ » Q10 Adancime patrundere? (valoare Y
e incrementala): Dimensiunea la care scula gaureste
la fiecare miscare de avans (semn negativ pentru
directia de lucru negativa).
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

> Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei In timpul patrunderii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

» Q13 Numar/Nume unealta taiere sau QS13:
Numarul sau numele uneltei de degrosare. Puteti
aplica scula cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule.
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Cicluri: Buzunar de contur | DEGROSARE (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea 19)

9.6 DEGROSARE (Ciclul 22, DIN/ISO: G122,
optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Utilizati Ciclul 22 DEGROSARE pentru a defini datele tehnologice
pentru degrosare.

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 22, este necesar sa
programati alte cicluri:

= Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR
= Ciclul 20 DATE CONTUR
= Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA, daci este cazul

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
avans al frezei, ludnd in considerare toleranta de finisare pentru
latura

2 Dupa ce ajunge la prima adancime de patrundere, scula
frezeaza conturul de la interior catre exterior, la viteza de avans
pentru frezare programata Q12

3 Contururile insulei (aici: C/D) sunt curatate cu o apropiere catre
conturul buzunarului (aici: A/B)

4 n etapa urmatoare, sistemul de control mut& scula la
urmatoarea adancime de patrundere si repeta procedura de
degrosare pana cand este atinsa adancimea programata.

5 1n final, scula se retrage pe axa sculei pana la indltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata inainte de ciclu. Acest
lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).
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Cicluri: Buzunar de contur | DEGROSARE (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atii setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inalfimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sférsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Daca in timpul curatarii buzunarelor cu unghiuri ascutjte folosifj
un factor de suprapunere mai mare de 1, poate ramane material
rezidual. Verificaii traiectoria cea mai apropiata de centru, in
mod special, in modul de rulare test grafic si daca este necesar,
modificati usor factorul de suprapunere. Aceasta permite o noua
repartizare a taierii, ceea ce poate duce la rezultatele dorite.

= In timpul degrosarii fine, sistemul de control nu ia in considerare
valoarea de uzura definita DR a sculei de degrosare grosiera.

® Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans
pentru arcele circulare compensate va fi redusa corespunzator.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q15,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

= Definiti comportamentul de patrundere pentru Ciclul 22 cu
parametrul Q19 si cu tabelul de scule in coloanele UNGHI si
LCUTS:

® Daca este definit Q19=0, scula patrunde intotdeauna
perpendicular, chiar daca este definit un unghi de patrundere
(UNGHI) pentru scula activa

= Daca definiti UNGHI=90°, sistemul de control patrunde
perpendicular. Viteza de avans prin miscare de oscilare Q19
este utilizata ca viteza de avans de patrundere

®m Daca viteza de avans prin miscare de oscilare Q19 este
definita in Ciclul 22 si UNGHI este definit intre 0,1 si 89,999
in tabelul de scule, unealta patrunde elicoidal la valoarea
UNGHI definita

= Daca avansul rectiliniu alternativ este definit in Ciclul 22
si In tabelul de scule nu este definita nicio valoare UNGHI,
sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare

= In cazul in care conditiile geometrice nu permit patrunderea
elicoidala (geometrie canal), sistemul de control incearca sa
realizeze o patrundere prin miscare de oscilare (lungimea
miscarii de oscilare este calculata pe baza valorilor LCUTS si
UNGHI (lungimea miscarii de oscilare = LCUTS / tan UNGHI))
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Cicluri: Buzunar de contur | DEGROSARE (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea 19)

Acest ciclu poate necesita o freza frontala cu taiere de
mijloc (ISO 1641) sau o gaurire automata cu Ciclu 21.

Parametrii ciclului

22

260

=

» Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementala): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in axa brosei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q18 Unealta degrosare grosiera? sau QS18:
Numarul sau numele sculei cu care sistemul
de control a efectuat deja degrosarea grosiera
a conturului. Puteti aplica scula de degrosare
grosiera cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule. in plus, puteti introduce numele
sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula. Sistemul
de control introduce automat ghilimelele de
inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Daca nu a avut loc nicio degrosare grosiera,
introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau
un nume, sistemul de control va degroga numai
portiunea care nu a putut fi prelucrata cu scula de
degrosare grosiera. Daca portiunea care urmeaza
sa fie degrosata nu poate fi abordata din lateral,
sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
rectilinie alternativa; pentru aceasta trebuie sa
introduceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de
scule TOOL.T si sa definiti valoarea maxima de
patrundere UNGHI pentru scula.
Interval de introducere: de la 0 la 99999 daca este
introdus un numar; maximum 16 caractere daca
este introdus un nume

> Q19 Viteza avans misc. rectil. alt.?: Viteza de
avans a sculei in timpul aschierii cu patrundere
prin miscare de oscilare, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans a sculei cand se retrage dupa operatia de
prelucrare, in mm/min. Daca introduceti Q208 =
0, sistemul de control retrage scula la viteza de
avans specificata la Q12.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FMAX, FAUTO

Exemplu
59 CYCL DEF 22 DALTUIRE

Q10=+5 ;ADANCIME PLONJARE
Q11=100 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q12=750 ;VITEZA AVANS DEGROS.
Q18=1 ;UNEALTA DEGR. GROS.
Q19=150 ;VIT.AV.MISC.RECT.ALT
Q208=9999 ;VIT. AVANS RETRAGERE
Q401=80 ;FACTOR VITEZA AVANS
Q404=0 ;STRATEG. DEGROS.FINA
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Cicluri: Buzunar de contur | DEGROSARE (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea 19)

» Q401 Factor viteza de avans in %?: Factor
procentual in functie de care sistemul de control
reduce viteza de avans la prelucrare (Q12) imediat
ce scula se misca in interiorul materialului, pe
intreaga circumferintd, in timpul degrosarii. Daca
utilizati reducerea vitezei de avans, puteti defini o
viteza de avans pentru degrosare atat de mare,
incat sa existe conditii de aschiere optime cu
suprapunerea traseului (Q2) specificata in Ciclul
20. Sistemul de control reduce apoi viteza de
avans conform definitiei dvs. in zonele de tranzitie
si in locurile inguste, pentru a reduce timpul total
de prelucrare.

Interval de introducere: de la 0,0001 la 100,0000
> Q404 Strategie degrosare fina (0/1)?: Specificatj

comportamentul de degrosare fina al sistemului de

control daca raza sculei de degrosare fina este mai

mare decét sau egala cu jumatate din raza sculei

de degrosare grosiera:

Q404=0:

Sistemul de control deplaseaza scula intre

suprafetele de prelucrat prin degrosare fina la

adancimea curenta de-a lungul conturului

Q404=1:

Sistemul de control retrage scula la prescrierea

de degajare intre suprafetele de prelucrat prin

degrosare fina si apoi se deplaseaza la punctul de

pornire pentru urmatoarea suprafata care trebuie

degrosata
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Cicluri: Buzunar de contur | FINISARE iN PROFUNZIME (Ciclul 23, DIN/ISO: G123, optiunea 19)

9.7 FINISARE iN PROFUNZIME (Ciclul 23,
DIN/ISO: G123, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu Ciclul 23 FINISARE PROFUNZIME, puteti sa finisati conturul
luand in calcul toleranta de finisare pentru fund, care a fost
programata in Ciclul 20. Scula se apropie de planul de prelucrare
lent (intr-un arc tangential, vertical) daca exista loc suficient. Daca
nu exista loc suficient, sistemul de control deplaseaza scula vertical
in adancime. Scula curata apoi toleranta de finisare ramasa dupa
degrosare.

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 23, este necesar sa
programati alte cicluri:

= Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR
= Ciclul 20 DATE CONTUR

® Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA, daca se aplicAGAURIRE
AUTOMATA

® Ciclul 22 DEGROSARE, daca este necesarDEGROSARE

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula la inaltimea de degajare,
cu viteza de avans rapid FMAX.

2 Scula se deplaseaza apoi pe axa sculei cu viteza de avans Q11.

3 Scula se apropie de planul de prelucrare lent (intr-un arc
tangential, vertical) daca exista loc suficient. Daca nu exista
loc suficient, sistemul de control deplaseaza scula vertical in
adancime

4 Scula curata apoi toleranta de finisare ramasa dupa degrosare.

5 In final, scula se retrage pe axa sculei pana la inaltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata tnainte de ciclu. Acest

lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).
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Cicluri: Buzunar de contur | FINISARE iN PROFUNZIME (Ciclul 23, DIN/ISO: G123, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atii setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la naltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

m  Sistemul de control calculeaza automat punctul de pornire
pentru finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil
in buzunar.

B Raza de apropiere pentru prepozitionarea la adancimea
finala este definita permanent si independent de unghiul de
patrundere a sculei.

® Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans
pentru arcele circulare compensate va fi redusa corespunzator.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q15,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

Parametrii ciclului

2 > Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de Z

[ i, avans a sculei in timpul patrunderii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans a sculei cand se retrage dupa operatia de
prelucrare, in mm/min. Daca introduceti Q208 =
0, sistemul de control retrage scula la viteza de
avans specificata la Q12.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FMAX, FAUTO
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Cicluri: Buzunar de contur | FINISARE LATERALA (Ciclul 24, DIN/ISO: G124, optiunea 19)

9.8 FINISARE LATERALA (Ciclul 24,
DIN/ISO: G124, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu Ciclul 24 FINISARE LATERALA, puteti sa finisati conturul ludnd Tn
calcul toleranta de finisare pentru latura, care a fost programata in
Ciclul 20. Puteti executa acest ciclu in sensul avansului sau in sens
contrar avansului.

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 24, este necesar s
programati alte cicluri:

= Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR
= Ciclul 20 DATE CONTUR

® Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA, daca se aplicAGAURIRE
AUTOMATA

® Ciclul 22 DEGROSARE, daca este necesarDALTUIRE

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra suprafetei
piesei de prelucrat, la punctul de pornire pentru pozitia de
apropiere. Aceasta pozitie din plan este stabilitd pe baza arcului
tangential pe care sistemul de control deplaseaza scula pentru a
0 apropia de contur.

2 Sistemul de control avanseaza apoi scula la prima adancime de
patrundere, cu viteza de avans programata pentru patrundere.

3 Conturul este abordat pe un arc tangential si prelucrat pana la
final. Fiecare subcontur este finisat separat

4 Scula descrie un arc elicoidal tangential atunci cand se apropie
de conturul de finisare sau se retrage de pe acesta. Inéltimea
de pornire a traseului elicoidal este de 1/25 din prescrierea
de degajare Q6, Tnsa nu mai mare decéat ultima adancime de
patrundere ramasa deasupra adancimii finale

5 In final, scula se retrage pe axa sculei pana la inaltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata tnainte de ciclu. Acest
lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).

o Nota privind utilizarea:

= Punctul de pornire calculat de sistemul de control
depinde si de ordinea de prelucrare. Daca selectat;
ciclul de finisare cu tasta GOTO si apoi pornii;
programul NC, pozitia punctului de pornire poate
diferi de pozitia lui daca ati executa programul NC in
ordinea definita.
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Cicluri: Buzunar de contur | FINISARE LATERALA (Ciclul 24, DIN/ISO: G124, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atii setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inalfimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sférsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Suma dintre toleranta de finisare pentru fata laterala (Q14) si
raza frezei de finisare trebuie sa fie mai mica decat suma dintre
toleranta pentru fata laterala (Q3, Ciclul 20) si raza frezei de
degrosare.

® Daca nu a fost definita nicio toleranta in Ciclul 20, sistemul de
control genereaza un mesaj de eroare care indica faptul ca raza
sculei este prea mare.

® Toleranta de finisare pentru fata laterala Q14 este lasata
neatinsa dupa finisare. Prin urmare, aceasta trebuie sa fie mai
mica decét toleranta din Ciclul 20.

®  Acest calcul se aplica si daca prelucrati cu Ciclul 24 fara a fi
degrosat cu Ciclul 22; in acest caz, introduceti ,0” pentru raza
frezei de degrosare.
= Ciclul th poate fi utilizat, de asemenea, pentru frezarea pe
contur. In acest caz, trebuie sa efectuati urmatoarele actiuni:
m definiti conturul care trebuie frezat ca o singura insula (fara
limita buzunar)
= introduceti toleranta de finisare (Q3) in Ciclul 20 mai mare
decat suma tolerantei de finisare Q14 + raza sculei utilizate
m Sistemul de control calculeaza automat punctul de pornire
pentru finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil
in buzunar si de toleranta programata in Ciclul 20.

® Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans
pentru arcele circulare compensate va fi redusa corespunzator.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q15,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021

265



Cicluri: Buzunar de contur | FINISARE LATERALA (Ciclul 24, DIN/ISO: G124, optiunea 19)

Parametrii ciclului

24 > Q9 Directie rotatie? sens orar = -1: Directie de Z

C prelucrare: “
+1: Rotire in sens antiorar
—1: Rotire in sens orar

» Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q14 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru fata
laterala Q14 este Iasata neatinsa dupa finisare.
(Aceasta toleranta trebuie sa fie mai mica decét
toleranta din Ciclul 20.)
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q438 Numarul/Nume scula de degrosare?
Q438 sau QS438: Numarul sau numele sculei cu
care sistemul de control a efectuat degrosarea
buzunarului de contur. Puteti aplica scula de
degrosare grosiera cu ajutorul unei taste soft,
direct din tabelul de scule. in plus, puteti introduce
numele sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula.
Sistemul de control introduce automat ghilimelele
de inchidere cand parasiti campul de introducere.
Interval de introducere daca se introduce un
numar: de la -1 la +32767,9
Q438=-1: Sistemul de control presupune ca
ultima scula utilizata a fost cea de degrosare
(comportament implicit)
Q438=0: Daca nu a fost efectuata o degrosare
grosiera, introduceti numarul unei scule cu raza 0.
Aceasta este de obicei scula cu numarul 0.
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Cicluri: Buzunar de contur | DATE PRIVIND TRASEUL CONTURULUI (Ciclul 270, DIN/ISO: G270, optiunea 19)

9.9 DATE PRIVIND TRASEUL CONTURULUI
(Ciclul 270, DIN/ISO: G270, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Daca doriti, putefi utiliza acest ciclu pentru a specifica diferite
proprietati ale Ciclului 25 URMA CONTUR.
De retinut in timpul programarii:

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 270 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

® Daca este folosit Ciclul 270, nu definiti compensare de raza in
subprogramul de contur.

® Definiti Ciclul 270 Tnaintea Ciclului 25.
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Cicluri: Buzunar de contur | DATE PRIVIND TRASEUL CONTURULUI (Ciclul 270, DIN/ISO: G270, optiunea 19)

Parametrii ciclului

270 > Q390 Type of approach/departure?: Definirea Exemplu
tipului de apropiere sau indepartare:
Q390=1:
Apropiere tangentiala de contur in arc de cerc
Q390=2:
Apropiere tangentiald de contur in linie dreapta
Q390=3:
Apropiere de contur in unghi drept
> Q391 Compens. raza (0=R0/1=RL/2=RR)?:
Definirea compensarii razei:
Q391=0:
Prelucrarea conturului definit fara compensarea
razei
Q391=1:
Prelucrarea conturului definit cu compensare la
stanga
Q391=2;
Prelucrarea conturului definit cu compensare la
dreapta

> Q392 Raza apropiere/raza departare?: Valabil
numai daca a fost selectata apropierea tangentiala
pe un traseu circular (Q390 = 1). Raza arcului de
apropiere/indepartare.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q393 Unghi la centru?: Valabil numai daca a
fost selectata apropierea tangentiala pe un traseu
circular (Q390 = 1). Lungimea angulara a arcului
de apropiere.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q394 Distanta de la punctul auxiliar?: Valabil
numai daca este selectata apropierea tangentiala
in linie dreapta sau apropierea in unghi drept
(Q390=2 sau Q390=3). Distanta fata de punctul
auxiliar de la care sistemul de control se apropie
de contur.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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Cicluri: Buzunar de contur | TRASEU CONTUR (Ciclul 25, DIN/ISO: G125, optiunea 19)

9.10 TRASEU CONTUR (Ciclul 25,
DIN/ISO: G125, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

in conjunctie cu Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, acest ciclu
faciliteaza prelucrarea contururilor deschise si inchise.

Ciclul 25 URMA CONTUR ofera avantaje considerabile fata de
prelucrarea conturului folosind blocuri de pozitionare:

m  Sistemul de control monitorizeaza operatia pentru a preveni
subtaierea si deteriorarea suprafetelor (rulafi o simulare grafica
a conturului inainte de executie)

®m Daca raza sculei selectate este prea mare, s-ar putea sa fie
necesar sa reprelucrati colturile conturului.

B Prelucrarea poate fi realizata complet prin frezare in sens
contrar avansului sau prin frezare in sensul avansului. Tipul
de frezare va fi chiar retinut in cazul in care contururile au fost
oglindite

® Scula se poate deplasa Tnapoi si Thainte pentru frezare, in mai
multi pasi de alimentare: Acest lucru determina o prelucrare mai
rapida

= Valorile de toleranta pot fi introduse pentru a executa operatji
repetate de degrosare si finisare.
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Cicluri: Buzunar de contur | TRASEU CONTUR (Ciclul 25, DIN/ISO: G125, optiunea 19)

De retinut in timpul programarii!

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atii setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la naltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Sistemul de control ia in considerare numai prima eticheta a
Ciclului 14 GEOMETRIE CONTUR.

B Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de
contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i calculati in
subprogramul de contur.

® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este
limitata. Puteti programa pana la 16384 de elemente de contur
intr-un ciclu SL.

B Nu este necesar Ciclul 20 DATE CONTUR.

® Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans
pentru arcele circulare compensate va fi redusa corespunzator.
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Cicluri: Buzunar de contur | TRASEU CONTUR (Ciclul 25, DIN/ISO: G125, optiunea 19)

Parametrii ciclului

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de
lucru.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonat absoluta a suprafetei piesei
de prelucrat.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q7 inéltime spatiu? (valoare absoluta): Inaltimea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune
cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare
intermediara si retragere la sfarsitul ciclului).
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementala): Avans per aschiere.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in axa brosei.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q15 Asc./dint. sup.? dintare sup.=-1:

Frezare in sensul avansului: Valoare introdusa =
+1

Frezare in sens contrar avansului: Valoare
introdusa = —1

Frezare in sensul avansului si frezare in sens
contrar avansului, alternativ, in mai multi pasi de
avans: Valoare introdusa = 0
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Cicluri: Buzunar de contur | TRASEU CONTUR (Ciclul 25, DIN/ISO: G125, optiunea 19)

> Q18 Unealta degrosare grosiera? sau QS18:
Numarul sau numele sculei cu care sistemul
de control a efectuat deja degrosarea grosiera
a conturului. Puteti aplica scula de degrosare
grosiera cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule. in plus, puteti introduce numele
sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula. Sistemul
de control introduce automat ghilimelele de
inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Daca nu a avut loc nicio degrosare grosiera,
introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau
un nume, sistemul de control va degrosa numai
portiunea care nu a putut fi prelucrata cu scula de
degrosare grosiera. Daca portiunea care urmeaza
sa fie degrosata nu poate fi abordata din lateral,
sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
rectilinie alternativa; pentru aceasta trebuie sa
introduceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de
scule TOOL.T si sa definiti valoarea maxima de
patrundere UNGHI pentru scula.
Interval de introducere: de la 0 la 99999 daca este
introdus un numar; maximum 16 caractere daca
este introdus un nume

> Q446 Rest material acceptat? Specificati
valoarea maxima in mm pana la care acceptati
materiale reziduale in contur. De exemplu, daca
introduceti 0,01 mm, sistemul de control va opri
prelucrarea materialului rezidual odata ce acesta
atinge grosimea de 0,01 mm.
Interval de introducere de la 0,001 la 9,999

> Q447 Distanta de conectare maxima? Distan{a
maxima dintre doua zone care vor fi degrosate fin.
In cadrul acestei distante, scula se deplaseaza
de-a lungul conturului fara o miscare de ridicare,
ramanand la adancimea de prelucrare.
Interval de introducere date: de la 0 la 999,9999

> Q448 Prelungire traseu? Lungimea cu care
traseul sculei este extins la inceputul si la sfarsitul
suprafetei unui contur. Sistemul de control extinde
intotdeauna traseul sculei paralel cu conturul.
Interval de introducere de la 0 la 99,999
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Cicluri: Buzunar de contur | CANAL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea 19)

9.11 CANAL TROHOIDAL (Ciclul 275,
DIN/ISO: G275, optiunea 19)

Aplicatie

Structura programului: Prelucrarea

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de catre . .
cu cicluri SL

producatorul maginii-unelte.

impreuna cu Ciclul 14 CONTUR, acest ciclu va permite sa prelucrati
complet canalele deschise si inchise sau canalele de contur, utilizand
frezarea trohoidala.

Prin frezarea trohoidala, pot fi combinate adancimi si viteze mari de
taiere, deoarece conditiile de taiere distribuite in mod egal previn
accentuarea uzurii sculei. Cand sunt utilizate insertji indexabile,
intreaga lungime de taiere este exploatata pentru a creste volumul
aschiilor la care se poate ajunge per dinte. Mai mult, frezarea
trohoidala este blanda cu componentele mecanice ale maginii.

In functie de parametrii ciclului pe care ii selectati, sunt disponibile
urmatoarele alternative de prelucrare:

= Prelucrare completa: Degrosare, finisare laterala

® Numai degrosare

® Numai finisare laterala

Rularea ciclului
Degrosarea canalelor inchise

Tn cazul unui canal inchis, descrierea conturului trebuie s& inceapa
intotdeauna cu un bloc in linie dreapta (blocul L).

1 Urmand logica de pozitionare, scula se muta in punctul de
pornire al descrierii conturului si se muta cu miscare rectilinie
alternativa in unghiul de patrundere definit in tabelul sculei la
prima adancime de avans. Specificati strategia de patrundere cu
parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza canalul prin migcari circulare in
punctul final al conturului. In timpul miscarii circulare, sistemul
de control muta scula in directia de prelucrare cu un avans pe
care il puteti defini (Q436). Definiti daca frezarea se realizeaza
in sensul avansului sau in sens contrar avansului miscarii
circulare in parametrul Q351.

3 Tn punctul final al conturului, sistemul de control muta scula la
inaliimea de degajare si se intoarce la punctul de pornire al
descrierii conturului.

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului.

Finisarea canalelor inchise

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza apoi peretii canalului, cu mai multe avansari daca este
specificat. Incepand cu punctul de pornire definit, sistemul de
control se apropie tangential de peretele canalului. Sunt luate in
considerare frezarea in sensul avansului sau in sensul contrar
avansului.

w
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Cicluri: Buzunar de contur | CANAL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea 19)

Degrosarea canalelor deschise

Descrierea conturului unui canal deschis trebuie sa porneasca
intotdeauna cu un bloc de apropiere (APPR).

1 Urmand logica de pozitionare, scula se muta in punctul de
pornire al operatiei de prelucrare, dupa cum este definit
de parametrii din blocul APPR, si se pozitioneaza acolo
perpendicular pe prima adancime de patrundere.

2 Sistemul de control degroseaza canalul prin miscari circulare in
punctul final al conturului. In timpul miscarii circulare, sistemul
de control muta scula in directia de prelucrare cu un avans pe
care il puteti defini (Q436). Definiti daca frezarea se realizeaza
in sensul avansului sau in sens contrar avansului miscarii
circulare in parametrul Q351.

3 Tn punctul final al conturului, sistemul de control muta scula la
inaliimea de degajare si se intoarce la punctul de pornire al
descrierii conturului.

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului

Finisarea canalelor deschise

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza peretii canalului (folosind mai multe avansuri, daca
este specificat). Sistemul de control se apropie de peretele
canalului pornind din punctul de pornire definit in blocul APPR.
Sunt luate in considerare frezarea in sensul avansului sau in
sens contrar avansului
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Cicluri: Buzunar de contur | CANAL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea 19)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atii setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la naltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Daca utilizati Ciclul 275 TROCHOIDAL SLOT, puteti defini un
singur subprogram de contur in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR.

®  Definiti linia centrala a canalului cu toate functiile de cale
disponibile din subprogramul conturului.

® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este
limitata. Puteti programa pana la 16384 de elemente de contur
intr-un ciclu SL.

= Tmpreun3 cu ciclul 275, sistemul de control nu are nevoie de
Ciclul 20 DATE CONTUR.

= Punctul de pornire al unui canal inchis nu trebuie sa se afle intr-
un colt de contur.
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Cicluri: Buzunar de contur | CANAL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea 19)

Parametrii ciclului

275 » Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definirea
E@ operatiei de prelucrare:
0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare
Finisarea laterala si finisarea suprafetei in
profunzime pot fi executate numai daca toleranta
de finisare necesara (Q368, Q369) a fost
programata

> Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa
secundara a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului
egala cu diametrul sculei, sistemul de control va
efectua numai procesul de degrosare (frezare
gaura dreptunghiulara cu capete rotunde). Latimea
maxima a canalului pentru degrosare: Dublul
diametrului sculei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de
lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q436 Avans pe rotatie? (valoare absoluta):
Valoarea cu care sistemul de control muta scula in
directia de prelucrare per rotatie.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei In timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare In sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

> Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
canalului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare decét 0.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul patrunderii in
adancime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ
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> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare Q338=5  ;POZIT. FINISARE

mcrgmentala): Aan§ pe- axa brosei p_er aschiere Q3852500 :VIT. AVANS FINISARE
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA
> Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a Q203=+0 ;COORDONATA

sculei din timpul finisarii laterale si a finisarii Tn SUPRAFATA

profunzime, in mm/min. Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca

alternativa: FAUTO, FU, FZ Q366=2  ;PLONJARE

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala): Q369=0  ;ADAOS ADANCIME
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de Q439=0  ;BESLEME REFERANSI
prelucrat.

YCL CALL F
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca scveLc MAX M3

alternativa: PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafefei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementald): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:
0 = patrundere pe verticala. Sistemul de control
patrunde perpendicular, indiferent de unghiul de
patrundere UNGHI definit in tabelul de scule
1 = nicio functie
2 = patrundere rectilinie alternativa. In tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare
Ca alternativa: PREDEF

» Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Specificati
referinta pentru viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul punctului
central al uneltei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale, iar in rest in raport
cu traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se raporteaza la muchia
taietoare a sculei din timpul finisarii laterale
si a finisarii In profunzime; in rest, aceasta se
raporteaza la traseul centrului sculei
3: Viteza de avans se raporteaza intotdeauna la
muchia taietoare
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9.12 URMA CONT. 3D (Ciclul 276,
DIN/ISO: G276, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Tn conjunctie cu Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR si Ciclul 270
DATE URMA CONTUR, acest ciclu permite prelucrarea contururilor
deschise si inchise. Puteti lucra, de asemenea, cu detectarea
automatd a materialului rezidual. in acest mod, putetj finaliza
ulterior colturile interioare, de exemplu, cu o scula mai mica.

Spre deosebire de Ciclul 25 URMA CONTUR, Ciclul 276 TRASEU
CONTUR 3D proceseaza si coordonatele axei sculei definite in
subprogramul de realizare a conturului. Acest ciclu poate prelucra
astfel contururi tridimensionale.

Va recomandam sa programati Ciclul 270 DATE URMA CONTUR
fnainte de Ciclul 276 TRASEU CONTUR 3D.
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Rularea ciclului
Prelucrarea unui contur fara avans: Adancime de frezare Q1=0

1

3

4

Scula traverseaza la punctul de pornire pentru prelucrare.
Acest punct de pornire este rezultatul combinatiei dintre primul
punct al conturului, modul de frezare selectat (frezare n sensul
avansului sau frezare n sens contrar avansului) si parametrii
Ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior, de ex., la
Cursa de apropiere. Sistemul de control deplaseaza apoi scula
la prima adancime de patrundere.

Conform Ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior,
scula se apropie de contur si apoi 1l prelucreaza complet, pana
la sfarsit

La sfarsitul conturului, scula este retrasa conform definitiei din
Ciclul 270 DATE URMA CONTUR

In cele din urm4, sistemul de control retrage scula la indltimea
de degajare.

Prelucrarea unui contur cu avans: Sunt definite adancimea de
frezare Q1 diferitd de 0 si adancimea de patrundere Q10

1

Scula traverseaza la punctul de pornire pentru prelucrare.
Acest punct de pornire este rezultatul combinatiei dintre primul
punct al conturului, modul de frezare selectat (frezare in sensul
avansului sau frezare in sens contrar avansului) si parametrii
Ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior, de ex., la
Cursa de apropiere. Sistemul de control deplaseaza apoi scula
la prima adancime de patrundere.

Conform Ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior,
scula se apropie de contur si apoi 1l prelucreaza complet, pana
la sfarsit

Daca se selecteaza prelucrarea prin frezare in sensul
avansului si in sens contrar avansului (Q15=0), sistemul de
control efectueaza o migcare de oscilare. Miscarea de avans
(patrundere) este efectuata la sfarsit si la punctul de incepere
al conturului. Daca Q15 nu este egal cu 0, scula se deplaseaza
la Tnaltimea de degajare si revine la punctul de pornire pentru
prelucrare. De aici, sistemul de control deplaseaza scula la
urmatoarea adancime de patrundere.

Miscarea de indepartare este efectuata conform definitiei din
Ciclul 270 DATE URMA CONTUR

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata.

Tn cele din urm4, sistemul de control retrage scula la indltimea
de degajare.
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atii setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inalfimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sférsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista riscul de coliziune daca pozitionati scula in spatele unui
obstacol Tnhainte de apelarea ciclului.

» Tnainte de apelarea ciclului, pozitionati scula pe axa sculei,
astfel incat scula sa se poata apropia de punctul de pornire al
conturului evitand orice coliziune.

» Daca pozitia sculei se afla sub inaltimea de degajare la
apelarea ciclului, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Primul bloc NC din subprogramul de contur trebuie sa contina
valori pe toate cele trei axe X, Y si Z.

= Daca programati blocurile APPR si DEP pentru apropierea i
departarea de contur, sistemul de control monitorizeaza daca
executia acestor blocuri va deteriora conturul.

® Semnul algebric pentru parametrul dehadéncime determina
directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0, ciclul va
utiliza coordonatele de pe axele sculei care au fost specificate Tn
subprogramul conturului.

= Daca utilizati Ciclul 25 URMA CONTUR, puteti defini un singur
subprogram in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR.

® Este recomandat sa utilizati ciclul 270 DATE URMA CONTUR
impreuna cu Ciclul 276. Dar nu este necesar Ciclul 20 DATE
CONTUR.

B Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de
contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i calculati in
subprogramul de contur.

® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este
limitata. Puteti programa péana la 16384 de elemente de contur
intr-un ciclu SL.

= Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans
pentru arcele circulare compensate va fi redusa corespunzator.
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Parametrii ciclului

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de
lucru.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q7 Inaltime spatiu? (valoare absoluta): Inaltimea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune
cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare
intermediara si retragere la sfarsitul ciclului).
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in axa brosei.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q15 Asc./dint. sup.? dintare sup.=-1:

Frezare in sensul avansului: Valoare introdusa =
+1

Frezare in sens contrar avansului: Valoare
introdusa = —1

Frezare in sensul avansului si frezare in sens
contrar avansului, alternativ, in mai multi pasi de
avans: Valoare introdusa = 0
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> Q18 Unealta degrosare grosiera? sau QS18:
Numarul sau numele sculei cu care sistemul
de control a efectuat deja degrosarea grosiera
a conturului. Puteti aplica scula de degrosare
grosiera cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule. in plus, puteti introduce numele
sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula. Sistemul
de control introduce automat ghilimelele de
inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Daca nu a avut loc nicio degrosare grosiera,
introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau
un nume, sistemul de control va degrosa numai
portiunea care nu a putut fi prelucrata cu scula de
degrosare grosiera. Daca portiunea care urmeaza
sa fie degrosata nu poate fi abordata din lateral,
sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
rectilinie alternativa; pentru aceasta trebuie sa
introduceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de
scule TOOL.T si sa definiti valoarea maxima de
patrundere UNGHI pentru scula.
Interval de introducere: de la 0 la 99999 daca este
introdus un numar; maximum 16 caractere daca
este introdus un nume

> Q446 Rest material acceptat? Specificati
valoarea maxima in mm pana la care acceptati
materiale reziduale in contur. De exemplu, daca
introduceti 0,01 mm, sistemul de control va opri
prelucrarea materialului rezidual odata ce acesta
atinge grosimea de 0,01 mm.
Interval de introducere de la 0,001 la 9,999

> Q447 Distanta de conectare maxima? Distan{a
maxima dintre doua zone care vor fi degrosate fin.
In cadrul acestei distante, scula se deplaseaza
de-a lungul conturului fara o miscare de ridicare,
ramanand la adancimea de prelucrare.
Interval de introducere date: de la 0 la 999,9999

> Q448 Prelungire traseu? Lungimea cu care
traseul sculei este extins la inceputul si la sfarsitul
suprafetei unui contur. Sistemul de control extinde
intotdeauna traseul sculei paralel cu conturul.
Interval de introducere de la 0 la 99,999
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9.13 Exemple de programare

Exemplu: Degrosarea si degrosarea fina a unui
buzunar

30

Definirea piesei brute de prelucrat
Apelare scula: scula de degrosare grosiera, diametru 30
Retragerea sculei

Definire subprogram de contur

Definire parametri generali de prelucrare

Definire ciclu: degrosare grosiera

Apelare ciclu: degrosare grosiera
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Retragere scula
Apelare scula: scula de degrosare fina, diametru 15

Definire ciclu: degrosare fina

Apelare ciclu: degrosare fina
Retragere scula, terminare program

Subprogram de contur

N
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Exemplu: Gaurirea automata, degrosarea si finisarea
contururilor suprapuse

Definirea piesei brute de prelucrat
Apelare scula: gaurire, diametru 12
Retragere scula

Definire subprogram de contur

Definire parametri generali de prelucrare

Definire ciclu: gaurire pilot

Apelare ciclu: gaurire pilot
Retragere scula
Apelare scula: degrosare/finisare, diametru 12

Definire ciclu: degrosare
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Apelare ciclu: degrosare

Definire ciclu: finisare baza

Apelare ciclu: finisare baza

Definire ciclu: finisare laterala

Apelare ciclu: finisare laterala
Retragere scula, oprire program

Subprogram 1 de contur: buzunarul stang

Subprogram 2 de contur: buzunarul drept

Subprogram 3 de contur: insula rectangulara stanga

Subprogram 4 de contur: insula triunghiulara dreapta

N
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Exemplu: Urma contur

Definirea piesei brute de prelucrat
Apelare scula, diametru 20
Retragere scula

Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Apelarea ciclului
Retragere scula, oprire program

Subprogram de contur
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10.1 Cicluri OCM (optiunea 167)

Notiuni fundamentale despre OCM

Informatii generale

@ Consultati manualul maginii.
Producatorul masinii-unelte activeaza aceasta funciie.

Utilizand ciclurile OCM (Frezarea optimizata a conturului),

puteti combina subcontururi pentru a forma contururi complexe.

Aceste cicluri oferd mai multa functionalitate decat Ciclurile 22 - 24.

Ciclurile OCM includ urmatoarele functii suplimentare:

= In timpul degrosarii, sistemul de control va mentine cu precizie
unghiul specificat al sculei

= In afard de buzunare, puteti prelucra si insule si buzunare
deschise

o Note de programare si de operare:

= Intr-un singur ciclu OCM puteti programa pané la
16.384 de elemente de contur.

m  Ciclurile OCM realizeaza calcule interne complexe
si cuprinzatoare, precum si operatiile de prelucrare
rezultate. Din motive de siguranta, ar trebui sa rulati
un test grafic al programului Thainte de a prelucra!
Aceasta este o0 modalitate simpla de a afla daca
programul calculat de sistemul de control va oferi
rezultatele dorite.

Unghi de contact

In timpul degrosérii, sistemul de control va mentine cu precizie
unghiul sculei. Unghiul sculei poate fi definit implicit specificand un
factor de suprapunere. Factorul de suprapunere maxim este 1,99;
acesta corespunde unui unghi de aproape 180°.
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Contur

Specificati conturul cu DEF. CONTUR/SEL CONTUR sau ciclurile

OCM de modelare 127x.

Buzunarele inchise pot fi definite si in Ciclul 14.

Dimensiunile de prelucrare, precum adancimea de frezare,

tolerantele si inaltimea de degajare, pot fi introduse central in Ciclul

271 DATE CONTUR OCM sau in ciclurile de modelare 127x.

DEF. CONTUR/SEL CONTUR:

in DEF. CONTUR/SEL CONTUR, primul contur poate fi un buzunar

sau o limita. Contururile urmatoare pot fi programate ca insule sau

buzunare. Pentru a programa buzunare deschise, utilizati o limita si

o insula.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Programati DEF. CONTUR

» Definiti primul contur ca fiind un buzunar si al doilea contur ca
fiind o insula

» Definiti Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

» La parametrul Q569 al ciclului, programati valoarea 1

> Sistemul de control va interpreta primul contur ca fiind o limita
deschisa, in loc de buzunar. Astfel, limita deschisa si insula
programata ulterior sunt combinate pentru a forma un buzunar
deschis.

» Definiti Ciclul 272 DEGROSARE OCP

o Note de programare:

= Contururile definite ulterior situate in exteriorul
primului contur nu vor fi luate in considerare.

= Prima adancime a subconturului este adancimea
ciclului. Aceasta este adancimea maxima pentru
conturul programat. Alte subcontururi nu pot fi mai
adanci decat adancimea ciclului. Asadar, incepeti sa
programati subconturul cu cel mai adanc buzunar.

Ciclurile de modelare OCM:

Forma definita intr-un ciclu de modelare OCM poate fi un buzunar,
o insula sau o limita. Utilizati Ciclurile 128x pentru a programa o
insuld sau un buzunar deschis.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Programati o forma utilizand ciclurile 127x

» Daca prima forma va fi o insula sau un buzunar deschis,
asigurati-va ca programati ciclul 128x pentru limite.

» Definiti Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Operatie de prelucrare

Tn timpul degrosarii, aceste cicluri va permit s& utilizati scule mai
mari pentru primele treceri de degrosare si apoi scule mai mici
pentru a prelua materialul rezidual. Pentru finisare, se va tine cont
de materialul degrosat.
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Exemplu

Ati definit o scula de degrosare de @20 mm. Pentru degrosare,
acest lucru are ca rezultat raze interioare minime de 10 mm (in
acest exemplu nu se va {ine cont de parametrul Q578 al ciclului,
Factorul razei colturilor interne). La pasul urmator, veti finisa
conturul. Tn acest scop, definiti un cutit de finisare de @10 mm.
In acest caz, razele interioare maxime vor fi de 5 mm. Ciclurile
de finisare vor lua in considerare si pasii de prelucrare anteriori,
in functie de Q438, astfel incat cele mai mici raze de finisare
interioare sa fie de 10 mm. In acest mod, cutjtul de finisare va fi
protejat impotriva supraincarcarii.
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Prezentare generala

Cicluri OCM:
Tasta soft Ciclu Pagina
Frm—— DATE CONTUR OCM (Ciclul 271, DIN/ISO: G271, optiunea 167) 294
(] ‘ m Definirea informatiilor de prelucrare pentru contur sau subprograme

B |ntroducerea unui cadru sau bloc circumscris
P DEGROSARE OCM (Ciclul 272, DIN/ISO: G272, optiunea 167) 296
()2 ‘ = Datele tehnologice pentru degrosarea contururilor

m Utilizarea calculatorul de date de aschiere OCM

= Comportament de patrundere: vertical, elicoidal sau alternativ rectiliniu

m  Strategie de patrundere: selectabila
fom FINISARE OCM — BAZA (Ciclul 273, DIN/ISO: G273, optiunea 167) 308
L ‘ B Finisarea cu toleranta de finisare pentru fund din Ciclul 271

m  Strategia de prelucrare cu unghi constant al sculei sau cu traseu calculat

ca echidistant (distante egale)

BT FINISARE OCM - PERETE LATERAL (Ciclul 274, DIN/ISO: G274, opfiu- 311
(] .} ‘ nea 167)

B Finisarea cu toleranta de finisare pentru latura din Ciclul 271
[ferr ] SANFRENARE OCM (Ciclul 277, DIN/ISO: G277, optiunea 167) 314
rJ zz% ‘ B Debavurati muchiile

B Luati in calcul contururile si peretii adiacenti

Forme standard OCM:

Tasta soft Ciclu Pagina
1271 ‘ OCM DREPTUNGHI (Ciclul 1271, DIN/ISO: G1271, optiunea 167) 318
] m Definirea unui dreptunghi

® Introducerea lungimilor laturilor
® Definirea colfurilor

T OCM CERC (Ciclul 1272, DIN/ISO: G1271, optiunea 167) 320
O ® Definirea unui cerc
® Introducerea diametrului cercului
EE OCM CANAL/BORDURA (Ciclul 1273, DIN/ISO: G1271, Optiunea 167) 322
) m  Definirea unei caneluri sau borduri
B |ntroducerea latimii si a lungimii
1278 OCM POLIGON (Ciclul 1278, DIN/ISO: G1271, optiunea 167) 324
m Definirea unui poligon

® Introducerea cercului de referinta
m  Definirea colfurilor

2s OCM LIMITA DREPTUNGHI (Ciclul 1281, DIN/ISO: G1271, Optiunea 167) 327
1=k ‘ ® Definirea unui dreptunghi circumscris

1202 OCM LIMITA CERC (Ciclul 1282, DIN/ISO: G1271, Optiunea 167) 329
= ‘ ®  Definirea unui cerc circumscris
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10.2 DATE CONTUR OCM (Ciclul 271,
DIN/ISO: G271, optiunea 167)

Aplicatie
Utilizati Ciclul 271 DATE CONTUR OCM pentru a programa datele
de prelucrare pentru contur sau subprogramele care descriu

subcontururile. De asemenea, Ciclul 271 va permite sa definiti o
limita deschisa pentru un buzunar.

De retinut in timpul programarii!

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 271 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

= Datele de prelucrare introduse in Ciclul 271 sunt valabile pentru
Ciclurile de la 272 |a 274.

Parametrii ciclului

Frmm— » Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
(= ‘ absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q201 Adancime? (valoare incrementald): distanta

V4

dintre suprafata piesei de prelucrat si partea h

inferioara a conturului. 0368 Q260

Interval de introducere: de la -99999,9999 la 0 203
> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare E;/[ Q201

incrementala): Toleranta de finisare in planul de J L aseo

lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 /{—\é/

x Y

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa sculei la care scula nu poate
intra Tn coliziune cu piesa de prelucrat (pentru
pozitionare intermediara si retragere la sfarsitul
ciclului).
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

> Q578 Factor raza la coltul interior? Razele
interioare ale conturului sunt calculate in functie
de raza sculei plus produsul dintre raza sculei
nmuliita cu Q578.
Interval de introducere: de la 0,05 la 0,99
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» Q569 Primul buzunar este limitarea? Definiti Y Q569 =0
limita:
0: primul contur din DEF. CONTUR este interpretat
ca fiind un buzunar.
1: primul contur din DEF. CONTUR este interpretat
ca fiind o limita deschisa. Urmatorul contur trebuie
sa fie o insula
2: primul contur din DEF. CONTUR este interpretat
ca bloc circumscris. Urmatorul contur trebuie sa fie
un buzunar

\% Q569 = 1 @

Y Q569 = 2

m
X
@
3
°
£

(3}
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10.3 DEGROSARE OCM (Ciclul 272,
DIN/ISO: G272, optiunea 167)

Aplicatie

Utilizati Ciclul 272 DEGROSARE OCP pentru a defini datele
tehnologice pentru degrosare.

In plus, puteti sa utilizati calculatorul de date de agchiere OCM.
Datele de aschiere calculate va ajuta sa obfineti rate de eliminare a
metalului ridicate si, ca urmare, sa mari{i productivitatea.

Mai multe informatii: "Calculator de date de aschiere OCM
(optiunea 167)", Pagina 300

Cerinte

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 272, este necesar sa
programati alte cicluri:

E DEF. CONTUR, alternativ Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR
= Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

Rularea ciclului

1 Scula utilizeaza logica de pozitionare pentru a se deplasa la
punctul de pornire

2 Sistemul de control determina automat punctul de pornire in
functie de prepozitionare si de conturul programat

®m Daca programati Q569=0, scula patrunde in material cu
0 miscare elicoidala sau rectilinie alternativa, pentru a
ajunge la prima adancime de patrundere. Este luata n calcul
toleranta de finisare pentru fata laterala

Mai multe informatii: "Comportament de patrundere cu
Q569=0", Pagina 297
B Daca programati Q569=1, scula patrunde in material in
exteriorul limitei deschise. Prima adancime de patrundere
depinde de strategia de patrundere Q575
3 Dupa ce ajunge la prima adancime de patrundere, scula
frezeaza conturul de la interior catre exterior sau invers (in
functie de Q569), la viteza de avans pentru frezare programata
Q207
4 1n etapa urmétoare, scula este deplasaté la urmatoarea
adancime de patrundere si repeta procedura de degrosare pana
cand este atins conturul programat

5 n final, scula revine pe axa sculei la inltimea de degajare.
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Comportament de patrundere cu Q569=0

n general, sistemul de control incearcd patrunderea pe un traseu
elicoidal. Daca acesta nu este posibil, incearca patrunderea cu o
miscare alternativa rectilinie.

Comportamentul de patrundere depinde de:

Q207 VITEZA AVANS FREZARE

Q568 FACTOR SCUFUNDARE

Q575 STRATEGIE PREZENTARE

UNGHI

RCUTS

Rcor (raza sculei R + supradimensiunea sculei DR)
Elicoidal:

Traseul elicoidal este calculat astfel:
Razaelicoidala= R — RCUTS

La finalul miscarii de patrundere, scula executa o miscare
semicirculara pentru a asigura suficient spatiu pentru aschiile
rezultate.

Reciproca
Miscarea alternativa rectilinie este calculata astfel:
L=2*(Rgorr— RCUTS)

La finalul miscarii de patrundere, scula executa o miscare liniara
pentru a asigura suficient spatiu pentru aschiile rezultate.

De retinut in timpul programarii!

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= DEF. CONTUR / SEL CONTUR va reseta raza sculei utilizata cel
mai recent. Daca executati acest ciclu de prelucrare cu Q438=-1
dupa DEF. CONTUR / SEL CONTUR, sistemul de control va
presupune ca inca nu a avut loc nicio prelucrare preliminara.

® Daca adancimea de patrundere este mai mare decéat LCUTS,
aceasta va fi limitata, iar sistemul de control va afisa un
avertisment.

® Daca factorul de suprapunere a traseului Q370 este mai mic
decat 1, factorul de viteza de patrundere Q579 trebuie sa fie si
el mai mic de 1.

®  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

o Daca este necesar, utilizati o freza de capat cu taiere de
mijloc (ISO 1641).
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Parametrii ciclului

272 ’

()b

298

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementalad): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x

raza sculei = factorul de pas k. Suprapunerea
specificata este cea maxima. Suprapunerea poate
fi redusa pentru a preveni raméanerea materialului
in colturi.

Interval de introducere: de la 0,04 la 1,99; ca
alternativa: PREDEF

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei In timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Factor ptr avans scufundare? Factorul cu
care sistemul de control reduce viteza de avans
Q207 pentru avansul de coborare in material.
Interval de introducere: de la 0,1 la 1

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza

de deplasare a sculei la apropierea de pozitia
de pornire in mm/min. Aceasta viteza de avans
va fi utilizata sub coordonata suprafetei, dar in
exteriorul materialului definit.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 ca
alternativa: FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre fata inferioara a sculei si suprafata
piesei de prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Q438 sau QS438: Numarul sau numele sculei cu
care sistemul de control a efectuat degrosarea
buzunarului de contur. Puteti aplica scula de
degrosare grosiera cu ajutorul unei taste soft,
direct din tabelul de scule. in plus, puteti introduce
numele sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula.
Sistemul de control introduce automat ghilimelele
de inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Q438=-1: Sistemul de control presupune ca
ultima scula utilizata tn Ciclul 272 a fost cea de
degrosare (comportament implicit)

Q438=0: Daca nu a fost efectuata o degrosare
grosiera, introduceti numarul unei scule cu raza 0.
Aceasta este de obicei scula cu numarul 0.
Interval de introducere pentru numar: de la -1 la
32767,9

Exemplu
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» Q577 Factor ptr. raza intrare/iesire? Factorul
cu care va fi inmulfita in raza de apropiere sau
de indepartare. Valoarea Q577 este inmuliita cu
raza sculei. Astfel se obtine raza de apropiere si
de indepartare.

Interval de introducere: de la 0,15 la 0,99

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare In sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

> Q576 Turatia spindelului?: turatia brosei in rotatii
pe minut (rot/min) pentru scula de degrosare.
0: este utilizata viteza de la blocul APELARE SCULA
>0: daca este introdusa o valoare mai mare decat
zero, atunci aceasta viteza este utilizata Interval
de introducere: intre 0 si 99999

> Q579 Factor turatie scufundare? Factorul cu
care sistemul de control reduce viteza TURATIE
SPINDEL Q576 pentru avansul de coborare in
material.
Interval de introducere: dela 0,21a 1,5

» Q575 Strategie prezentare(0/1)?: Tipul avansului
de coborare:
0: Conturul este prelucrat de sus in jos
1: Conturul este prelucrat de jos in sus. Aceasta
strategie beneficiaza de adancimea maxima de
patrundere.
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10.4 Calculator de date de agchiere OCM
(optiunea 167)

Notiuni de baza despre calculatorul de date de
aschiere OCM

Introducere

OCM-calculator date aschiere este utilizat pentru a afla Date de
aschiere pentru Ciclul 272 DEGROSARE OCP. Acestea rezulta din
proprietatile materialului si ale sculei. Datele de aschiere calculate
va ajuta sa obtineti rate de eliminare a metalului ridicate si, ca
urmare, sa mariti productivitatea.

in plus, puteti sa utilizati OCM-calculator date aschiere pentru

a influenta Tn mod specific sarcina pe scula prin glisoare pentru
sarcinile mecanice si termice. Aceasta va permite sa optimizati
fiabilitatea procesului, uzura sculei si productivitatea.

Premise

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Pentru a profita de Date de aschiere calculate, aveti
nevoie de o brosa suficient de puternica si de o scula de
prelucrare stabila.

® Valorile introduse se bazeaza pe presupunerea ca piesa de
lucru este prinsa ferm.

= Valorile introduse se bazeaza pe presupunerea ca scula este
prinsa ferm in suportul sau.

® Scula utilizata trebuie sa fie adecvata pentru materialul de
prelucrat.

o Tn cazul unor adancimi mari de aschiere si a unui unghi
mare de rasucire, pe directia axei sculei apar fortele
puternice de tragere. Asigurati-va ca aveti suficienta
toleranta de finisare pentru fund.

Mentinerea conditiilor de agchiere
Utilizati datele de aschiere numai pentru Ciclul 272 DEGROSARE
OCP.

Doar acest ciclu va asigura ca unghiul de contact permis pentru
scula nu este depasit pentru contururile de prelucrat.

Eliminarea aschiilor

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Daca aschiile nu sunt indepartate in mod optim, acestea se pot
prinde in buzunarele inguste la aceste rate mari de indepartare a
metalului. Exista riscul de rupere a sculei!

> Asigurati-va ca aschiile sunt indepartate ih mod optim, asa
cum recomanda calculatorul de date de aschiere OCM.
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Procesul de racire

OCM-calculator date aschiere recomanda aschierea uscata racita
cu aer comprimat pentru majoritatea materialelor. Aerul comprimat
trebuie indreptat spre locatia de aschiere. Cea mai buna metoda
este prin suportul sculei. Daca nu este posibil, puteti sa frezati si cu
o sursa interna de agent de racire.

Dar eliminarea aschiilor poate sa nu fie la fel de eficienta cand
utilizati scule cu sursa interna de agent de racire. Aceasta poate
scurta durata de utilizare a sculei.

Utilizarea

Deschiderea calculatorului pentru datele de agchiere
Deschideti calculatorul pentru datele de aschiere astfel:
272 » Editati Ciclul 272 DEGROSARE OCP

(] 4

DATE
INTERMED.
ocM

» Apésati tasta soft DATE INTERMED. OCM

> Sistemul de control deschide formularul OCM-
calculator date aschiere.

inchiderea calculatorului pentru date de agchiere
Inchideti calculatorul pentru datele de aschiere astfel:
> Apasati pe Aplicare

APLICATI

=& > Sistemul de control aplica Date de aschiere
stabilite pentru parametrii ciclului dorit.
> Intrarile curente sunt stocate si sunt
implementate cand calculatorul pentru date de
aschiere este deschis din nou.
‘ ‘ sau
END

» Apasati tasta soft END sau ANULARE
> Intrarile curente nu sunt stocate.

> Sistemul de control nu aplica nicio valoare pentru
ciclu.

o OCM-calculator date aschiere calculeaza valorile
asociate pentru acesti parametri ai ciclului:

®  Adéanc. pozit. (Q202)
® Suprap. treceri(Q370)
= Turatie spindel(Q576)
® Mod frezare(Q351)

Cand utilizati OCM-calculator date aschiere, nu mai
trebuie sa editati acesti parametri ulterior in ciclu.
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Formular completabil

Sistemul de control utilizeaza diferite culori Tn formularul Ol cleatatos daie stehioss

Comp|etabi|: [(7) Otel constructii, Am < 600 Fissere

= Fundal alb: intrare necesara [T [ ftzgese )
Diametzu [o000 Numar taiguri E—

= Valori de intrare rosii: intrare lipsa sau incorecta o Lo L

= Fundal gri: nu este posibila introducerea pinet il ol avenosll———
Layout proces Avans frezare(Q207) 6515 mm/min

Adanc. pozit. (0202) [5.000  mm ||Avans pe dinte FZ 0.133 mm

0 Campurile de introducere pentru materialul piesei de P b S —— =
prelucrat si pentru sculd sunt gri. Le puteti modifica resreares samics 3 soes P ——— N
. . . . 0% 100% 200% | pyterea gpindelului [
numai prin lista de selectie sau tabelul de scule. g HRTIIIN B
APLICATI ANULARE
Material piesa de preluc.
Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta materialul piesei de
prelucrat: S
» Atingeti butonul Alegere )

. . - . e er e {3} gied poueat siiat, mavc 50

> Sistemul de control deschide o lista de selectie cu diferite tipuri (5) el do srcurs, " < s50

d | I . . . t-t E;) g{e; pen;m au;omate‘ :m < :gg
e otel, aluminiu si titan. 1) St peeiey sucenane o -

(10) Otel imbunatatit, Rm > 900

» Selectati materialul piesei de prelucrat (18] Oted o 2oute. Hac < 50

sau Uiz) oveL e, > 10

(17) Otel inox > 2,5 % Ni

(18) Otel refractar aliat cu Ni

» Introduceti un termen de cautare in cAmpul de cautare i

(21) 3.3000 Aluminiu cu span lung

> Sistemul de control afiseaza materialele sau grupurile de (55) oz 1) AT (T !
materiale gasite. Apasati pe butonul RESET pentru a reveni la o[ awe ]

lista initiala de selectie.

» Aplicati selectia dvs. la materialul piesei de prelucrat cu butonul
OK

o Daca materialul dvs. nu apare in tabel, alegeti un grup
adecvat de materiale sau un material cu proprietati
similare de aschiere.

Lista de selectie indica si numarul versiunii tabelului
curent cu materialele pieselor de prelucrat. il

puteti actualiza daca este necesar. Gasiti tabelul

cu materialele pieselor de prelucrat ocm.xml in
directorul TNC:\system\_calcprocess.
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Scula

Puteti alege scula fie selectand-o din tabelul de scule tool.t, fie
introducand datele manual.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta scula:

» Atingeti butonul Alegere

> Sistemul de control deschide tabelul activ de scule tool.t.
» Selectare scula

» Confirmati cu OK
>

Sistemul de control aplica datele pentru Diametru si numarul de
dinti introduse in tool.t.

» Definiti Unghi rotire

Sau procedati dupa cum urmeaza fara a selecta o scula:
» Introduceti Diametru

» Definiti numarul de dinji

» Introduceti Unghi rotire

Dialog de introducere Descriere

Scula
4 MILL_D8_ROUGH 4
7 MILL_D14_ROUGH 7
9 MILL_D18_ROUGH +9

10|MILL_D20_ROUGH +10
11/MILL_D22_ROUGH +11
12|MILL_D24_ROUGH +12
13|MILL_D26_ROUGH +13
14/MILL_D28_ROUGH +14
15MILL_D30_ROUGH +15
16/MILL_D32_ROUGH +16
17|MILL_D34_ROUGH +17
18/MILL_D36_ROUGH +18

cut

oK ANULARE

Diametru Diametrul sculei de degrosare in mm (interval de introducere: intre 1 mm si 40 mm)

Valoarea este aplicata automat dupa selectarea sculei de degrosare.

Numar taisuri Numarul de dinti ai sculei de degrosare (interval de introducere: intre 1 si 10)
Valoarea este aplicata automat dupa selectarea sculei de degrosare.

Unghi rotire Unghiul de rasucire al sculei de degrosare in grade (interval de introducere: intre 0°
si 80°)

Daca exista unghiuri diferite de rasucire, introduceti valoarea medie.

o Puteti oricand sa modificati valorile pentru Diametru si
numarul de dini. Valoarea modificata nu este introdusa
in tabelul de scule tool.t!

Gasiti Unghi rotire in descrierea sculei, de exemplu, in
catalogul de scule al producatorului acestora.

Limite

Pentru Limitari, trebuie sa definiti turatia maxima a brosei si viteza
maxima de frezare. Date de aschiere calculate sunt apoi limitate la
aceste valori.

Dialog de introducere Descriere

Turatie max. spindel Turatia maxima a brosei in rot/min, care este permisa de masina si de situatia de
prindere:

Avans max. frezare Viteza maxima de frezare (avans), care este permisa de masina si de situatia de
prindere:
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Parametrii procesului

Pentru Layout proces, trebuie sa definiti Adanc. pozit. (Q202),
precum si sarcinile mecanice si termice:

Dialog de introducere

Descriere

Adanc. pozit. (Q202)

Adancimea de patrundere (>0 mm péana la [de 6 ori diametrul sculei])

Valoarea din parametrul ciclului Q202 este aplicata la pornirea calculatorului de
date de aschiere OCM.

Incarcarea mecanica a
sculei

Glisor pentru selectarea incarcarii mecanice (in mod normal, valoarea este intre
70 % si 100 %)

Incarcarea termica a sculei

Glisor pentru selectarea incarcarii termice
Setatj glisorul in funciie de rezisten{a la uzura termica (stratul de protectie) a sculei.
m HSS: rezistenta redusa la uzura termica

= VHM (freze fara strat de protectie sau cu strat normal de carbura solida):
rezistentd medie la uzura termica

= Cu strat de protectie (freze cu strat complet de proteciie din carbura solida):
rezistenta ridicata la uzura termica

0 Glisorul este eficient numai in intervalul evidentiat cu verde. Aceasta
limitare depinde de turatia maxima a brosei, de viteza maxima de
avans si de materialul selectat.

Daca glisorul se afla in intervalul rosu, sistemul de control va utiliza
valoarea maxima permisa.

Mai multe informatii: "Parametrii procesului ", Pagina 305

304
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Date de taiere

Sistemul de control afiseaza valorile calculate Tn sectiunea Date de
aschiere.

Urmatoarele Date de aschiere sunt aplicate pentru parametrii
adecvati ai ciclului si pentru adancimea de patrundere Q202:
Date de aschiere: Aplicate pentru parametrii ciclului:
Suprap. treceri(Q370) Q370 = SUPRAP. CALE UNEALTA
Avans frezare(Q207) in Q207 = VITEZA AVANS FREZARE

mm/min

Turatie spindel(Q576) in Q576 = TURATIE SPINDEL
rot/min

Mod frezare(Q351) Q351=TIP FREZARE

o OCM-calculator date aschiere calculeaza valorile numai
pentru frezarea in sensul avansului (Q351=+1). Din
acest motiv, aplica intotdeauna valoarea Q351=+1
pentru parametrul ciclului.

Urmatoarele date de aschiere sunt oferite in scop informativ si ca
recomandare:

® Pozitionare laterald in mm
Avans pe dinte FZ in mm
Viteza de asch. VC in m/min
Rata inlaturare mat. in cm3/min
Puterea spindelului in kW
Racire recomandata

Aceste valori va ajuta sa evaluati daca scula de prelucrat poate sa
indeplineasca conditiile selectate de aschiere.

Parametrii procesului

Cele doua glisoare pentru incarcarea mecanica si termica
influenteaza fortele de prelucrare si temperaturile prevalente pe
muchiile de aschiere. Valorile mai mari maresc rata de indepartare
a metalului, daca vor creste si incarcarea. Deplasarea glisoarelor
face posibila utilizarea unor parametri diferiti pentru proces.
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Cicluri: Frezarea optimizata a conturului | Calculator de date de agchiere OCM (optiunea 167)

Rata maxima de indepartare a materialului

Pentru rata maxima de indepartare a materialului, setati glisorul
pentru incarcarea mecanica la 100 % si glisorul pentru incarcare
termica in functie de stratul de protectie al sculei.

Daca limitarile definite permit, datele de aschiere utilizeaza scula la
capacitatile maxime de incarcare mecanica si termica. Pentru scule
cu diametre mari (D>=16 mm), poate fi necesar un nivel foarte
ridicat de putere al brosei.

Pentru puterea brosei care poate fi asteptata in teorie, consultati
datele de aschiere rezultate.

o Daca puterea permisa a brosei este depasita, mai intai,
trebuie sa deplasati glisorul pentru incarcarea mecanica
la o valoare mai mica. Daca este necesar, puteti si sa
reduceti adancimea de patrundere (a,).

Retineti ca la turatii foarte mari ale axului, brosa care
functioneaza la o turatie mai mica decat cea nominala
nu va atinge puterea nominala.

Daca doriti sa obfineti o rata inalta de indepartare a
materialului, trebuie sa va asigurati ca aschiile sunt
indepartate in mod optim.

incarcare si uzura reduse

Pentru a reduce incarcarea mecanica si uzura termica, scadefi
fncarcarea mecanica la 70 %. Reduceti incarcarea termica la
valoarea care corespunde nivelului de 70 % al stratului de protectie
al sculei.

Aceste setari permit utilizarea sculei intr-un mod echilibrat din punct
de vedere mecanic si termic. In general, scula va atinge durata
maxima de utilizare. O incarcare mecanica redusa va permite ca
procesarea sa fie mai uniforma, ceea ce este supusa vibratiilor mai

putin.

Obtinerea unui rezultat optim

Daca Date de aschiere nu duc la un proces de agchiere
satisfacator, cauzele pot fi diferite.

incarcatura mecanica excesiv de ridicata

Daca exista o incarcare mecanica excesiva, mai intai trebuie sa
reduceti forta de prelucrare.

Incércarea mecanica excesivéa este indicatd de urmatoarele conditi:
Muchiile de aschiere ale sculei se rup

Axul sculei se rupe

Broga are un cuplu sau putere prea mare

Forte axiale sau radiale prea mari pe rulmentul brosei

Oscilatji sau vibratji nedorite

Oscilatii cauzate de o prindere slaba

Oscilatii cauzate de o scula cu proiectie lunga
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fncarcatura termica excesiv de ridicata

Daca exista o incarcare termica excesiva, trebuie sa reduceti
temperatura de prelucrare.

Incarcarea termica excesiva a sculei este indicatd de urmatoarele
conditii:

®  Uzura excesiva prin crapare pe suprafata de aschiere

= Scula devine luminoasa

®  Muchiile de aschiere se topesc (pentru materiale care sunt
foarte dificil de agchiat, precum titanul)

Rata de indepartare a materialului este prea redusa

Daca durata de prelucrare este prea indelungata si trebuie redusa,
rata de indepartare a materialului poate fi marita prin deplasarea
ambelor glisoare.

Daca atat masina, cat si scula mai au potentjal, atunci se
recomanda ridicarea glisorului pentru temperatura de prelucrare la
cea mai mare valoare. Ulterior, daca este posibil, puteti sa ridicati la
o valoare mai mare si glisorul pentru fortele de prelucrare.

Solutii pentru probleme

Tabelul de mai jos ofera o prezentare generala a tipurilor de
probleme posibile, precum si solutiile pentru acestea.

Conditie Glisorul pentru Glisorul pentru Diverse
Incarcarea mecanica Incarcarea termica a
a sculei sculei
Vibratji (cum ar fi prinde- Reducere Posibila marire Verificati prinderea
rea slaba sau scule care
proiecteaza prea departe)
Vibratii sau oscilatii nedori- Reducere -
te
Axul sculei se rupe Reducere - Verificati eliminarea aschiilor
Muchiile de agchiere ale Reducere - Verificati eliminarea aschiilor

sculei se rup

Uzura excesiva Posibila marire Reducere

Scula devine luminoasa Posibila marire Reducere

Verificati racirea

Durata de prelucrare este Posibila marire Mariti mai intai aceas-

prea lunga ta valoare
Incércare brosa excesiva Reducere -
Forta axiald prea mare pe = Reducere - ® Reduceti adancimea de
rulmentul brosei patrundere
= Utilizati scula la un unghi de
rasucire mai mic
Forta radiala prea mare pe  Reducere -

rulmentul brosei
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10.5 FINISARE OCM - BAZA (Ciclul 273,
DIN/ISO: G273, optiunea 167)

Aplicatie

Cu Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, puteti sa programaiti finisarea
cu toleranta de finisare pentru fund, programata in Ciclul 271.

Cerinte

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 273, este necesar s&

programati alte cicluri:

= DEF. CONTUR/SEL. CONTUR sau Ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR

= Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

® Ciclul 272 DEGROSARE OCP, daca este cazul

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula la inal{imea de degajare,
cu viteza de avans rapid FMAX

2 Apoi, scula se deplaseaza pe axa sculei cu viteza de avans
Q385

3 Scula se apropie de planul de prelucrare lent (intr-un arc
tangential, vertical) daca exista loc suficient. Daca nu exista
loc suficient, sistemul de control deplaseaza scula vertical in
adancime

4 Scula elimina prin frezare materialul ramas de la degrosare
(toleranta de finisare)

5 n final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare

De retinut in timpul programarii!

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control calculeaza automat punctul de pornire
pentru finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil
din contur.

= Pentru finisare cu Ciclul 273, scula functioneaza intotdeauna Tn
modul de frezare in sensul avansului.

= Daca nu definiti parametrul Q438 UNEALTA TAIERE, sistemul de
control va afisa un mesaj de eroare.

= Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definitd LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

®m Daca utilizati un factor de suprapunere mai mare ca 1, poate
ramane material rezidual. Verificati conturul utilizand graficele
de verificare a programului si schimbati putin factorul de
suprapunere, daca este necesar. Aceasta permite o noua
repartizare a taierii, ceea ce poate duce la rezultatele dorite.
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Parametrii ciclului

>

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x

raza sculei = factorul de pas k. Suprapunerea
specificata este cea maxima. Suprapunerea poate
fi redusa pentru a preveni raméanerea materialului
in colturi.

Interval de introducere: de la 0,0001 la 1,9999; ca
alternativa: PREDEF

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de deplasare a
sculei din timpul finisarii in profunzime, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q568 Factor ptr avans scufundare? Factorul cu
care sistemul de control reduce viteza de avans
Q385 pentru avansul de coborare in material.
Interval de introducere: de la 0,1 la 1

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza

de deplasare a sculei la apropierea de pozitia
de pornire in mm/min. Aceasta viteza de avans
va fi utilizata sub coordonata suprafetei, dar in
exteriorul materialului definit.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 ca
alternativa: FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre fata inferioara a sculei si suprafata
piesei de prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Q438 sau QS438: Numarul sau numele sculei cu
care sistemul de control a efectuat degrosarea
buzunarului de contur. Puteti controla scula de
degrosare grosiera cu ajutorul unei taste soft,
direct din tabelul de scule. in plus, puteti introduce
numele sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula.
Sistemul de control introduce automat ghilimelele
de inchidere cand parasiti campul de introducere.
Q438=-1: Sistemul de control presupune ca ultima
scula utilizata a fost cea pentru degrosare grosiera
(comportament implicit)

Interval de introducere daca este introdus un
numar intre -1 si +32767,9
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Cicluri: Frezarea optimizata a conturului | FINISARE OCM — BAZA (Ciclul 273, DIN/ISO: G273, optiunea 167)

> Q595 Strategie (0/1)?: Strategia de prelucrare
pentru finisare
0: Echidistanta = strategia cu distante constante
intre trasee
1: Strategie cu unghi constant al sculei

» Q577 Factor ptr. raza intrare/iesire? Factorul
cu care va fi inmulfita in raza de apropiere sau
de indepartare. Valoarea Q577 este inmuliita cu
raza sculei. Astfel se obtine raza de apropiere si
de indepartare.

Interval de introducere: de la 0,15 la 0,99

m
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10.6 FINISARE OCM - PERETE LATERAL
(Ciclul 274, DIN/ISO: G274, optiunea 167)

Aplicatie

Cu ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, puteti sa programati finisarea
cu toleranta de finisare pentru laterala, programata in Ciclul 271.
Puteti executa acest ciclu in sensul avansului sau in sens contrar
avansului.

Cerinte

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 274, este necesar s&
programati alte cicluri:

= DEF. CONTUR/SEL. CONTUR sau Ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR

= Ciclul 271 DATE CONTUR OCM
® Ciclul 272 DEGROSARE OCP, daca este cazul
® Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra suprafetei
piesei de prelucrat, la punctul de pornire pentru pozitia de
apropiere. Aceasta pozitie din plan este stabilita pe baza arcului
tangential pe care sistemul de control deplaseaza scula pentru a
0 apropia de contur.

2 Sistemul de control avanseaza apoi scula la prima adancime de
patrundere, cu viteza de avans programata pentru patrundere.

3 Scula se apropie de contur si se deplaseaza de-a lungul
acestuia elicoidal, pe un arc de cerc tangential, pana la
finalizarea Intregului contur. Fiecare subcontur este finisat
separat

4 1In final, scula revine pe axa sculei la inaltimea de degajare.
Ciclul 274 poate fi utilizat, de asemenea, pentru frezarea pe contur.
Procedati dupa cum urmeaza:

» Definiti conturul care trebuie frezat ca o singura insula (fara
limita a buzunarului)

» Introduceti toleranta de finisare (Q3) in Ciclul 271, mai mare
decét suma dintre toleranta de finisare Q14 + raza sculei
utilizate
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De retinut in timpul programarii!

312

Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

Toleranta de finisare pentru fata laterala Q14 este lasata
neatinsa dupa finisare. Valoarea trebuie sa fie mai mica decat
toleranta din ciclul 271.

Sistemul de control calculeaza automat punctul de pornire
pentru finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil
in contur si de toleranta programata in Ciclul 271.

Daca nu definiti parametrul Q438 UNEALTA TAIERE, sistemul de
control va afiga un mesaj de eroare.

Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabila definita LU a
sculei. Daca valoarea LU este mai mica decat ADANCIME Q201,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

optiunea 167)
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Parametrii ciclului

’

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare
incrementalad): Avans pe axa brosei per aschiere
de finisare. Q338=0: Finisare cu un singur avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei din timpul finisarii laterale, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza

de deplasare a sculei la apropierea de pozitia
de pornire Tn mm/min. Aceasta viteza de avans
va fi utilizatd sub coordonata suprafetei, dar in
exteriorul materialului definit.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 ca
alternativa: FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre fata inferioara a sculei si suprafata
piesei de prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q14 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru faa
laterala Q14 este lasata neatinsa dupa finisare.
(Aceasta toleranta trebuie sa fie mai mica decat
toleranta din ciclul 271.)

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Q438 sau QS438: Numarul sau numele sculei cu
care sistemul de control a efectuat degrosarea
buzunarului de contur. Puteti controla scula de
degrosare grosiera cu ajutorul unei taste soft,
direct din tabelul de scule. in plus, puteti introduce
numele sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula.
Sistemul de control introduce automat ghilimelele
de Inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Q438=-1: Sistemul de control presupune ca ultima
scula utilizata a fost cea pentru degrosare grosiera
(comportament implicit)

Interval de introducere daca este introdus un
numar intre -1 si +32767,9

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei:

+1 = frezare in sensul avansului

-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)
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Cicluri: Frezarea optimizata a conturului | SANFRENARE OCM (Ciclul 277, DIN/ISO: G277, optiunea 167)

10.7 SANFRENARE OCM (Ciclul 277,
DIN/ISO: G277, optiunea 167)

Aplicatie
Ciclul 277 OCM SANFRENARE va permite sa debavurati muchiile
contururilor complexe pe care le-ati degrosat utilizand cicluri OCM.

Acest ciclu ia Tn calcul contururile si limitele adiacente pe care le-
ati apelat utilizand Ciclul 271 DATE CONTUR OCM sau elementele
12xx geometrice standard.

Cerinte

Inainte ca sistemul de control sa poata executa Ciclul 277, trebuie . R+DR
sa creati scula in tabelul de scule utilizadnd parametrii adecvati: ‘

= L+ DL: Lungimea totala pana la varful teoretic ‘

® R + DR: Definirea razei totale a sculei ‘

® T-ANGLE: Unghiul la varf al sculei |

In plus, trebuie sa programati si alte cicluri Thainte de a programa é T-ANGLE
apelarea Ciclului 277: - !

= DEF. CONTUR/SEL. CONTUR sau Ciclul 14 GEOMETRIE

CONTUR

® Ciclul 271 DATE CONTUR OCM sau elementele 12xx geometrice
standard

5 Ciclul 272 DEGROSARE OCP, daca este cazul

= Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil

= Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil

Rularea ciclului

1 Scula utilizeaza traversa rapida pentru trecerea la Q260
CLEARANCE HEIGHT. Sistemul de control preia aceste informatii
din Ciclul 271 DATE CONTUR OCM sau elementele 12xx
geometrice standard

2 Scula se deplaseaza apoi catre punctul de pornire. Acest punct
este stabilit automat pe baza conturului programat.

3 Tn urmatoarea etapa, scula se deplaseazd cu FMAX la
prescrierea de degajare Q200

4 Apoi, scula patrunde vertical spre Q353 LUNG. VARF SCULA

5 Scula abordeaza conturul printr-o miscare tangentiala sau
verticala (in functie de spatiul disponibil). Pentru prelucrarea
sanfrenului, scula utilizeaza viteze de avans la frezare de Q207

6 Apoi, scula este retrasa din contur printr-o migcare tangentiala
sau verticala (n functie de spatiul disponibil).

7 Daca exista mai multe contururi, sistemul de control
pozitioneaza scula la indl{imea de degajare dupa fiecare contur
si apoi o deplaseaza Tn urmatorul punct de pornire. Pasii de la 3
la 6 sunt repetati paAna cand conturul programat este sanfrenat
complet

8 La finalul prelucrarii, scula este retrasa de-a lungul axei sculei si
se deplaseaza la Q260 CLEARANCE HEIGHT
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De retinut in timpul programarii!

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control calculeaza automat punctul de pornire
pentru sanfrenare. Punctul de pornire depinde de spatiul
disponibil.

® Daca valoarea parametrului Q353 LUNG. VARF SCULA este
mai mica decat valoarea parametrului Q359 LATIME SANFREN,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

B Daca nu definiti parametrul Q438 UNEALTA TAIERE, sistemul de
control va afisa un mesaj de eroare.

B Masurati lungimea sculei pana la varful teoretic al acesteia.

m Sistemul de control monitorizeaza raza sculei. Peretii adiacenti
prelucrati cu Ciclul 271 DATE CONTUR OCM sau cu ciclurile de
modelare 12xx vor ramane intacti.

m Retinefi ca sistemul de control nu monitorizeaza daca varful
teoretic al sculei intra in coliziune. Tn modul de operare Test
program, sistemul de control utilizeaza intotdeauna véarful
teoretic al sculei pentru simulare. Astfel pot fi generate, de
exemplu, pentru sculele fara un varf real, deteriorari ale
contururilor simulate, desi in realitate, programul NC nu are nicio
eroare.

Parametrii ciclului

| » Q353 Lungimea varfului sculei? (valoare
] zz% ‘ incrementald): Distanta dintre varful teoretic
al sculei si coordonatele suprafetei piesei de
prelucrat.
Interval de introducere: de la -999,9999 la -0,0001 Z)

> Q359 Latime sanfren (-/+)? (valoare
incrementald): Latimea sau adancimea Q200
sanfrenului: =g A\
-: Adancimea sanfrenului Q353
+: Latimea sanfrenului

Interval de introducere: de la -999,9999 la
+999,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei in timpul frezarii, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza
de deplasare transversala a sculei in timpul
pozitionarii, Tn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 ca
alternativa: FMAX, FAUTO, PREDEF

» Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF
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Cicluri: Frezarea optimizata a conturului | SANFRENARE OCM (Ciclul 277, DIN/ISO: G277, optiunea 167)

> Q438 Numarul/Nume scula de degrosare?
Q438 sau QS438: Numarul sau numele sculei cu
care sistemul de control a efectuat degrosarea
buzunarului de contur. Puteti controla scula de
degrosare grosiera cu ajutorul unei taste soft,
direct din tabelul de scule. in plus, puteti introduce
numele sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula.
Sistemul de control introduce automat ghilimelele
de inchidere cand parasiti campul de introducere.
Q438=-1: Sistemul de control presupune ca ultima
scula utilizata a fost cea pentru degrosare grosiera
(comportament implicit)
Interval de introducere daca este introdus un
numar intre -1 si +32767,9

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare. Se {ine cont de directia de
rotatie a brosei:
+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF. (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q354 Unghiu sanfren?: Unghiul sanfrenului
0: Unghiul sanfrenului este jumatate din T-ANGLE
definit din tabelul de scule
>0: Unghiul sanfrenului este comparat cu valoarea
T-ANGLE din tabelul de scule. Daca aceste doua
valori nu corespund, sistemul de control va afisa
un mesaj de eroare.
Interval de introducere: de la 0 la 89
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10.8 Forme standard OCM

Notiuni fundamentale

Sistemul de control asigura cicluri pentru forme utilizate frecvent.
Puteti sa programati aceste forme ca buzunare, insule sau limite.
Aceste cicluri de modelare ofera urmatoarele avantaje:

® Puteti sa programati comod formele si datele de prelucrare fara
a fi nevoie sa programati un contur de traseu individual.

= Formele necesare frecvent pot fi reutilizate.

® Daca doriti sa reprogramati o insulad sau un buzunar deschis,
sistemul de control va ofera mai multe cicluri pentru definirea
limitei formei.

® Tipul de forma Limita va permite sa frezati frontal forma.

Cu o forma, puteti sa redefiniti datele despre contur OCM si sa
anulati definirea anterioara a unui Ciclu 271 DATE CONTUR OCM
sau a unei limite de forma.

Pentru definirea formelor, sistemul de control ofera
urmatoarele cicluri:

1271 OCM UNGHI DREPT, vezi Pagina 318
1272 OCM CERC, vezi Pagina 320

1273 OCM BOSAJ / PANA, vezi Pagina 322
1278 OCM POLIGON, vezi Pagina 324

Pentru definirea limitelor formelor, sistemul de control ofera
urmatoarele cicluri:

= 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT, vezi Pagina 327
= 1282 OCM LIMITARE CERC, vezi Pagina 329
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10.9 OCM DREPTUNGHI (Ciclul 1271,
DIN/ISO: G1271, optiunea 167)

Aplicatie

Utilizati ciclurile de modelare 1271 OCM UNGHI DREPT pentru a
programa dreptunghiul. Puteti sa utilizati forma pentru a prelucra un
buzunar, o insula sau o limita prin frezare frontala.

Daca lucrati cu Ciclul 1271, programati urmatoarele:
® Ciclul 1271 OCM UNGHI DREPT

® Daca programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa
definiti o limita utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI
DREPT sau 1282 OCM LIMITARE CERC

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil
Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
Ciclul 277 OCM SANFRENARE, daca este aplicabil

De retinut in timpul programarii!
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 1271 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

= Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1271 sunt valabile
pentru ciclurile de prelucrare OCM 272 la 274 si 277.

®  Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de
setarea din Q367.

Parametrii ciclului

‘ > Q650 Tipul figurii?: Geometria formei.

] 0: Buzunar @7
1: Insula
S . Q650 = 0
2: Limita pentru frezare frontala

> Q218 Prima lungime laterala? (valoare
incrementala): Lungimea primei laturi a formei,
paralela cu axa principala.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q219 A doua lungime laterala? (valoare Q650 = 1
incrementala): Lungimea celei de-a doua laturi a
formei, paralela cu axa secundara.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q660 Tipul colturilor?: Geometria colturilor:
0: Raza
1: Sanfren
2: Frezarea colturilor Tn directiile axelor principala
si secundara
3: Frezarea colturilor in directia axei principale
4: Frezarea colturilor in directia axei secundare

> Q220 Raza colt?: Raza sau sanfrenul coltului
formei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

4
\

Q650 = 2
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> Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?: Pozitia
buzunarului in raport cu pozitia sculei cand este

apelat ciclul:
0: Pozitia sculei = centrul buzunarului L
1: Pozitia sculei = coltul din stanga jos Q660 = 0 1

2: Pozitia sculei = coltul din dreapta jos

3: Pozitia sculei = colful din dreapta sus
4: Pozitia sculei = coltul din stanga sus

> Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta): 2 3 4
Unghiul la care va fi rotita forma. Centrul de rotatie

este Tn centrul formei.
Interval de introducere: de la -360 la +360

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q201 Adancime? (valoare incrementala): distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a conturului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la 0

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de
lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonaté pe axa sculei la care scula nu poate
intra in coliziune cu piesa de prelucrat (pentru
pozitionare intermediara si retragere la sfarsitul
ciclului).
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q578 Factor raza la coltul interior? Razele
interioare ale conturului sunt calculate Tn functie
de raza sculei plus produsul dintre raza sculei
fnmultita cu Q578.
Interval de introducere: de la 0,05 la 0,99

©
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10.10 OCM CERC (Ciclul 1272, DIN/ISO: G1271,
optiunea 167)

Aplicatie

Utilizati ciclul de modelare 1272 OCM CERC pentru a programa un
cerc. Puteti sa utilizati forma pentru a prelucra un buzunar, o insula
sau o limita prin frezare frontala.

Daca lucrati cu Ciclul 1272, programati urmatoarele:
® Ciclul 1272 OCM CERC

® Daca programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa
definiti o limita utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI
DREPT sau 1282 OCM LIMITARE CERC

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil
Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
Ciclul 277 OCM SANFRENARE, daca este aplicabil

De retinut in timpul programarii!
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 1272 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

m Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1272 sunt valabile
pentru ciclurile de prelucrare OCM 272 la 274 si 277.

® Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de
setarea din Q367.
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Parametrii ciclului

1272 »

Q650 Tipul figurii?: Geometria formei.
0: Buzunar

1: Insula

2: Limita pentru frezare frontala

Q223 Diametru cerc?: Diametrul cercului finisat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?: Pozitia
buzunarului in raport cu pozitia sculei cand este
apelat ciclul:

0: Pozitia sculei = centrul formei

1: Pozitia sculei = tranzitie intre cadrane la 90°
2: Pozitia sculei = tranzitie intre cadrane la 0°

3: Pozitia sculei = tranzitie intre cadrane la 270°
4: Pozitia sculei = tranzitie intre cadrane la 180°

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementala): distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la 0

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de
lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa sculei la care scula nu poate
intra n coliziune cu piesa de prelucrat (pentru
pozitionare intermediara si retragere la sfarsitul
ciclului).

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q578 Factor raza la coltul interior?: Raza
minima a unui buzunar circular rezulta din raza
sculei plus produsul dintre raza sculei si Q578.
Interval de introducere: de la 0,05 la 0,99
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10.11 OCM CANAL/BORDURA (Ciclul 1273,
DIN/ISO: G1271, Optiunea 167)

Aplicatie

Utilizati ciclul de modelare 1273 OCM BOSAJ / PANA pentru a
programa un canal sau o bordura. Acest ciclu de modelare va
permite si sa programati o limita pentru frezare frontala.

Daca lucrati cu Ciclul 1273, programati urmatoarele:
® Ciclul 1273 OCM BOSAJ / PANA

® Daca programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa
definiti o limita utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI
DREPT sau 1282 OCM LIMITARE CERC

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil
Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
Ciclul 277 OCM SANFRENARE, daca este aplicabil

De retinut in timpul programarii!
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 1273 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

m Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1273 sunt valabile
pentru ciclurile de prelucrare OCM 272 la 274 si 277.

® Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de
setarea din Q367.
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Parametrii ciclului

>

Q650 Tipul figurii?: Geometria formei.
0: Buzunar

1: Insula

2: Limita pentru frezare frontala

Q219 Latime canal? (valoare incrementala):
Latimea canalului sau bordurii, paralela cu axa
secundara a planului de lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q218 Lungime canal? (valoare incrementala):
Lungimea canalului sau bordurii, paralela cu axa
principala a planului de lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q367 Pozitie canal (0/1/2/3/4)?: Pozitia canalului
in raport cu pozitia sculei din momentul apelarii
ciclului:

0: Pozitia sculei = centrul canalului

1: Pozitia sculei = capatul din stdnga al canalului
2: Pozitia sculei = centrul arcului canalului din
stanga

3: Pozitia sculei = centrul arcului canalului din
dreapta

4: Pozitia sculei = capatul din dreapta canalului

Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul la care va fi rotita forma. Centrul de rotatie
este in centrul formei.

Interval de introducere: de la -360 la +360

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q201 Adancime? (valoare incrementald): distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 |a 0

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de
lucru.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa sculei la care scula nu poate
intra in coliziune cu piesa de prelucrat (pentru
pozitionare intermediara si retragere la sfarsitul
ciclului).

Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

Q578 Factor raza la coltul interior?: Raza
minima (Iatime canal) a unui canal este egala
cu raza sculei plus produsul dintre raza sculei si
Q578.

Interval de introducere: de la 0,05 la 0,99
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10.12 OCM POLIGON (Ciclul 1278,
DIN/ISO: G1271, optiunea 167)

Aplicatie

Utilizati ciclul de modelare 1278 OCM POLIGON pentru a programa
un poligon. Puteti sa utilizati forma pentru a prelucra un buzunar, o
insuld sau o limita prin frezare frontala.

Daca lucrati cu Ciclul 1278, programati urmatoarele:
® Ciclul 1278 OCM POLIGON

® Daca programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa
definiti o limita utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI
DREPT sau 1282 OCM LIMITARE CERC

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil
Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
Ciclul 277 OCM SANFRENARE, daca este aplicabil

De retinut in timpul programarii!
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 1278 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

m Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1278 sunt valabile
pentru ciclurile de prelucrare OCM 272 la 274 si 277.

® Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de
setarea din Q367.
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Parametrii ciclului

1278 ‘ » Q650 Tipul figurii?: Geometria formei.

& 0: Buzunar
1: Insula
2: Limita pentru frezare frontala Q650 =0 ﬁ\: S

» Q573 Cerc inscris/Cerc circum.(0/1)?: Defineste
daca dimensionarea Q571 se face in raport cu
cercul inscris sau cu perimetrul:
0= dimensionarea se face in raport cu cercul
inscris 0650 = 1
1= dimensionarea se face in raport cu perimetrul

> Q571 Diametru cerc de referinta?: Definirea
diametrului cercului de referinta. Specificati la
parametrul Q573 daca diametrul introdus aici ia ca
referinta cercul Inscris sau perimetrul.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q572 Numarul de colturi?: Introduceti numarul
colturilor poligonului. Sistemul de control va
distribui Tntotdeauna uniform colturile pe poligon.
Interval de introducere: de la 3 la 30

> Q660 Tipul colturilor?: Geometria colturilor:
0: Raza Q573 =0 Q573 = 1

1: Sanfren

> Q220 Raza colt?: Raza sau sanfrenul coltului
formei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul la care va fi rotita forma. Centrul de rotatie
este in centrul formei.
Interval de introducere: de la -360 la +360

» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absolutd): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

» Q201 Adancime? (valoare incrementald): distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la 0

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de
lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q650 = 2
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> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru baza.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absolutd):
coordonata pe axa sculei la care scula nu poate
intra in coliziune cu piesa de prelucrat (pentru
pozitionare intermediara si retragere la sfarsitul
ciclului).
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q578 Factor raza la coltul interior? Razele
interioare ale conturului sunt calculate in functie
de raza sculei plus produsul dintre raza sculei
fnmultita cu Q578.
Interval de introducere: de la 0,05 la 0,99

Exemplu
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10.13 OCM LIMITA DREPTUNGHI (Ciclul 1281,
DIN/ISO: G1271, Optiunea 167)

Aplicatie

Utilizati Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT pentru a
programa un cadru circumscris dreptunghiular. Acest ciclu poate fi
utilizat pentru a defini limita exterioara a unei insule sau limita unui
buzunar deschis care a fost programata anterior, utilizand forma
OCM standard respectiva.

Ciclul este implementat cand programati parametrul ciclului Q650
TIP FIGURA = 0 (buzunar) sau = 1 (insuld) cu un ciclu de modelare
OCM standard.

De retinut in timpul programarii!
B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 1281 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

® Datele despre limite introduse in Ciclul 1281 sunt valabile
pentru Ciclurile de la 1271 la 1273 si 1278.
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Parametrii ciclului

281 » Q651 Lungime axa principala?: Lungimea primei
ST - laturi a limitei, paralela cu axa principala.
Interval de introducere: de la 0,001 la 9999,999

> Q652 Lungime axa secundara?: Lungimea
celei de-a doua laturi a limitei, paralela cu axa
secundara.
Interval de introducere: de la 0,001 la 9999,999

> Q654 Referinta pozition. ptr. figura?: Specificati
referinta pozitiei centrale:
0: Centrul limitei este raportat la centrul conturului
de prelucrare
1: Centrul limitei este raportat la origine

r
|
|
|

> Q655 Deplasare axa principala?: Deplasarea |
|
|
|
|
kL

Q654 =0

Q654 =1

limitei dreptunghiulare de-a lungul axei principale.
Interval de introducere: de la -999,999 la +999,999

> Q656 Deplasare axa secundara?: Deplasarea
limitei dreptunghiulare de-a lungul axei
secundare.
Interval de introducere: de la -999,999 la +999,999

Q656
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10.14 OCM LIMITA CERC (Ciclul 1282,
DIN/ISO: G1271, Optiunea 167)

Aplicatie

Utilizati Ciclul 1282 OCM LIMITARE CERC pentru a programa un
cadru circular circumscris. Acest ciclu poate fi utilizat pentru a
defini limita exterioara a unei insule sau limita unui buzunar deschis
care a fost programata anterior, utilizand forma OCM standard
respectiva.

Ciclul este implementat cand programati parametrul ciclului Q650
TIP FIGURA = 0 (buzunar) sau = 1 (insuld) cu un ciclu de modelare
OCM standard.

De retinut in timpul programarii!
B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 1282 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

® Datele despre limite introduse in Ciclul 1282 sunt valabile
pentru Ciclurile de la 1271 la 1273 si 1278.
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Parametrii ciclului

1282 » Q653 Diametru?: Diametrul cadrului circular
u@- circumscris.
Interval de introducere: de la 0,001 la 9999,999
> Q654 Referinta pozition. ptr. figura?: Specificati
referinta pozitiei centrale:
0: Centrul limitei este raportat la centrul conturului
de prelucrare
1: Centrul limitei este raportat la origine

> Q655 Deplasare axa principala?: Deplasarea
limitei dreptunghiulare de-a lungul axei principale.
Interval de introducere: de la -999,999 la +999,999

> Q656 Deplasare axa secundara?: Deplasarea
limitei dreptunghiulare de-a lungul axei
secundare.
Interval de introducere: de la -999,999 la +999,999
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10.15 Exemple de programare

De exemplu: Buzunar deschis si degrosare fina cu
ciclurile OCM

Urmatorul program NC ilustreaza utilizarea ciclurilor OCM. Veti
programa un buzunar deschis care este definit prin intermedi-

ul unei insule si a unei limite. Prelucrarea include degrosarea si
finisarea unui buzunar deschis.

Secventa de program

Apelare scula: freza de degrosare @ 20 mm
Programati DEF. CONTUR

Definiti ciclul 271

Definiti si apelati Ciclul 272

Apelare scula: freza de degrosare @ 8 mm
Definiti si apelati Ciclul 272

Apelare scula: freza de finisare @ 6 mm
Definiti si apelati Ciclul 273

Definiti si apelati Ciclul 274

Y

30 -10 0

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula, diametru 20 mm

Definire parametri de prelucrare

Definiti ciclul de degrosare
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Apelare ciclu

Apelare scula, diametru 8 mm

Definiti ciclul de degrosare

Apelare ciclu

Apelare sculd, diametru 6 mm

Definiti ciclul de finisare in profunzime

Apelare ciclu

Definiti ciclul de finisare laterala

Apelare ciclu

w
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Sfarsitul programului

Subprogram contur 1

Subprogram contur 2
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Secventa de program

Apelare scula: freza de degrosare @ 10 mm
Programati DEF. CONTUR

Definiti ciclul 271

Definiti si apelati Ciclul 272

Apelare scula: freza de finisare @ 6 mm
Definiti si apelati Ciclul 273

Definiti si apelati Ciclul 274

30 1550

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare sculd, diametru 10 mm

Definire parametri de prelucrare

Definiti ciclul de degrosare

Apelare ciclu

w
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Apelare sculd, diametru 6 mm

Definiti ciclul de finisare in profunzime

Apelare ciclu

Definiti ciclul de finisare laterala

Apelare ciclu
Sfarsitul programului

Subprogram contur 1

Subprogram contur 2

Subprogram contur 3
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De exemplu: frezare frontala si degrosare fina cu
ciclurile OCM

Urmatorul program NC ilustreaza utilizarea ciclurilor OCM. Veti A 50 A\
freza frontal o suprafata care va fi definita prin intermediul unei 80
limite si a unei insule. In plus, veti freza un buzunar care contine o .

toleranta pentru scula mai mica de degrosare.
Secventa de program

o

®  Apelare scula: freza de degrosare @ 12 mm X z
0 35 100 -30 -20 0

= Programati DEF. CONTUR

® Definiti ciclul 271

m  Definiti si apelati Ciclul 272

®  Apelare sculd: freza de degrosare @ 8 mm

® Definiti Ciclul 272 si apelati-l din nou
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Definiti degrosarea fina utilizand un ciclu de degrosare

Apelare ciclu
Sfarsitul programului

Subprogram contur CADRU

Subprogram contur BUZUNAR

w

38 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Frezarea optimizata a conturului | Exemple de programare

De exemplu: Contur cu ciclurile de modelare OCM

Urmatorul program NC ilustreaza utilizarea ciclurilor OCM. Prelu-
crarea include degrosarea si finisarea unei insule.

Secventa de program

®  Apelare scula: freza de degrosare @ 8 mm

® Definiti ciclul 1271

m Definiti ciclul 1281

m Definiti si apelati Ciclul 272

B Apelare scula: freza de finisare @ 8 mm

® Definiti si apelati Ciclul 273

® Definiti si apelati Ciclul 274 2
30 15 0
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Pozitionare si apelare ciclu

Apelare scula, diametru 8 mm

Definiti ciclul de finisare in profunzime

Pozitionare si apelare ciclu

Definiti ciclul de finisare laterala

Pozitionare si apelare ciclu

Sfarsitul programului

w
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Cicluri: Suprafata cilindru | Notiuni fundamentale

11.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala a ciclurilor pentru suprafetele

cilindrice
Tasta soft Ciclu Pagina
27 SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea 8) 343
@ ® Frezarea canalelor de ghidare pe suprafata cilindrului
= | atimea canalului este egalé cu raza sculei
28 Frezarea canalului PE SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 28, DIN/ISO: 346
= G128, Optiunea 8)

® Frezarea canalelor de ghidare pe suprafata cilindrului

B Introducerea latimii canalului

Frezarea bordurii pe SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 29, DIN/ISO: G129, 351
Optiunea 8)

® Frezarea unei borduri pe suprafata cilindrului

® Introducerea latimii bordurii

29 CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (Ciclul 39, DIN/ISO: G139, optiunea 8) 354
@ = Frezarea unui contur pe suprafata cilindrului
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11.2 SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27,
DIN/ISO: G127, optiunea 8)

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.

Aceasta funciie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclu va ofera posibilitatea sa programati un contur in doua
dimensiuni si apoi sa-l rulafi pe o suprafata cilindrica pentru
prelucrare 3-D. Utilizati Ciclul 28 pentru a freza canale de ghidare
pe cilindru.

Descrieti conturul intr-un subprogram pe care il programatii cu Ciclul
14 GEOMETRIE CONTUR.

in subprogram, descrieti conturul cu coordonatele X si Y, indiferent
de axele rotative care sunt pe masina. Descrierea conturului este
independenta de configuratia masinii. Sunt disponibile functiile de
conturare L, CHF, CR, RND si CT.

Dimensiunile de pe axa rotativa (coordonatele X) pot fi introduse
in grade sau in mm (sau inch), conform preferinfelor. Puteti selecta
tipul de dimensiune dorit in definitia ciclului, folosind Q17.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
avans al frezei, luand in considerare toleranta de finisare pentru
latura

2 La prima adancime de patrundere, unealta frezeaza de-a lungul
conturului programat, la viteza de avans pentru frezare Q12.

3 La sfarsitul conturului, sistemul de control aduce scula inapoi la
prescrierea de degajare gi revine la punctul de avans

4 Pasiide la 1 la 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

5 Apoi, scula revine pe axa sculei la inal{imea de degajare.

o Nota privind utilizarea:
m  Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa
rotativa. Setati punctul de referinta in centrul mesei
rotative.
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Cicluri: Suprafata cilindru | SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea 8)

Luati in considerare la programare:

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Tn primul bloc NC al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

®  Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este
limitata. Puteti programa péna la 16384 de elemente de contur
intr-un ciclu SL.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADAI}ICIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

B Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de mijloc (ISO
1641).

= Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei rotative
cand este apelat ciclul. In caz contrar, sistemul de control va
genera un mesaj de eroare. S-ar putea sa fie necesara oprirea
cinematicii.

m  Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

® Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat raza
sculei.

= Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de
contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i calculatj in
subprogramul de contur.

o Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de contur
netangente.
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Parametrii ciclului

27 » Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
@ Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat gi
partea inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare din planul
suprafetei cilindrice nedesfasurate. Aceasta
toleranta este aplicata in directia compensarii
razei.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in axa brosei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

» Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau Tn mm/inch
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11.3 Frezarea canalului PE SUPRAFATA
CILINDRULUI (Ciclul 28, DIN/ISO: G128,
Optiunea 8)

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.

Aceasta funciie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclu va ofera posibilitatea de a programa un canal de ghidaj
in doua dimensiuni si de a-l transfera apoi pe o suprafata cilindrica.
Spre deosebire de Ciclul 27, cu acest ciclu sistemul de control
regleaza scula astfel incat, cu compensarea razei activa, peretii
canalului sa fie aproape paraleli. Puteti prelucra pereti paraleli
utilizand o scula de aceeasi latime cu cea a canalului.

Cu cét scula este mai mica in raport cu latimea canalului, cu atat
deformarea in arcuri circulare si segmente oblice va fi mai mare.
Pentru a reduce aceasta distorsiune cauzata de proces, puteti
defini parametrul Q21. Acest parametru specifica toleranta cu
care sistemul de control prelucreaza un canal cat se poate de
asemanator cu un canal prelucrat teoretic cu o scula de aceeasi
I&time ca a canalului.

Programatj traseul central al conturului impreuna cu compensarea
razei sculei. Prin compensarea razei, specificati daca sistemul de
control va taia canalul prin frezare in sensul avansului sau in sens
contrar avansului.

Y (2)

X(Q)
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Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
avans.

2 Sistemul de control deplaseaza vertical scula la prima adancime
de patrundere. Scula se apropie de piesa de prelucrat pe un
traseu tangential sau rectiliniu, la viteza de avans pentru frezare
Q12. Comportamentul de apropiere depinde de parametrul
ConfigDatum CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylIWall (nr.
201004)

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
peretelui programat al canalului, cu viteza de avans Q12,
respectand toleranta de finisare pentru partea laterala

4 La sfarsitul conturului, sistemul de control deplaseaza scula
catre peretele opus si revine la punctul de avans.

5 Pasii de la 2 la 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 Daca afi definit toleranta la Q21, sistemul de control va
reprelucra peretii canalului astfel incat acestia sa fie cat mai
paraleli cu putinta

7 1n final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.

o Note privind utilizarea:
Definitia apropierea in apprDepCylWall (nr. 201004)
m CircleTangential:
Apropiere si indepartare tangentiale
® LineNormal: Sculele se apropie de punctul de
pornire al conturului in linie dreapta

®  Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa
rotativa. Setati punctul de referin{a in centrul mesei
rotative.
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Luati in considerare la programare:

@ Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata.
Pentru a executa acest ciclu, prima axa a masinii de
sub masa masinii trebuie sa fie o ax4 rotativa. In plus,
trebuie sa puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista
riscul de coliziune.

> Setand parametrul displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afiseaza sau
nu un mesaj de eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

ANUNT

Pericol de coliziune!

La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea
de degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata. Pozitia finala a sculei dupa ciclu nu trebuie sa fie
aceeasi cu pozitia de pornire.

» Controlati migcarile transversale ale masinii.

» In simulare, controlati pozitia finald a sculei dupa ciclu

» Dupa ciclu, programati coordonate absolute (nu coordonate
incrementale)

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= In primul bloc NC al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.
= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME

determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

®  Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de mijloc (ISO
1641).

B Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei rotative
cand este apelat ciclul.

Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat raza
sculei.

B Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de
contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i calculatj in
subprogramul de contur.

o Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de contur
netangente.
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Parametrii ciclului

2 » Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
@ Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat gi
partea inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pe peretele
canalului. Toleranta de finisare reduce latimea
canalului cu dublul valorii introduse.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in axa brosei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

» Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau Tn mm/inch

» Q20 Latime canal?: Latimea canalului de
prelucrat.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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> Q21 Toleranta?: Daca utilizati o scula mai mica
decat latimea programata a canalului, Q20, pe
peretele canalului vor aparea deformari cauzate
de procesare, in toate punctele in care peretele
canalul urmeaza traseul unui arc sau al unei linii
oblice. Daca afi definit toleranta Q21, sistemul de
control adauga o operatie ulterioara de frezare,
pentru a se asigura ca dimensiunile canalului sunt
cat mai apropiate cu putinta de cele ale unui canal
frezat cu o scula de aceeasi latime cu acesta. Cu
Q21, definiti deviatia admisa fata de acest canal
ideal. Numarul de operatii ulterioare de frezare
depinde de raza cilindrului, de scula utilizata si
de adancimea canalului. Cu cat toleranta definita
este mai mica, cu atat canalul va fi mai precis, iar
reprelucrarea va dura mai mult.
Recomandari: Folositi toleranta de 0,02 mm.
Functie inactiva: Introduceti 0 (valoare
prestabilita).
Interval de introducere pentru toleranta: de la
0,0001 la 9,9999
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11.4 Frezarea bordurii pe SUPRAFATA
CILINDRULUI (Ciclul 29, DIN/ISO: G129,
Optiunea 8)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclul va ofera posibilitatea de a programa o bordura in

doua dimensiuni si apoi sa o transferati pe o suprafata cilindrica.
Cu acest ciclu, sistemul de control regleaza scula astfel incat,

Cu compensarea razei activa, peretii canalului sa fie intotdeauna
paraleli. Programati traseul central al bordurii impreuna cu
compensarea razei sculei. Prin compensarea razei, specificati daca
sistemul de control va taia bordura prin frezare in sensul avansului
sau in sens contrar avansului.

La capetele bordurii, sistemul de control adauga intotdeauna un
semicerc, a carui raza reprezinta jumatate din latimea bordurii.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de AY(©2)
pornire a prelucrarii. Sistemul de control calculeaza punctul
de pornire folosind latimea bordurii si diametrul sculei. Acesta
se afla langa primul punct definit in subprogramul conturului,
decalat cu jumatate din Iatimea bordurii si diametrul sculei.
Compensarea razei determina daca prelucrarea incepe din
partea stanga (1, RL = frezare in sensul avansului) sau din cea
dreapta a bordurii (2, RR = frezare in sens contrar avansului).

2 Dupa ce sistemul de control a pozitionat scula la prima
adancime de patrundere, scula se deplaseaza intr-un arc E\

o

circular, la viteza de avans de frezare Q12, tangential fata
de peretele bordurii. Este luata in calcul toleranta de finisare
laterala programata.

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
peretelui programat, cu viteza de avans Q12, pana cand
bordura este terminata.

4 Scula se indeparteaza apoi de peretele bordurii pe un traseu
tangential si revine la punctul de pornire al prelucrarii.

5 Pasii de la 2 la 4 sunt repetati paAna este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 TIn final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.

X (<)

o Nota privind utilizarea:

m  Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa
rotativa. Setati punctul de referinta in centrul mesei
rotative.
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Luati in considerare la programare:

@ Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata.
Pentru a executa acest ciclu, prima axa a masinii de
sub masa masinii trebuie sa fie o ax4 rotativa. In plus,
trebuie sa puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista
riscul de coliziune.

> Setand parametrul displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afiseaza sau
nu un mesaj de eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

® Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= In primul bloc NC al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de mijloc (ISO
1641).

= Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei rotative
cand este apelat ciclul. In caz contrar, sistemul de control va
genera un mesaj de eroare. S-ar putea sa fie necesara oprirea
cinematicii.

® Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat raza
sculei.

B Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de
contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i calculatj in
subprogramul de contur.

352 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Suprafata cilindru | Frezarea bordurii pe SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 29, DIN/ISO: G129,
Optiunea 8)

Parametrii ciclului

» Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
partea inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare de pe peretele
bordurii. Toleranta de finisare mareste la{imea
bordurii cu dublul valorii introduse.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in axa brosei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

» Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau Tn mm/inch

> Q20 Latime bordura?: Latimea bordurii de
prelucrat.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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Cicluri: Suprafata cilindru | CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (Ciclul 39, DIN/ISO: G139, optiunea 8)

11.5 CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (Ciclul
39, DIN/ISO: G139, optiunea 8)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Acest ciclu permite prelucrarea unui contur pe o suprafata
cilindrica. Conturul care trebuie prelucrat este programat pe
suprafata dezvoltata a cilindrului. Cu acest ciclu, sistemul de control
regleaza scula astfel incat, cu compensarea razei activa, peretele
conturului prelucrat este intotdeauna paralel cu axa cilindrului.

Descrieti conturul intr-un subprogram pe care il programati cu Ciclul
14 GEOMETRIE CONTUR.

in subprogram, descrieti conturul cu coordonatele X si Y, indiferent
de axele rotative care sunt pe masina. Descrierea conturului este
independenta de configuratia masinii. Sunt disponibile functiile de
conturare L, CHF, CR, RND si CT.

Spre deosebire de Ciclurile 28 si 29, in subprogramul de contur
definiti conturul efectiv care va fi prelucrat.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
pornire a prelucrarii. Sistemul de control localizeaza punctul de
pornire langa primul punct definit Tn subprogramul de contur,
decalat cu o distanta egala cu diametrul sculei.

2 Sistemul de control deplaseaza apoi scula la prima adancime de
patrundere. Scula se apropie de piesa de prelucrat pe un traseu
tangential sau rectiliniu, la viteza de avans pentru frezare Q12.
Este luata Tn calcul toleranta de finisare laterala programata.
(Comportamentul de apropiere depinde de parametrul
ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylWall (nr.
201004))

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
conturului programat, cu viteza de avans pentru frezare Q12,
pana cand traseul conturului este finalizat.

4 Scula se indeparteaza apoi de peretele bordurii pe un traseu
tangential si revine la punctul de pornire al prelucrarii.

5 Pasii de la 2 la 4 sunt repetati paAna este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 In final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.

o Note privind utilizarea:
Definitia apropierea in apprDepCylWall (nr. 201004)
m (CircleTangential:
Apropiere si indepartare tangentiale
= LineNormal: Sculele se apropie de punctul de
pornire al conturului in linie dreapta

® Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa
rotativa. Setati punctul de referinta in centrul mesei
rotative.
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De retinut in timpul programarii:

@ Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata.
Pentru a executa acest ciclu, prima axa a masinii de
sub masa masinii trebuie sa fie o ax4 rotativa. In plus,
trebuie sa puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista
riscul de coliziune.

> Setand parametrul displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afiseaza sau
nu un mesaj de eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

® Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= In primul bloc NC al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

® Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

®  Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei rotative
cand este apelat ciclul.

® Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat raza
sculei.

B Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de
contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i calculati in
subprogramul de contur.

6 Asigurati-va ca scula are suficient spatiu in lateral pentru
apropierea si indepartarea de contur.

Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de contur
netangente.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021 355



Cicluri: Suprafata cilindru | CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (Ciclul 39, DIN/ISO: G139, optiunea 8)

Parametrii ciclului

39 » Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
@ Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat gi
partea inferioara a conturului.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare din planul
suprafetei cilindrice nedesfasurate. Aceasta
toleranta este aplicata in directia compensarii
razei.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q10 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q11 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans transversal a sculei in axa brosei.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
avans a sculei in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

» Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau Tn mm/inch
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11.6 Exemple de programare

Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 27

0 ® Masina cu cap B simasa C
®  Cilindrul este centrat pe masa rotativa

® Presetarea se afla pe suprafata
inferioara, in centrul mesei rotative

Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Apelare scula, diametru 7
Retragerea sculei
Prepozitionare scula

Pozitionare

Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Prepozitionare masa rotativa, brosd PORNITA, apelare ciclu

Retragere scula

nclinati inapoi, anulati functia PLANE
Sfarsitul programului
Subprogram de contur

Datele pentru axa rotativa sunt introduse in mm (Q17=1)

T
m
o
m
P4
I
>
P4
—
P4
O
(2]
N
o
3
o
«Q
=
[N
3
[
=
[0}
[W)
Q.
=X
c
3.
=}
=
Q
[}
°
o
c
Q
g
o
o
=
=
N
o
N
=

357



Cicluri: Suprafata cilindru | Exemple de programare

358 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021
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Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 28

o ®  Cilindrul este centrat pe masa rotativa
® Masina cu cap B si masa C

® Presetarea se afla in centrul mesei
rotative

m Descrierea traseului central in
subprogramul de contur

X(Q)

Apelarea sculei, axa Z a sculei, diametru 7
Retragere scula

Prepozitionare scula

inclinare

Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Reprelucrare activa
Prepozitionare masa rotativa, brosd PORNITA, apelare ciclu
Retragere scula

Inclinati inapoi, anulatj functia PLANE

Sfarsitul programului
Subprogram de contur, descrierea traseului central

Datele pentru axa rotativa sunt introduse in mm (Q17=1)
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12.1 Cicluri SL sau OCM cu formula de
contur complexa

Notiuni fundamentale

Prin utilizarea formulelor de contur complexe puteti combina mai
multe subcontururi (buzunare sau insule) pentru a programa contururi
complexe. Definiti subcontururile individuale (date geometrice) ca
programe NC separate. Astfel, orice subcontur poate fi utilizat de

mai multe ori. Sistemul de control calculeaza conturul complet din
subcontururile selectate, pe care le legati printr-o formula de contur.

o Note de programare:

m  Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL (toate programele de descriere a conturului) este
limitata la 128 de contururi. Numarul de elemente
de contur posibile depinde de tipul conturului (contur
exterior sau interior) si de numarul de descrieri de
contur. Puteti programa pana la 16384 de elemente de
contur.

® Pentru a utiliza cicluri SL cu formule de contur, este
obligatoriu ca programul dvs. sa fie structurat cu grija.
Aceste cicluri va permit sa salvati contururile frecvent
utilizate in programe NC separate. Utilizand o formula
de contur, puteti conecta subcontururile la un contur
complet si puteti defini daca acesta este aplicat pentru
un buzunar sau pentru o insula.

® |n forma actual&, functia ,Cicluri SL cu formule de
contur” necesita intrari din mai multe zone ale interfetei
cu utilizatorul a sistemului de control. Aceasta functie
serveste ca baza pentru dezvoltari ulterioare.
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Cicluri: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL sau OCM cu formula de contur complexa

Proprietatile subcontururilor

= Sistemul de control considera conturul ca fiind un buzunar. Astfel,
nu programati o compensare a razei.

= Sistemul de control ignora vitezele de avans F si diversele funcitii
M.

® Transformarile coordonatelor sunt permise — daca sunt
programate n cadrul subconturului, acestea sunt aplicate si in
programele NC apelate ulterior. Totusi ele nu trebuie resetate dupa
apelarea ciclului.

m Desi programele NC apelate pot contine coordonate pe axa
brosei, astfel de coordonate sunt ignorate.

= Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al
programului NC.

®  Subcontururile pot fi definite cu adancimi diferite, in functie de
necesitatj.
Proprietatile ciclului

m Sistemul de control pozitioneaza automat scula la prescrierea de
degajare inainte de un ciclu.

® Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra lor.

®  Raza coliurilor interioare poate fi programata; scula nu se va
opri, marcajele de temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica
traseului exterior de degrosare sau operatiunilor de finisare
lateralad)

= Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea
laterala.

® Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu,
arcul este in planul Z/X).

®  Conturul este prelucrat complet prin frezare in sensul avansului
sau in sens contrar avansului.
Dimensiunile de prelucrare, precum adancimea de frezare,

tolerantele si inaltimea de degajare, pot fi introduse central in Ciclul
20 DATE CONTUR sau 271 DATE CONTUR OCM.
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Cicluri: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL sau OCM cu formula de contur complexa

Selectarea unui program NC cu definitii de contur

Cu functia SELECTARE CONTUR selectati un program NC cu definitji
de contur, din care sistemul de control preia descrierile de contur:

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta SPEC FCT
PRELUCRARE 4 Apésatl tasta soft .
e CONTUR Sl PRELUCRARE PUNCTIFORMA
sl > Apasati tasta soft SELECTARE CONTUR.
CONTOUR » Introduceti numele complet al programului NC
care contine definitiile contururilor
sau

— » Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL si selectati
FISIERUL programul dorit

» Confirmati introducerea cu tasta END

6 Note de programare:
= Daca un figier apelat se afla in acelasi director ca cel
din care apelatj, puteii sa integrafi numele figierului si
fara cale. Tasta soft PRELUATI NUMEFISIER afigata in
fereastra de selectare a tastei soft ALEGETI FISIERUL
este disponibila in acest scop.
® Programati un bloc SELECTARE CONTUR inaintea

ciclurilor SL. Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR nu mai
este necesar daca utilizati SEL CONTUR.
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Definirea descrierilor de contur

Cu functia DECLARARE CONTUR din programul NC, introduceti
calea programelor NC din care sistemul de control preia descrierile
contururilor. De asemenea, puteti selecta o adancime separata
pentru aceasta descriere a conturului (functia FCL 2).

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta SPEC FCT

PRELUCRARE
CONTUR +
PUNCT .

» Apasati tasta soft .

CONTUR SI PRELUCRARE PUNCTIFORMA

Apasati tasta soft DECLARARE CONTUR.

Introduceti numarul indicatorului de contur QC

Apasatj tasta ENT

Introduceti numele complet al programului NC

care contine definitia conturului si confirmati cu

tasta ENT.

sau

» Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL si selectati
programul NC dorit

» Definiti o adancime separata pentru conturul
selectat

> Apédsati tasta END

DECLARE
CONTOUR

v v vVvy

ALEGETI
FISIERUL

0 Note de programare:

= Daca un figier apelat se afla in acelasi director ca cel
din care apelatj, puteii sa integrati numele figierului si
fara cale. Tasta soft PRELUATI NUMEFISIER afigata in
fereastra de selectare a tastei soft ALEGETI FISIERUL
este disponibila in acest scop.

B Cu indicatorii de contur introdusi QC puteti include
diverse contururi in formula de contur.

®m Daca programati adancimi separate pentru contururi,
atunci trebuie sa asignati o adancime la toate
subcontururile (asignati adancimea 0, daca este
cazul).

®  Sistemul de control va lua in considerare Tnhaltimile
diferite (ADANCIME) numai daca elementele se
suprapun. Acest lucru nu este valabil Tn cazul
insulelor propriu-zise din interiorul unui buzunar.
Utilizati o formula de contur simpla in acest scop.
Mai multe informatii: "Cicluri SL sau OCM cu

formula de contur simpla", Pagina 373
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Cicluri: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL sau OCM cu formula de contur complexa

Introducerea unei formule complexe de contur

Puteti utiliza tastele soft pentru a interconecta diverse contururi intr-
o formula matematica.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta SPEC FCT
PRELUGRARE 4 Apésatl tasta soft .
o CONTUR SI PRELUCRARE PUNCTIFORMA

» Apasati tasta soft FORMULA CONTUR
» Introduceti numarul indicatorului de contur QC
> Apasati tasta ENT

Apoi, sistemul de control afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft Functie matematica

00 Intersectat cu

de ex. QC10= QC1& QC5

o e imbinat cu

3 de ex. QC25 = QC7|QC18
o e imbinat cu, dar fara taiere
3 de ex. QC12 = QC5 * QC25
— fars

de ex. QC25 = QC1\ QC2

Paranteza deschisa
‘ de ex. QC12 = QC1 si (QC2 | QC3)

Paranteza inchisa
de ex. QC12 = QC1 si (QC2 | QC3)

Definire contur unic
z.B. QC12 = QC1
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Contururi suprapuse

In mod prestabilit, sistemul de control consider& un contur
programat ca fiind un buzunar. Cu functiile formulei de contur, puteti
transforma un contur dintr-un buzunar intr-o insula.

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur
nou. Puteti asadar mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar
sau sa o reduceti cu o insula.

Subprograme: buzunare suprapuse

6 Urmatoarele exemple reprezinta programe de descriere
contur, definite intr-un program de definire contur.
Programul definire contur este apelat prin functia
SELECTARE CONTUR in programul principal efectiv.

Buzunarele A si B se suprapun.

Sistemul de control calculeaza punctele de intersectie S1 si S2 (nu
trebuie programate).

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

Program de descriere contur 1: buzunar A

Program de descriere contur 2: buzunar B

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021 367



Cicluri: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL sau OCM cu formula de contur complexa

Suprafata de includere

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata

suprapusa:

m Suprafetele A si B trebuie programate in programe NC separate,
fara compensarea razei.

= In formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu
functia "imbinat cu”.

Program definire contur:

Suprafata de excludere
Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara portiunea suprapusa de B:

m Suprafetele A si B trebuie programate in programe NC separate,
fara compensarea razei.

= Tn formula de contur, suprafata B este scizuta din suprafata A
cu functia fara.

Program definire contur:

3
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Suprafata de intersectie

Trebuie prelucrata numai suprafata unde A si B se suprapun.
(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie prelucrate).

m Suprafetele A si B trebuie programate in programe NC separate,
fara compensarea razei.

= In formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu
functia "intersectie cu".

Program definire contur:

Prelucrarea contururilor cu ciclurile SL sau OCM

o Conturul complet este prelucrat cu ciclurile SL (vezi
"Prezentare generala", Pagina 248) sau ciclurile OCM
(vezi "Prezentare generala”, Pagina 293).
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Exemplu: Degrosarea si finisarea contururilor
suprapuse cu formula de contur

T T T

35 65 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula: freza de degrosare
Retragerea sculei
Definire contur: program definitie

Definire parametri generali de prelucrare

3
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Definire ciclu: degrosare

Apelare ciclu: degrosare
Apelare scula freza de finisare

Definire ciclu: finisare baza

Apelare ciclu: finisare baza

Definire ciclu: finisare laterala

Apelare ciclu: finisare laterala

Retragere scula, terminare program

Program definire contur
Definire eticheta contur pentru programul NC ,CIRCLE1”

Asignarea valorilor pentru parametrii utilizati in PGM
“CIRCLE31XY”

Definire eticheta contur pentru programul NC ,CIRCLE3XY”
Definire eticheta contur pentru programul NC ,TRIANGLE”
Definire eticheta contur pentru programul NC ,SQUARE”

Formula contur

U
=
<]
Q
Q
3
=
o
]
=0
=
3
(2]
o
3
—*
c
=
0
c
)
=]
3
=
1)
Qo
)
(2]
o
3
-
c
o
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Program descriere contur: cerc la dreapta

Program descriere contur: cerc la stanga

Program descriere contur: triunghi la dreapta

Program descriere contur: patrat la stanga

3
o
<
o
3
®
o
®
®
o
3
o
o
o
o
S
=
g
3

w

72 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL sau OCM cu formula de contur simpla

12.2 Cicluri SL sau OCM cu formula de
contur simpla

Notiuni fundamentale

Utilizand formule simple de contur puteti combina ugor maximum
noua subcontururi (buzunare sau insule) pentru a programa un
anumit contur. Sistemul de control calculeaza conturul complet pe
baza subcontururilor selectate.

0 Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL (toate programele de descriere a conturului) este
limitata la 128 de contururi. Numarul de elemente de
contur posibile depinde de tipul conturului (contur exterior
sau interior) si de numarul de descrieri de contur. Puteti
programa pana la 16384 de elemente de contur.

w
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Proprietatile subcontururilor
® Nu programati o compensare a razei.

= Sistemul de control ignora vitezele de avans F si diversele
functii M.

® Transformarile coordonatelor sunt permise — daca sunt
programate in cadrul subconturului, acestea sunt aplicate si
in subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetare dupa
apelarea ciclului.

® Desi subprogramele pot contine coordonate pe axa brosei,
astfel de coordonate sunt ignorate.

= Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al
subprogramului.

Proprietatile ciclului

®  Sistemul de control pozitioneaza automat scula la prescrierea
de degajare inainte de un ciclu.

= Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra
lor.

® Raza colturilor interioare poate fi programata; scula nu se va
opri, marcajele de temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica
traseului exterior de degrosare sau operatiunilor de finisare
laterala)

®  Conturul este abordat pe un arc tangentjal pentru finisarea
laterala.

= Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu,
arcul este in planul Z/X).

®  Conturul este prelucrat complet prin frezare in sensul avansului
sau in sens contrar avansului.

Datele de prelucrare, precum adancimea de frezare, toleraniele si

prescrierea de degajare, pot fi introduse central in Ciclul 20 DATE

CONTUR.
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Introducerea unei formule simple de contur

Puteti utiliza tastele soft pentru a interconecta diverse contururi intr-
o formula matematica.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta SPEC FCT
PRELUGRARE 4 Apésatl tasta soft .
o CONTUR SI PRELUCRARE PUNCTIFORMA
conTouR > Apasatj tasta soft DEF. CONTUR
oEF > Apasati tasta ENT

> Sistemul de control deschide o fereastra de
dialog pentru introducerea formulei de contur.

» Introduceti primul subcontur si confirmati cu tasta

ENT
aUZUNAR > Apasati tasta soft BUZUNAR
» Apésati tasta soft INSULA
e » Introduceti al doilea subcontur si confirmati cu
tasta ENT
» Daca este nevoie, introduceti si adancimea celui

de-al doilea subcontur. Apasati tasta ENT
> Continuati pana ati introdus toate subcontururile.

Puteti introduce contururile in urmatoarele moduri:

Tasta soft Functie
contoun Definiti numele conturului
<FILE> Sau
ALEGETE Apaésati tasta soft ALEGETI FISIERUL
FISIERUL
conTouR Definiti numarul unui parametru sir
<FILE>=QS
conrou Definiti numarul unei etichete
LBL NR
conroun Definiti numele etichetei
LBL NAME
conToun Definiti numarul unui parametru sir pentru o
Lot os eticheta
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Note de programare:

= Prima adancime a subconturului este adancimea
ciclului. Aceasta este adancimea maxima pentru
conturul programat. Alte subcontururi nu pot fi mai
adanci decéat adancimea ciclului. Asadar, incepeti
intotdeauna sa programati subconturul cu cel mai
adanc buzunar.

= Daca s-a definit conturul ca o insuld, sistemul de
control foloseste adancimea introdusa ca inaltime a
insulei. Valoarea introdusa (fara semn algebric) face
referinta la suprafata piesei de prelucrat!

= Daca introduceti valoarea 0 pentru adancime, apoi
adancimea definita in Ciclul 20 este aplicata pentru
buzunare. Pentru insuld, aceasta inseamna ca se
extind pana la suprafata piesei de prelucrat!

= Daca un figier apelat se afla in acelasi director ca cel
din care apelati, puteti sa integrati numele fisierului si
fara cale. Tasta soft PRELUATI NUMEFISIER afigata in
fereastra de selectare a tastei soft ALEGETI FISIERUL
este disponibila n acest scop.

Prelucrarea conturului cu Ciclurile SL

Conturul complet este prelucrat cu ciclurile SL (vezi
"Prezentare generala", Pagina 248) sau ciclurile OCM
(vezi "Prezentare generala", Pagina 293).

376

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021






Cicluri: Functii speciale | Notiuni fundamentale

13.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru urmatoarele
scopuri speciale:

Tasta soft Ciclu Pagina

s @ TEMPORIZAREA (Ciclul 9, DIN/ISO: G04) 379
T » Intarziati executia de temporizarea programat&

12 APELAREA PROGRAMULUI (Ciclul 12, DIN/ISO: G39) 380

i B Apelati orice program NC

T— ORIENTAREA BROSEI (Ciclul 13, DIN/ISO: G36) 381
o ® Rotiti brosa la un anumit unghi

[z | TOLERANTA (Ciclul 32, DIN/ISO: G62) 382
T B Programati deviatia admisa a conturului pentru operatiile

de prelucrare fara socuri

225 GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225) 386

= Gravalii texte pe suprafata unui plan

= Aranjate in linie dreapta sau de-a lungul unui arc circular

232 FREZARE FRONTALA (Ciclul 232, DIN/ISO: G232, optiu- 392
] nea 19)

B Frezarea frontala a unei suprafete orizontale din mai
multi pasi de avans
m Selectarea planului de frezare

238 MASURARE STARE MASINA (Ciclul 238, DIN/ISO: G238, 398

optiunea 155)

® Stabiliti starea de prelucrare curenta sau testati secventa
de masurare

5 DETERMINARE SARCINA (Ciclul 239, DIN/ISO: G239, 400
S optiunea 143)

= Selectie pentru o procedura de cantarire

B Resetati parametrii de avans si control dependenti de

sarcina

1 ASCHIERE FILET (Ciclul 18, DIN/ISO: G86) 403
= Cu brosa controlata
= Brosa se opreste pe partea inferioara a gaurii

5
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13.2 TEMPORIZAREA (Ciclul 9, DIN/ISO: G04)

Aplicatie

Executarea programului este intarziata cu valoarea TEMPORIZARE
programata. O temporizare poate fi utilizata pentru operatji ca
faramitarea aschiilor.

Ciclul devine aplicabil imediat ce este definit in programul NC.
Conditiile modale, cum ar fi rotatia brosei, nu sunt afectate.

0 Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE.

Exemplu

Parametrii ciclului

B » Temporizarea in secunde: Introduceti
temporizarea in secunde.
Interval de intrare de la 0 1a 3600 s (1 ora) in pasi
de 0,001 secunde
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13.3 APELAREA PROGRAMULUI (Ciclul 12,
DIN/ISO: G39)

Aplicatie

Programele NC create (cum ar fi ciclurile speciale de gaurire sau
modulele geometrice) pot fi scrise ca si cicluri de prelucrare. Aceste
programe NC pot fi apoi apelate ca si cicluri normale.

T e
g

O_ 0O

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31
9... M99

0 BEGIN PGM
LOT31 MM

—  END PGM

o0 oooooooooooooood

oo ocoooooocoooo0o0o0o0 oo g

v 0 0000000 0 0000 0 O O 0

©.0.0]0.0.0.0.0.0.0.0 000

e

Luati in considerare la programare:

®  Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

® Programul NC pe care il apelati trebuie sa fie stocat in memoria
interna a sistemului de control.

®m Daca programul NC pe care il definiti ca un ciclu se afla in
acelasi director cu programul NC din care il apelati, trebuie sa
introduceti numai numele programului.

= Daca programul NC pe care il definiti ca un ciclu nu este
localizat in acelasi director ca programul NC din care il apelat,
trebuie sa introduceti calea completa, de exemplu TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

. Daca doriti sa definiti un program ISO ca un ciclu, introduceti
tipul fisierului .1 dupa numele programului.

= In general, parametrii Q sunt aplicati la nivel global, cu Ciclul 12.
Asadar, retineti ca modificarile parametrilor Q in programul NC
apelat pot influenta si programul NC de apelare.

Parametrii ciclului
12 » Numele programului: Introduceti numele Desemnati programul 50.h ca un

PGM

caLL programului NC de apelat si, daca este necesar, ciclu si apelati-l cu M99
directorul in care se afla

sau

> Activati caseta de dialog pentru selectarea
fisierelor folosind tasta soft SELECTARE. Selectati
programul NC care va fi apelat.

Apelati programul NC cu:

B CYCL CALL (bloc NC separat) sau

= M99 (in sensul blocurilor) sau

B M89 (executat dupa fiecare bloc de pozitionare)
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13.4 ORIENTAREA BROSEI (Ciclul 13,
DIN/ISO: G36)

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Sistemul de control poate controla brosa principala a masinii si o

poate roti intr-o pozitie angulara data.

In aceste scopuri sunt necesare opriri orientate ale brosei, de

exemplu:

m Sisteme de schimbare a sculei cu o pozitie de schimbare a sculei
definita

= QOrientarea unei ferestre emitator/receptor a palpatoarelor 3-D
HEIDENHAIN cu transmisie infrarosu

Cu M19 sau M20, sistemul de control pozitioneaza brosa la unghiul

de orientare definit in ciclu (in functie de masina).

Daca programati M19 sau M20 fara a defini Ciclul 13, sistemul

de control pozitioneaza broga principala la un unghi setat de

producatorul masinii.

Luati in considerare la programare:
®  Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 13 este utilizat intern pentru Ciclurile 202, 204 si 209.
Retineti ca, daca este necesar, trebuie sa programati Ciclul 13
din nou, in programul NC, dupa unul din ciclurile de prelucrare
mentionate mai sus.

Parametrii ciclului

. » Unghiul de orientare: Introduceti unghiul relativ
il la axa de referinta pentru unghi a planului de
lucru.
Interval de introducere: de la 0,0000° la
360,0000°
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13.5 TOLERANTA (Ciclul 32, DIN/ISO: G62)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui
ciclu.

Cu intrarile din Ciclul 32, puteti influenta rezultatul prelucrarii HSC
in ceea ce priveste precizia, definitia suprafetei si viteza, ih masura
in care sistemul de control a fost adaptat la caracteristicile masinii.
Sistemul de control netezeste automat conturul dintre doua
elemente de contur (compensate sau nu). Acest lucru inseamna
ca scula are contact continuu cu suprafata piesei de prelucrat si in
consecinta reduce uzura masinii unelte. Toleranta definita in ciclu
afecteaza si traseele de avans transversal de pe arcele circulare.

Daca este necesar, sistemul de control reduce automat viteza

de avans programata, astfel incat programul sa poata fi executat
la cea mai mare viteza posibila, fara smucituri. Desi sistemul

de control nu deplaseaza axele cu viteza redusa, acesta va
respecta intotdeauna toleranta definita de dvs. Cu cat toleranta
definita este mai mare, cu atat mai repede sistemul de control
poate deplasa axele.

Liniarizarea rezultatelor de contur intr-un anumit interval de deviere
de la contur. Dimensiunea acestei erori de contur (valoarea
tolerantei) este setata intr-un parametru al masinii de catre
producatorul masinii. Cu Ciclul 32 puteti modifica valoarea de
toleranta presetata si puteti selecta diferite setari de filtru, cu
conditia ca producéatorul maginii-unelte sa va instaleze aceste
caracteristici.

o Cu valori de toleranta foarte mici, masina nu poate taia
conturul fara vibratii. Aceste smucituri nu sunt cauzate
de puterea de procesare slaba din sistemul de control,
ci de faptul ca, pentru a prelucra tranzitiile elementelor
de contur cu exactitate, sistemul de control trebuie sa
reduca viteza foarte mult.

Influente ale definitiei geometriei in sistemul CAM

Cel mai important factor de influenta in crearea programelor NC
offline este eroarea de coarda S definita in sistemul CAM. Eroarea
de coarda defineste spatierea maxima intre punctele programelor
NC generate intr-un postprocesor (PP). Daca eroarea de coarda
este mai mica sau egala cu valoarea de toleranta T definita in Ciclul
32, atunci sistemul de control poate netezi punctele de contur,
numai daca viteza de avans programata nu este limitata de setari
speciale ale masginii.

Veti obtine o liniarizare optima a conturului daca in Ciclul 32 alegeti
o valoare de toleranta intre 110 % si 200 % din eroarea de coarda
CAM.

zA

X
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De retinut in timpul programarii!

= Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 32 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul NC.

= Intr-un program cu unitatea de masuré setata in milimetri,
sistemul de control interpreteaza valoarea de toleranta introdusa
T in milimetri. Intr-un program cu masura in inchi, TNC
interpreteaza valorile ca inchi.

B Daca incarcati un program NC cu Ciclul 32 care contine doar
parametrul ciclului Valoare toleranta T, sistemul de control
introduce cei doi parametri ramasi cu valoarea 0, daca este
necesar.

® Pe masura ce valoarea de toleranta creste, de obicei diametrul
miscarilor circulare scade, exceptand cazul in care filtrele
HSC sunt active pe masina dvs. (setari facute de producatorul
masinii-unelte).

B Daca este activ Ciclul 32, sistemul de control afiseaza
parametrii definiti pentru ciclul in fila CIC a afisajului de stare
suplimentar.

Resetare

Sistemul de control reseteaza Ciclul 32 daca efectuati una dintre
urmatoarele actiuni:

® Redefiniti Ciclul 32 si confirmati mesajul din fereastra de dialog
pentru valoarea tolerantei cu NO ENT.

m Selectati un program NC nou cu tasta PGM MGT.

Dupa ce ati resetat Ciclul 32, sistemul de control reactiveaza
toleranta predefinita de parametrul masinii.
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Pentru prelucrarea simultana pe 5 axe, retineti urmatoarele!

= Programele NC pentru prelucrarea simultana cu 5 axe, cu
capete de frezat sferice, ar trebui sa fie generate preferabil
pentru centrul sferei. Apoi, datele NC sunt in general mai
uniforme. n plus, in Ciclul puteti seta o tolerantd mai mare a
axei de rotatie TA (de exemplu, intre 1° si 3°) pentru o viteza mai
constanta de avans a curbei in punctul central al sculei (TCP).

® La programele NC pentru prelucrarea simultana pe 5 axe, cu
freze toroidale sau capete de frezat sferice, unde iesirea NC
este la polul sudic al sferei, selectati o toleranta mai mica a axei
de rotatje. 0,1° este valoarea tipica. Totusi, deteriorarea maxima
permisa a conturului este factorul decisiv pentru toleranta
axei de rotatie. Aceasta deteriorare a conturului depinde de
eventuala inclinare a sculei, de raza sculei si de adancimea de
contact a acesteia.
Tn cazul frezarii pe 5 axe a dintilor de pinion cu o freza de capét,
puteti calcula deteriorarea maxima posibila a conturului T pe
baza lungimii de contact L a frezei si a tolerantei permise a
conturului TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Exemplu: L =10 mm, TA=0,1°: T =0,0175 mm

Exemplu de formula pentru o freza toroidala:

Atunci cand prelucrati cu o freza toroidala, toleranta unghiului este
foarte importanta.
_180
Tw= TR T32
T,: Toleranta unghiului, Tn grade
m: Constanta cercului (pi)
R: Raza mare a profilului semirotund, in mm
Tso: Toleranta de prelucrare, in mm
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Parametrii ciclului

32

\

T

> Valoarea de toleranta T: Deviatia admisa a

conturului in mm (sau inci cu programarea in inci).
>0: Daca introduceti o valoare mai mare decat
zero, sistemul de control va utiliza abaterea
maxima permisa pe care ati specificat-o.

0: Daca introduceti zero sau apasati tasta NO ENT
cand programati, sistemul de control va utiliza o
valoare configurata de producatorul masinii-unelte.
Interval de introducere: de la 0,0000 la 10.0000

HSC MODE, Finisare=0, Degrosare=1: Activare
filtru:

= Valoare de intrare O: Frezare cu acuratefe de
contur sporita. Sistemul de control utilizeaza
setari de finisare a filtrului definite intern

= Valoare de intrare 1: Frezare la o viteza de
avans sporita. Sistemul de control utilizeaza
setari de degrosare a filtrului definite intern

Toleranta pentru axele rotative TA: Eroarea

de pozitie admisa pentru axele rotative, In grade,
cand M128 este activa (FUNCTION TCPM).
Sistemul de control reduce intotdeauna viteza

de avans in asa fel incat — daca sunt deplasate
mai multe axe — cea mai Inceata axa se muta la
viteza de avans maxima. Axele de rotatie sunt de
obicei mult mai incete decét axele liniare. Puteti
reduce semnificativ timpul de prelucrare pentru
programe NC pe mai multe axe, introducand o
valoare de toleranta mare (ex. 10°), deoarece
sistemul de control nu trebuie sa mute intotdeauna
axa de rotatie in pozitia nominala data. Se va
schimba orientarea sculei (pozitia axei de rotatie
fata de suprafata piesei de prelucrat). Pozitia

la Tool Center Point (TCP — centrul sculei) este
corectata automat. De exemplu, Tn cazul frezelor
sferice masurate Tn centru si programate pe baza
traseului central, acest lucru nu afecteaza negativ
conturul.

>0: Daca introduceti o valoare mai mare decét
zero, sistemul de control va utiliza abaterea
maxima permisa pe care ati specificat-o.

0: Daca introduceti zero sau apasati tasta NO ENT
cand programati, sistemul de control va utiliza o
valoare configurata de producatorul masinii-unelte.
Interval de introducere: de la 0,0000 la 10.0000

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021

Exemplu
95 CYCL DEF 32.0 TOLERANTA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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13.6 GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)

Aplicatie

Acest ciclu este utilizat pentru a grava un text pe o suprafata plata a
piesei de prelucrat. Textele pot fi dispuse liniar sau in arc de cerc.

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula in planul de lucru la
punctul de pornire a primului caracter.

2 Scula patrunde perpendicular pe platforma de gravare si taie
caracterul. Atunci cand este necesar, sistemul de control
retrage scula la prescrierea de degajare intre caractere.
Dupa prelucrarea caracterului, scula se afla la prescrierea de
degajare, deasupra suprafetei piesei de prelucrat.

3 Acest proces este repetat pentru toate caracterele de gravat.

4 n cele din urm4, sistemul de control retrage scula la cea de-a 2-
a prescriere de degajare.

Luati in considerare la programare:

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADAI}ICIME
determina directia de lucru. Daca programati ADANCIME=0,
ciclul nu va fi executat.

® Textul de gravat poate, de asemenea, fi transferat cu ajutorul
unei variabile de sir (QS).

B Parametrul Q347 influen{eaza pozitia de rotatie a literelor.
Daca Q374=de la 0° la 180°, caracterele sunt gravate de la
sténga la dreapta.

Daca Q374 este mai mare de 180°, directia de gravare este
inversata.

®  Atunci cand se graveaza pe un arc circular, punctul de pornire
este n stdnga jos, deasupra primului caracter care va fi
gravat. (In versiunile mai vechi ale software-ului, scula putea fi
prepozitionata in centrul cercului.)
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Parametrii ciclului

225 ’

QS500 Text de gravat?: Textul de gravat, intre
ghilimele. Alocarea unei variabile sir prin tasta
Q a tastaturii numerice. Tasta Q de pe tastatura
alfabetica reprezinta introducerea normala a
textului. vezi "Variabilele sistemului de gravare",
Pagina 390

Numar maxim de caractere introduse: 255

Q513 Inéltimea caracterului? (valoare absoluta):
Inaltimea caracterelor de gravat, in mm.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q514 Factor distanta intre caractere?:

Fontul utilizat este un font proportional. Fiecare
caracter are propria latime, care este gravata
corespunzator de catre sistemul de control, daca
programati Q514=0. Daca Q514 nu este egal cu
0, atunci sistemul de control ajusteaza la scara
spatiul dintre caractere.

Interval de introducere: de la 0 la 9,9999

Q515 Tipul fontului?: Sistemul de control
utilizeaza in mod implicit fontul DeJaVuSans.

Q516 Text pe linie/cerc (0/1)?:

Gravati textul in linie dreapta: Valoare introdusa =
0

Gravati textul in arc de cerc: Valoare introdusa = 1
Gravati textul in arc de cerc, circumferential (nu
trebuie sa fie lizibil de dedesubt): Valoare introdusa
=2

Q374 Unghi de rotatie?: Unghiul la centru, daca
textul va fi gravat in arc de cerc. Unghiul de
gravare, daca textul este dispus in linie dreapta.
Interval de introducere: de la -360,0000 la
+360,0000°

Q517 Raza pentru text pe cerc? (valoare
absoluta): Raza arcului, in mm, pe care sistemul
de control trebuie sa graveze textul

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei in timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si platforma de
gravare)

Interval de introducere: de la -99999,9999 la
+99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?: Viteza de
avans a sculei in timpul patrunderii, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF
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Cicluri: Functii speciale | GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): coordonata suprafetei piesei de
prelucrat in raport cu presetarea activa
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF

> Q367 Referinta ptr pozitia text (0-6)? Introduceti
aici referinta pentru pozitia textului. In functie
de traseul Tn arc de cerc sau in linie dreapta pe
care se va grava textul (parametrul Q516), pot fi
introduse urmatoarele valori:
Daca se graveaza in arc de cerc, pozitia textului
ia ca referinta urmatorul punct:
0 = Centrul cercului
1 = Stanga jos
2 = Centru jos
3 = Dreapta jos
4 = Dreapta sus
5 = Centru sus
6 = Stanga sus
Daca se graveaza in linie dreapta, pozitia
textului ia ca referinta urmatorul punct:
0 = Stanga jos
1 = Stanga jos
2 = Centru jos
3 = Dreapta jos
4 = Dreapta sus
5 = Centru sus
6 = Stanga sus

> Q574 Lungimea maxima a textului? (mm/inch):
Introduceti aici lungimea maxima a textului.
Sistemul de control ia, de asemenea, in calcul
parametrul Q513 Inaltime caractere. Daca
Q513=0, sistemul de control graveaza textul pe
lungimea exacta indicata la parametrul Q574.
inaltimea caracterelor este scalatd corespunzator.
Daca Q513 este mai mare de zero, sistemul
de control verifica daca lungimea reala a
textului depaseste valoarea maxima introdusa
la parametrul Q574. Daca acesta este cazul,
sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare.
Interval de introducere: de la 0 la 999,9999

388 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programarea ciclurilor de prelucrare | 01/2021



Cicluri: Functii speciale | GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)

Caractere permise pentru gravare

in plus fata de literele mici, majuscule si numere, sunt permise
urmatoarele caractere speciale:

I#$%& ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE

o Sistemul de control utilizeaza caracterele speciale % si
\ pentru functiile speciale. Daca doriti sa gravati aceste
caractere, introduceti-le de doud ori in textul de gravat,

de ex. %%).

Atunci cand gravati caractere cu trema, caracterele 3, @, @ sau
marcajul CE, introduceti caracterul % inainte de caracterul care
trebuie gravat:

Semn algebric Introducere

%ae

%o0e

%ue
%AE
%OE
%UE
%ss
%D
Y%at
%CE

O@Q@C:O:}:C:O:m:

m

Caractere care nu pot fi imprimate

n afara de text, puteti defini anumite caractere neimprimabile, in
scopuri legate de formatare. Introduceti caracterul special \ inaintea
caracterelor neimprimabile.

Sunt disponibile urmatoarele posibilitéti de formatare:

Caracter Introducere
Paragraf \n
Indentare orizontala \t

(latimea de indentare este setata definitiv la
8 caractere)

Indentare verticala \v
(latimea de indentare este setata definitiv la
un rand)
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Variabilele sistemului de gravare

in plus fata de caracterele standard, puteti grava continutul
anumitor variabile din sistem. Variabila de sistem trebuie sa fie
precedata de %.

Puteti, de asemenea, grava data sau ora curenta sau saptaména
calendaristica curenta. In acest scop, introduceti %time<x>. <x>
defineste formatul, de ex. 08 pentru ZZ.LL.AAAA. (ldentic cu functia
SYSSTR ID10321)

6 Retineti ca, la introducerea datei, este necesar sa
introduceti cifra 0 inainte de numerele cu o singura cifra
dela1la9, de ex. %time08.

Caracter Introducere
ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss %time00
Z.LL.AAAA h:mm:ss Y%time01
Z.LL.AAAA h:mm %time02
Z.LL.AA h:mm %time03
AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss %time04
AAAA-LL-ZZ hh:mm %time05
AAAA-LL-ZZ h:mm %time06
AA-LL-ZZ h:mm Y%time07
ZZ.LL.AAAA %time08
Z.LL.AAAA %time09
Z.LL.AA %time10
AAAA-LL-ZZ %time 11
AA-LL-ZZ %time12

hh:mm:ss %time13

h:mm:ss %time14

h:mm %time15

Saptaméana calendaristica Y%time99
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Gravarea numelui si caii a unui program NC

Utilizati Ciclul 225 pentru a grava numele si calea unui program
NC.

Definiti Ciclul 225 ca de obicei. Adaugati % Tnaintea textului gravat.

Este posibil sa gravati numele sau calea unui program NC activ sau
apelat. In acest scop, definiti %main<x> sau %prog<x>. (Identic cu
functia ID10010 NR1/2)

Sunt disponibile urmatoarele posibilitati de formatare:

Caracter Introducere Text gravat

Calea completa a programului NC activ %main0 de ex.: TNC:\MILL.h
Calea catre directorul care coniine programul NC activ %main1 de ex.: TNC:\

Numele programului NC activ %main2 de ex.: MILL

Tipul de figier al programului NC activ %main3 de ex.: .H

Calea completa a programului NC apelat %prog0 de ex.: TNC:\HOUSE.h
Calea catre directorul care contine programul NC apelat %prog1 de ex.: TNC:\

Numele programului NC apelat %prog2 de ex.: HOUSE

Tipul de figier al programului NC activ %prog3 de ex.: .H

Gravarea valorii contorului
Puteti utiliza Ciclul 225 pentru gravarea valorii curente a contorului
(consultati meniul MOD).

Tn acest scop, programati Ciclul 225 ca de obicei si introduceti
urmatorul text pentru a fi gravat, de exemplu: %count2

Numarul de dupa %count specifica numarul cifrelor gravate de
sistemul de control. Lungimea maxima este de noua cifre.

Exemplu: Daca programati %count9 in ciclu, iar valoarea curenta a
contorului este 3, sistemul de control va grava: 000000003

o Note privind utilizarea:

= Tn modul de functionare Rulare test, sistemul
de control simuleaza numai valoarea contorului
specificata direct in programul NC. Valoarea
contorului din meniul MOD nu este luata in
considerare.

= Tn modurile de operare BLOC UNIC si SEC.INTGR,
sistemul de control va lua in considerare valoarea
contorului din meniul MOD.
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13.7 FREZARE FRONTALA (Ciclul 232,
DIN/ISO: G232, optiunea 19)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Ciclul 232 este utilizat pentru frezarea frontala a unei suprafete
orizontale din mai mulfi pasi de avans, luand in considerare
toleranta de finisare. Sunt disponibile trei strategii de prelucrare:

m Strategia Q389=0: Prelucrare meandru, pas lateral in afara
suprafetei prelucrate

= Strategia Q389=1: Prelucrare meandru, pas lateral la muchia
suprafetei prelucrate

m Strategia Q389=2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas
lateral cu viteza de avans de pozitionare

Rularea ciclului

1 Din pozitia curenta, sistemul de control pozifioneaza scula la
avans transversal rapid FMAX, la punctul de pornire 1, folosind
logica de pozitionare: daca pozitia curentd pe axa brosei este
mai departe de piesa de prelucrat decat a doua prescriere de
degajare, sistemul de control pozitioneaza scula mai intai in
planul de lucru si apoi pe axa brosei. In caz contrar, aceasta
se deplaseaza mai intéi la a 2-a prescriere de degajare si apoi
in planul de lucru. Punctul de pornire din planul de lucru este
decalat fatd de muchia piesei de prelucrat cu raza sculei si cu
prescrierea de degajare in lateral.

2 Scula se deplaseaza apoi pe axa brosei la prima adancime de
patrundere calculata de dispozitivul de control, cu viteza de
avans de pozitionare.
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Strategia Q389=0

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru
frezare catre punctul de sfarsit 2. Punctul de sfarsit se afla
in afara suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul
de sfarsit utilizand punctul de pornire programat, lungimea
programata, prescrierea de degajare in lateral programata si
raza sculei.

4 Sistemul de control decaleaza scula la punctul de pornire pentru
urmatoarea trecere, la viteza de avans de prepozitionare.
Decalajul este calculat folosindu-se latimea programata, raza
sculei si factorul maxim de suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire
1.

6 Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate.
La finalul ultimei treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime
de prelucrare.

7 Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. In ultimul pas de avans, toleranta de finisare introdusa
este frezata la viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.
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Strategia Q389=1

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru
frezare catre punctul de sfarsit 2. Punctul de sfarsit se afla pe
muchia suprafetei. Dispozitivul de control calculeaza punctul
de sfarsit utilizand punctul de pornire programat, lungimea
programata si raza sculei.

4 Sistemul de control decaleaza scula la punctul de pornire pentru
urmatoarea trecere, la viteza de avans de prepozitionare.
Decalajul este calculat folosindu-se latimea programata, raza
sculei si factorul maxim de suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire
. Deplasarea catre trecerea urmatoare are loc pe muchia piesei
de prelucrat.

6 Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate.
La finalul ultimei treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime
de prelucrare.

7 Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. La ultimul avans, numai toleranta de finisare programata
este frezata cu viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.

Strategia Q389=2

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata
pentru frezare catre punctul de sfarsit2. Punctul de sfarsit se
afla in afara suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul
de sfarsit utilizand punctul de pornire programat, lungimea
programata, prescrierea de degajare in lateral programata si
raza sculei.

4 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei la
prescrierea de degajare de deasupra adancimii curente a
pasului de avans si apoi o deplaseaza direct inapoi la punctul
de pornire din trecerea urmatoare, cu viteza de avans de
prepozitionare. Sistemul de control calculeaza decalajul
utilizand latimea programata, raza sculei si factorul maxim de
suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula revine la adancimea curenta a pasului de avans si
se deplaseaza in directia punctului de sfarsit

6 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
programate. La finalul ultimei treceri, scula patrunde la
urmatoarea adancime de prelucrare.

7 Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de

avans. In ultimul pas de avans, toleranta de finisare introdus&
este frezata la viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.
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Luati in considerare la programare:
= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Daca Q227 PUNCT PORNIRE AXA 3 si Q386 PUNCT FINAL,
AXA 3 sunt introduse ca valori egale, sistemul de control nu
executa ciclul (s-a programat adancimea = 0).

= Programati Q227 mai mare decat Q386. in caz contrar, sistemul
de control va afisa un mesaj de eroare.

o Introduceti Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 astfel incat sa
nu aiba loc nicio coliziune cu piesa de prelucrat sau cu
elementele de fixare.

Parametrii ciclului

(222 ] > Q389 Strategie de prelucrare (0/1/2)?: Stabilirea Yi
I A ‘ modului in care sistemul de control trebuie sa
prelucreze suprafata:
0: Prelucrare cu o migcare sinusoidala, pas la
viteza de avans pentru pozi{ionare in exteriorul
suprafetei prelucrate
1: Prelucrare cu o miscare sinusoidala, pas
la viteza de avans pentru frezare la marginea
suprafetei prelucrate Q226
2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas la viteza
de avans pentru pozitionare Q218

> Q225 Punct de pornire pt. prima axa? (valoare
absoluta): Coordonata punctului de pornire pentru
suprafata care va fi prelucrata, pe axa principala a
planului de lucru.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q226 Punct de pornire pt. a doua axa? (valoare
absoluta): Coordonata punctului de pornire pentru 0386
suprafata care va fi prelucrata, pe axa secundara a
planului de lucru.

Interval de introducere: de la -99999,9999 la N
99999,9999

» Q227 Punct de pornire a treia axa? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei de
prelucrat utilizata la calcularea avansurilor.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q386 Punct final pt. a treia axa? (valoare
absoluta): Coordonata de pe axa brosei la care va
fi frezata frontal suprafata.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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» Q218 Prima lungime laterala? (valoare

incrementala): Lungimea suprafetei de prelucrat

pe axa principala a planului de lucru. Utilizaj

semnul algebric pentru a specifica directia primei A |

cai de frezare raportat la punctul de pornire pe Q204
prima axa. Q200

Interval de introducere: de la -99999,9999 la

99999,9999

Q202
> Q219 A doua lungime laterala? (valoare -f_
incrementald): Lungimea suprafetei de prelucrat
pe axa secundara a planului de lucru. Utilizafj
semnele algebrice pentru a specifica directia X
primului avans transversal raportat la PUNCT
PORNIRE AXA 2. v
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q202 Adancime maxima plonjare? (valoare K 4
incrementala): Avans maxim per aschiere. —
Sistemul de control calculeaza adancimea efectiva
de patrundere din diferenta dintre punctul de [

sfarsit si cel de inceput al axei sculei (ludnd in '
S\

Q369

e 0207

L

[
|
mooc)>

considerare toleranta de finisare), astfel incat de
fiecare data sa fie utilizate adancimi de patrundere

uniforme. 4@
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q357

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Distanta utilizata pentru ultimul
avans.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q370 Factor suprapunere maxima cale?:
Factorul de pas maxim, k. Sistemul de control
calculeaza pasul efectiv pe baza lungimii celei de-
a 2-a laturi (Q219) si raza sculei, astfel incat este
utilizat un pas constant pentru prelucrare. Daca afj
introdus raza R2 in tabelul de scule (de ex. raza
frezei cand utilizati o freza frontala), sistemul de
control reduce pasul lateral in consecinta.

Interval de introducere: de la 0,1 la 1,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans a sculei in timpul frezarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ
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» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans a
sculei in timpul frezarii corespunzatoare a ultimului
pas de avans, in mm/min.

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: FAUTO, FU, FZ

» Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans a sculei din timpul apropierii de pozitia de
pornire si al deplasarii la urmatoarea trecere, in
mm/min. Daca deplasati scula transversal fata de
material (Q389=1), sistemul de control deplaseaza
scula cu viteza de avans pentru frezare Q207.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999, ca
alternativa FMAX, FAUTO

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si pozitia de inceput pe
axa sculei. Daca frezati cu strategia de prelucrare
Q389=2, sistemul de control deplaseaza scula la
prescrierea de degajare de deasupra adancimii
curente de patrundere catre punctul de pornire al
trecerii urmatoare.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q357 Degajare de sigur. in lateral? (valoare
incrementald) Parametrul Q357 are o influenta in
urmatoarele situatii:
Apropiere de prima adancime de patrundere:
Q357 este distanta laterala de la scula la piesa de
prelucrat
Degrosare cu strategiile de frezare Q389=0-3:
Suprafata de prelucrat in Q350 DIRECTIA DE
FREZARE este marita cu valoarea din Q357, daca
nu a fost setata nicio limita in directia respectiva
Finisare laterala: Traseele sunt prelungite cu
valoarea din Q357 in Q350 DIRECTIA DE FREZARE
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
nu poate surveni nicio coliziune intre scula si piesa
de prelucrat (elementele de fixare).

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999; ca
alternativa: PREDEF
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13.8 MASURARE STARE MASINA (Ciclul 238,
DIN/ISO: G238, optiunea 155)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Tn timpul ciclului lor de viatd, componentele masinii supuse la
sarcini (de ex. ghidaje, suruburi cu cap sferic) se uzeaza si astfel
calitatea migcarilor in jurul axelor se deterioreaza. La randul sau,
acest lucru afecteaza calitatea produciiei.

Utilizand Monitorizarea componentelor (optiunea 155) si Ciclul
238, sistemul de control poate masura starea curenta a masinii. Ca
urmare, pot fi masurate abaterile de la starea masinii la expediere,
cauzate de uzura si imbatranire. Rezultatele masuratorilor sunt
stocate intr-un fisier de tip text care poate fi citit de producatorul
masinii-unelte. Acesta poate citi si evalua datele si poate reactiona
prin lucrari de intretinere predictiva, pentru a evita intreruperea
neplanificata a functionarii masinii.

Constructorul masinii-unelte poate defini praguri de avertizare si
de eroare pentru valorile masurate si, optional, poate specifica
raspunsuri la erori.

Rularea ciclului

o Nota privind utilizarea:

= Tnainte de a incepe méasuré&toarea, asigurati-va ca
axele nu sunt imobilizate.

Parametrul Q570=0
1 Sistemul de control efectueaza miscari pe axele maginii

2 Valorile potentiometrelor pentru viteza de avans, avansul rapid
si brosa sunt valabile

@ Constructorul masinii-unelte defineste in detaliu
modul de deplasare a axelor

Parametrul Q570=1

1 Sistemul de control efectueaza miscari pe axele masinii

2 Valorile potentiometrelor pentru viteza de avans, avansul rapid
si brosa nu sunt valabile

3 TIn fila de stare MON Detail puteti selecta sarcina de monitorizare
de afisat

4 Aceasta diagrama va permite sa urmariti cat de mult se apropie
componentele de un prag de avertizare sau de eroare
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului — pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

@ Constructorul masinii-unelte defineste in detaliu
modul de deplasare a axelor
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De retinut in timpul programarii!

ANUNT

Pericol de coliziune!

Acest ciclu poate realiza miscari extensive cu avans rapid pe una
sau mai multe axe! Daca programati parametrul ciclului Q570=1,
potentiometrele pentru viteza de avans si avansul rapid si, daca
este cazul, potentiometrul brosei nu au niciun efect. Puteti, totusi,
opri orice miscare setand potentiometrul pentru viteza de avans
la zero. Exista pericol de coliziune!

» Tnainte de a inregistrat datele méasurate, testati ciclul in modul
pentru testare cu Q570=0

» Tnainte de a utiliza ciclul, contactati constructorul masinii-
unelte pentru a afla mai multe despre tipul si gama de miscari
din Ciclul 238.

= Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 238 este activ pentru apelare.

Parametrii ciclului

238 > Q570 Modus (O=testare/1=masurare)?: Aici puteti

specifica daca sistemul de control va mésura Exemplu
starea masinii Tn modul pentru testare sau in
modul pentru masuratori:
0: Nu sunt create date ale masuratorilor. Puteti
controla miscarile axelor cu potentiometrele pentru
viteza de avans si avans rapid
1: Ciclul creeaza date masurate. Nu puteti
controla miscarile axelor utilizadnd potentiometrele
pentru viteza de avans si avans rapid
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13.9 DETERMINARE SARCINA (Ciclul 239,
DIN/ISO: G239, optiunea 143)

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.

Aceasta funciie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Comportamentul dinamic al masinii poate varia in functie de
greutatea piesei de prelucrat care actioneaza asupra mesei
masinii. O schimbare a sarcinii va afecta fortele de frecare,
accelerarea, cuplul de retinere a piesei si frecarea de blocare-
alunecare a axelor mesei. Cu optiunea nr. 143 LAC (Load Adaptive
Control — control adaptiv al sarcinii) si Ciclul 239 DETERMINARE
INCARCAR, sistemul de control poate determina si regla automat
inertia efectiva a sarcinii, fortele de frecare efective si acceleratia
maxima a axelor sau poate reseta parametrii de avans si control.
Tn acest mod, reactia la schimbarile majore ale sarcinii va fi una
optima. Sistemul de control efectueaza o procedura de cantarire
pentru a evalua greutatea care actioneaza asupra axelor. Odata

cu aceasta procedura de cantarire, axele se deplaseaza cu o
distanta specificata. Producatorul masinii-unelte defineste migcarile
respective. Inainte de cantarire, axele se deplaseaza, dacé este
necesar, intr-o pozitie in care nu exista riscul de coliziune in timpul
procedurii de cantarire. Aceasta pozitie de siguranta este definita
de producatorul masinii-unealta.

in plus fata de reglarea parametrilor de control, in cazul LAC,
acceleratia maxima este, de asemenea, reglata in functie de
greutate. Acest lucru permite sporirea dinamicii invers proportional
cu sarcina, pentru marirea productivitatii.
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Rularea ciclului

Parametrul Q570 =0

1 Nu are loc nicio migcare fizica a axelor.

2 Sistemul de control reseteaza functia LAC.

3 Sistemul de control activeaza parametrii de avans si, daca este
cazul, de control care permit deplasarea sigura a axei/axelor,
independent de starea de incarcare curenta. Parametrii setati cu
Q570=0 sunt independenti de sarcina curenta

4 Acesti parametri pot fi utili in timpul procedurii de configurare
sau dupa finalizarea unui program NC.

Parametrul Q570 = 1

1 Sistemul de control efectueaza o procedura de cantarire
in cadrul careia deplaseaza una sau mai multe axe. Axele
deplasate depind de configuratia masinii si de sistemele de
actionare a axelor.

2 Domeniul de deplasare a axelor este definit de catre
constructorul masinii-unelte.

3 Parametrii de avans de inaintare si ai controlerului determinati
de sistemul de control depind de sarcina curenta.

4 Sistemul de control activeaza parametrii determinati.

0 Nota privind utilizarea:
® Daca utilizati o functie de pornire in mijlocul
programului, iar sistemul de control omite Ciclul
239 din scanarea blocului, sistemul de control va
ignora acest ciclu si procedura de cantarire nu va fi
efectuata.
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Cicluri: Functii speciale | DETERMINARE SARCINA (Ciclul 239, DIN/ISO: G239, optiunea 143)

De retinut in timpul programarii:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclul poate executa miscari extinse pe mai multe axe cu avans
rapid!

» TInainte de a utiliza ciclul, contactati constructorul masinii-
unelte pentru a afla mai multe despre tipul si gama de miscari
din Ciclul 239.

» Tnainte de pornirea ciclului, sistemul de control efectueaza
deplasarea intr-o pozitie sigura, daca este cazul. Producatorul
masinii unelte determina aceasta pozitie.

> Reglati potentiometrele pentru viteza de avans si
supracomanda avansului transversal rapid la cel putin 50 %
pentru a asigura o evaluare corecta a sarcinii

m Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 239 se aplica imediat dupa definire.

® Ciclul 239 permite determinarea sarcinii pe axele sincronizate
(tip portal), cu conditia existentei unui singur dispozitiv comun de
masurare a pozitiei (cuplu principal-secundar).

Parametrii ciclului

239 [ » Q570 incarcare(0O=sterg./1=determin)?: Q570 = 0
b Specificati daca sistemul de control trebuie sa
efectueze o procedura de cantarire de tip LAC [} _U_E_ﬂ_ﬂ_g_ A
| j—

(Load Adaptive Control — controlul adaptiv al
sarcinii) sau daca trebuie sa fie resetati parametrii
de avans si control dependenti de sarcina,
determinati cel mai recent:

0: Resetare LAC; are loc resetarea ultimelor
valori determinate de catre sistemul de control, iar Q570 =1

acesta utilizeaza parametrii de avans si control B
dependenti de sarcina B —Q—l—ﬂ-ﬂ—a-j < @ =

1: Efectuarea unei proceduri de cantarire; sistemul

de control deplaseaza axele si astfel determina

parametrii de avans si control dependenti de

sarcina curenta. Valorile determinate sunt activate Q@

imediat.
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13.10 ASCHIERE FILET (Ciclul 18, DIN/ISO:
G86)

Aplicatie

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Ciclul 18 TAIERE FILET deplaseaza scula cu brosa servocontrolata
din pozitia temporara, cu viteza activa, la adancimea specificata.
Imediat ce se ajunge la capatul filetului, rotatia brosei este oprita.
Miscarile de apropiere si indepartare trebuie programate separat.

o Nota privind utilizarea:

La parametrul CfgSeriallnterface (nr. 113600), puteti
introduce urmatoarele setari:

B sourceOverride (nr. 113603): SpindlePotentiometer
(suprascrierea vitezei de avans nu este activa) si
FeedPotentiometer (suprascrierea turatiei nu este
activa); in continuare, sistemul de control regleaza
turatia brosei dupa cum este necesar

B thrdWaitingTime (nr. 113601): Dupa oprirea brosei,
scula va ramane in partea de jos a filetului pe
perioada de timp specificata.

® thrdPreSwitch (nr. 113602): Brosa este oprita pe
aceasta perioada de timp inainte de a ajunge la
partea de jos a filetului.

B limitSpindleSpeed (nr. 113604): Limita viteza brosa
Adevarat: La adancimi mici ale filetului, viteza brosei
este limitata, astfel incat aceasta functioneaza la
viteza constanta cca 1/3 din timp
Fals: (Limitarea nu este activa)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu programati un pas de pre-pozitionare inainte de a
programa apelarea Ciclului 18, poate avea loc o coliziune. Ciclul
18 nu efectueaza nicio miscare de apropiere sau de indepartare.

» Prepozitionati scula inainte de inceperea ciclului.

> Scula se deplaseaza din pozitia curenta la adancimea
introdusa dupa apelarea ciclului.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa a fost pornita inainte de inceperea acestui ciclu,
Ciclul 18 o va opri si este executat cu brosa stationara! La final,
Ciclul 18 va porni brosa din nou daca era pornita fnainte de
pornirea ciclului.

» Tnainte de a apela acest ciclu, asigurati-va c& programati o
oprire a brosei! (De exemplu, cu M5)

» La sfarsitul Ciclului 18, sistemul de control readuce brosa in
starea in care se afla la inceputul ciclului. Aceasta inseamna
ca daca brosa a fost oprita Tnainte de acest ciclu, sistemul de
control o opreste din nou dupa incheierea ciclului 18.

= Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Tnainte de a apela un ciclu, asigurati-va c& programati o oprire
a brosei! (De exemplu, cu M5.) Sistemul de control activeaza
automat rotatia brosei la inceputul ciclului si o dezactiveaza la
sfarsit.

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ,adancime filet”
determina directia de lucru.

Parametrii ciclului

18 » Adanc perforare (valoare incrementala): Introduceti
%% adancimea filetului in functie de pozitia curenta.
Interval de introducere: de la -99999 la +99999

» Pasul filetului: Introduceti pasul filetului. Semnul
algebric introdus aici face distinctia dintre fileturile
pe dreapta si cele pe stanga:

+ = filet pe dreapta (M3 cu adancime negativa a
gaurii)

- = filet pe stdnga (M4 cu adancime negativa a
gaurii)

Exemplu
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14.1 Tabelul ciclurilor

@ Toate ciclurile care nu se raporteaza la ciclurile de
prelucrare sunt descrise in Manualul utilizatorului pentru
Programarea ciclurilor de masurare pentru piese
de prelucrat si scule. Acest manual este disponibil la
cerere la HEIDENHAIN.

ID-ul Manualului utilizatorului pentru Programarea
ciclurilor de masurare pentru piese de prelucrat si scule:
1303431-xx

Cicluri de prelucrare

Numar Nume ciclu DEF APEL Pagina
ciclu activ activ

7 DEPL. DECALARE OR. (] 209
8 IMAGINE OGLINDA ] 216
9 TEMPORIZARE (] 379
10 ROTATIE ] 217
11 SCALARE (] 219
12 APELARE PGM ] 380
13 ORIENTARE ] 381
14 GEOMETRIE CONTUR ] 249
18 TAIERE FILET L] 403
19 PLAN DE LUCRU ] 222
20 DATE CONTUR n 254
21 GAURIRE AUTOMATA ] 256
22 DEGROSARE L] 258
23 FINISARE PROFUNZIME ] 262
24 FINISARE LATERALA ] 264
25 URMA CONTUR L] 269
26 SCALARE SPEC. AXA ] 220
27 SUPRAFATA CILINDRU L] 343
28 SUPRAFATA CILINDRU L] 346
29 BORDURA SUPRAF. CIL. (] 351
32 TOLERANTA ] 382
39 CONTUR SUPRAF. CIL. L] 354
200 GAURIRE ] 78
201 ALEZARE ORIFICII [ 81
202 BORING ] 83
203 GAURIRE UNIVERSALA [ 87
204 LAMARE ] 92
205 GAUR. PROFUNDA UNIV. L] 96
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Numar Nume ciclu DEF APEL Pagina
ciclu activ activ

206 FILETARE m 121
207 FILETARE GS ] 124
208 FREZARE ORIFICII n 102
209 FILET. FARAM. ASCHII ] 128
220 MODEL CERC ] 234
221 MODEL LINII ] 237
224 COD MODEL DATAMATRIX ] 240
225 GRAVARE L] 386
232 FREZARE FRONTALA ] 392
233 FREZARE PLANA (directia de frezare poate fi selectata, luati in L] 197

calcul peretii laterali)

238 VERIF. CONDITII MASINA ] 398
239 DETERMINARE INCARCAR ] 400
240 CENTRARE ] 113
241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA L] 105
247 SETARE PUNCT ZERO ] 227
251 BUZUNAR DREPTUNGH. L] 159
252 BUZUNAR CIRCULAR ] 165
253 FREZARE CANAL n 171
254 CANAL CIRCULAR ] 176
256 STIFT DREPTUNGHIULAR ] 182
257 PIVOT CIRCULAR n 187
258 BOSAJ POLIGONAL L] 191
262 FREZARE FILET n 135
263 FREZARE/ZENC. FILET ] 139
264 GAURIRE/FREZ. FILET m 143
265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. ] 147
267 FREZARE FILET EXT. ] 151
270 DATE URMA CONTUR ] 267
271 DATE CONTUR OCM m 294
272 DEGROSARE OCP ] 296
273 ADANCIME FINIS. OCM L] 308
274 FINIS. LATERALA OCM ] 311
275 TROCHOIDAL SLOT n 273
276 TRASEU CONTUR 3D ] 278
277 OCM SANFRENARE ] 314
1271 OCM UNGHI DREPT ] 318
1272 OCM CERC ] 320
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Numar Nume ciclu DEF APEL Pagina
ciclu activ activ

1273 OCM BOSAJ / PANA = 322
1278 OCM POLIGON [ 324
1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT [ 327
1282 OCM LIMITARE CERC [ 329
408
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Sondele tactile de la HEIDENHAIN

va ajuta sa reduceti timpul neproductiv si sa imbunatatiti
acuratetea dimensionala a pieselorde prelucrat finisate.

Sonde tactile pentru piese de prelucrat
TS 248, TS 260 Transmisie semnal prin cablu

TS 460 Transmisie radio si prin infrarosii
TS 640, TS 740 Transmisie prin infrarosii

m Aliniere piese de prelucrat
m  Setare presetare
® Masurarea piesei de prelucrat

Sonde tactile pentru scule
TT 160 Transmisie semnal prin cablu

TT 460 Transmisie prin infrarosu

® Masurare scula
®  Monitorizare uzura
m Detectare defectiune scule
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