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Informazioni basilari | Il presente manuale

1.1 |l presente manuale

Norme di sicurezza

Attenersi a tutte le norme di sicurezza riportate nella presente
documentazione e nella documentazione del costruttore della
macchina.

Le norme di sicurezza informano di eventuali pericoli nella
manipolazione del software e delle apparecchiature e forniscono
indicazioni sulla relativa prevenzione. Sono classificate in base alla
gravita del pericolo e suddivise nei seguenti gruppi:

A PERICOLO

Pericolo segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene alle
istruzioni per evitarli, ne conseguono sicuramente la morte o
lesioni fisiche gravi.

Allarme segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene alle
istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente la morte o
lesioni fisiche gravi.

A ATTENZIONE

Attenzione segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene
alle istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente lesioni
fisiche lievi.

Nota segnala i rischi per gli oggetti o i dati. Se non ci si attiene
alle istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente danni
materiali.

Sequenza di informazioni all'interno delle norme di sicurezza
Tutte le norme di sicurezza contengono le seguenti quattro sezioni:
® | a parola di segnalazione indica la gravita del pericolo

® Tipo e fonte del pericolo

® Conseguenze in caso di mancata osservanza del pericolo, ad es.
"Per le lavorazioni seguenti sussiste il pericolo di collisione”

®  Misure per scongiurare il pericolo
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Informazioni basilari | Il presente manuale

Indicazioni informative

Attenersi alle indicazioni informative riportate nel presente manuale
per un utilizzo efficiente e senza guasti del software.

Nel presente manuale sono riportate le seguenti indicazioni
informative:

o Il simbolo informativo segnala un suggerimento.

Un suggerimento fornisce importanti informazioni
supplementari o integrative.

@ Questo simbolo richiede di attenersi alle norme di
sicurezza del costruttore della macchina. Il simbolo
rimanda anche alle funzioni correlate alla macchina.
| possibili pericoli per I'operatore e la macchina sono
descritti nel manuale della macchina.

@ Il simbolo del libro indica un rimando a documentazione
esterna, ad esempio alla documentazione del costruttore
della macchina o di un produttore terzo.

Necessita di modifiche e identificazione di errori

E nostro impegno perfezionare costantemente la documentazione
indirizzata agli utilizzatori che invitiamo pertanto a collaborare in
guesto senso comunicandoci eventuali richieste di modifiche al
seguente indirizzo e-mail:

service@heidenhain.it
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Informazioni basilari | Tipo di controllo numerico, software e funzioni

1.2 Tipo di controllo numerico, software e
funzioni
Il presente manuale descrive le funzioni di programmazione

disponibili nei controlli numerici a partire dai seguenti numeri
software NC.

Tipo di controllo numerico N. software NC
TNC 640 340590-10
TNC 640 E 340591-10

Stazione di programmazione TNC 640  340595-10

La lettera E specifica la versione di esportazione del controllo
numerico. Le seguenti opzioni software non sono disponibili nella
versione di esportazione o soltanto in misura limitata:

®  Advanced Function Set 2 (opzione #9) limitata a interpolazione
su 4 assi

. KinematicsComp (opzione #52)

Il costruttore della macchina adatta, tramite parametri macchina, le
capacita prestazionali del controllo numerico alla relativa macchina.
Questo manuale descrivera pertanto anche funzioni non disponibili
su tutti controlli numerici.

Funzioni del controllo numerico non disponibili su tutte le macchine
sono ad esempio:

®  Misurazione utensile con TT

Mettersi in contatto con il costruttore della macchina per chiarire
I'effettiva funzionalita della macchina in uso.

Numerosi costruttori di macchine e la stessa HEIDENHAIN offrono
corsi di programmazione per i controlli numerici HEIDENHAIN.

Si consiglia di partecipare a questi corsi per familiarizzare con le
funzioni del controllo numerico.

@ Manuale utente

Tutte le funzioni del controllo numerico non correlate
ai cicli sono descritte nel manuale utente del controllo
numerico TNC 640. Rivolgersi a HEIDENHAIN per
richiedere questo manuale.

ID Manuale utente Programmazione Klartext: 892903-xx

ID Manuale utente Programmazione DIN/ISO:
892909-xx.

ID Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione
di programmi NC: 1261174-xx

46
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Opzioni software

[l TNC 640 possiede diverse opzioni software che possono essere attivate dal costruttore della macchina. Ciascuna
opzione deve essere abilitata separatamente e contiene le funzioni presentate di seguito:

Additional Axis (da opzione #0 a opzione #7)

Asse supplementare Circuiti di regolazione supplementarida 1a 8

Advanced Function Set 1 (opzione #8)

Funzioni estese del gruppo 1 Lavorazione su tavola rotante

profili sullo sviluppo di un cilindro
avanzamento in mm/min

Conversioni di coordinate
Rotazione del piano di lavoro

Advanced Function Set 2 (opzione #9)

Funzioni estese del gruppo 2 Lavorazione 3D

Versione soggetta a licenza Export L
| |

correzione utensile 3D mediante vettore normale alla superficie

modifica di posizione della testa orientabile con il volantino
elettronico durante |'esecuzione del programma;

posizione invariata della punta dell'utensile (TCPM = Tool Center
Point Management)

utensile perpendicolare al profilo

compensazione del raggio dell'utensile perpendicolare alla direzione
dell'utensile

asse utensile virtuale

Interpolazione
lineare su >4 assi (versione soggetta a licenza Export)

HEIDENHAIN DNC (opzione #18)

Comunicazione con applicazioni PC esterne tramite componenti COM

Dynamic Collision Monitoring — DCM (opzione #40)

Controllo anticollisione dinamico u

CAD Import (opzione #42)
CAD Import L]

definizione degli oggetti da sorvegliare da parte del costruttore della
macchina

avvertimento nel Funzionamento manuale
controllo anticollisione in Prova programma
interruzione programma nella Modalita automatica
sorveglianza anche di movimenti su 5 assi

supporta DXF, STEP e IGES

conferma di profili e sagome di punti

pratica definizione origine

selezione grafica di sezioni di profilo da programmi Klartext
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Adaptive Feed Control — AFC (opzione #45)

Controllo adattativo dell'avanza- Lavorazione di fresatura:

mento ® rilevamento della potenza effettiva del mandrino mediante una
passata di apprendimento

® definizione dei limiti entro i quali avviene il controllo
dell'avanzamento automatico

® controllo dell’avanzamento completamente automatico durante
I'esecuzione

Lavorazione di tornitura (opzione #50):
B monitoraggio della forza di taglio in esecuzione

KinematicsOpt (opzione #48)

Ottimizzazione della cinematica ® salvataggio/ripristino della cinematica attiva
della macchina ® controllo della cinematica attiva
B ottimizzazione della cinematica attiva

Mill-Turning (opzione #50)

Modalita di fresatura/tornitura Funzioni
® commutazione fresatura/tornitura
B velocita di taglio costante
B compensazione del raggio del tagliente
= cicli di tornitura
® ciclo 880: fresatura cilindrica di ruote dentate (opzione #50 e opzione

#131)
KinematicsComp (opzione #52)

Compensazione 3D compensazione di errori di posizione e componente

OPC UA NC Server 1 - 6 (opzioni #56 - #61)

Interfaccia standardizzata OPC UA NC Server offre un'interfaccia standardizzata (OPC UA) per I'ac-
cesso esterno a dati e funzioni del controllo numerico

Queste funzioni software consentono di configurare fino a sei connes-
sioni client parallele.

3D-ToolComp (opzione #92)

Correzione raggio 3D in funzione B compensazione errore raggio utensile in funzione dell'angolo di
dell'angolo di contatto contatto
Versione soggetta a licenza Export ® valori di compensazione in tabella separata dei valori di

compensazione
® premessa: lavorare con vettori normali alla superficie (blocchi LN)

Extended Tool Management (opzione #93)

Gestione utensile estesa Basata su Python

Advanced Spindle Interpolation (opzione #96)

Mandrino di interpolazione Tornitura in interpolazione
® ciclo 291: Tornitura in interpolazione
B ciclo 292: Tornitura in interpolazione finitura profilo
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Spindle Synchronism (opzione #131)

Sincronismo mandrino B sincronismo di mandrino di fresatura e tornitura

B ciclo 880: fresatura cilindrica di ruote dentate (opzione #50 e opzione
#131)

Remote Desktop Manager (opzione #133)

Comando a distanza di computer = \Windows su computer separato
esterni = integrato nell'interfaccia del controllo numerico

Synchronizing Functions (opzione #135)

Funzioni di sincronizzazione Funzione di accoppiamento in tempo reale (Real Time Coupling -
RTC)

Accoppiamento di assi

Visual Setup Control - VSC (opzione #136)
Controllo della condizione di serrag- = registrazione della condizione di serraggio con telecamera
gio basato su telecamera HEIDENHAIN

= confronto ottico tra condizione reale e condizione nominale dell'area
di lavoro

State Reporting Interface — SRI (opzione #137)

Accessi http sullo stato del ® |ettura degli orari di modifiche di stato
controllo numerico ® lettura dei programmi NC attivi

Cross Talk Compensation — CTC (opzione #141)
Compensazione di assi accoppiati ® rilevamento di scostamento di posizione dinamico mediante
accelerazioni degli assi
®m compensazione di TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opzione #142)
Controllo adattativo della posizione = controllo dei parametri di regolazione in relazione alla posizione degli
assi nell'area di lavoro

® controllo dei parametri di regolazione in relazione alla velocita o
all'accelerazione di un asse

Load Adaptive Control - LAC (opzione #143)

Controllo adattativo del carico B rilevamento automatico di misurazioni delle masse dei pezzi e delle
forze di attrito

® controllo dei parametri di regolazione in relazione alla massa attuale
del pezzo
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Active Chatter Control - ACC (opzione #145)

Soppressione attiva delle vibrazioni Funzione completamente automatica per la soppressione delle vibrazio-
ni durante la lavorazione

Active Vibration Damping — AVD (opzione #146)

Smorzamento attivo delle Smorzamento delle vibrazioni della macchina per migliorare la superficie

vibrazioni del pezzo

Batch Process Manager (opzione #154)

Batch Process Manager Pianificazione di commesse di produzione

Component Monitoring (opzione #155)

Monitoraggio componenti senza Monitoraggio per sovraccarico dei componenti macchina configurati
sensori esterni

Grinding (opzione #156)

Rettifica a coordinate m Cicli per il movimento pendolare
® Cicli per la ravvivatura
B Supporto dei tipi utensile per rettificare e ravvivatore

Gear Cutting (opzione #157)

Lavorazione dentature B ciclo 285: Definizione ruota dentata
® ciclo 286: Hobbing ruota dentata
® ciclo 287: Skiving ruota dentata

Advanced Function Set Turning (opzione #158)

Funzioni di tornitura estese Ciclo 883: Tornitura simultanea

Opz. Contour Milling (opzione #167)

Ciclo 271: OCM CONTOUR DATA
Ciclo 272: OCM ROUGHING

Ciclo 273: OCM FINISHING FLOOR
Ciclo 274: OCM FINISHING SIDE

Cicli del profilo ottimizzati
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Livello di sviluppo (upgrade funzionali)

Oltre alle opzioni software, saranno gestiti in futuro importanti
sviluppi del software del controllo numerico tramite upgrade
funzionali, il cosiddetto Feature Content Level (ingl. per livello di
sviluppo). Le funzioni sottoposte a FCL non sono disponibili se si
riceve un upgrade software per il proprio controllo numerico.

o Se si riceve una nuova macchina, tutti gli upgrade
funzionali sono disponibili senza costi aggiuntivi.

Gli upgrade funzionali sono contrassegnati nel manuale con FCL n,
dove n identifica il numero progressivo del livello di sviluppo.

Le funzioni FCL possono essere abilitate in modo permanente
mediante un numero codice da acquistare. A tale scopo, rivolgersi
al costruttore della macchina oppure a HEIDENHAIN.

Luogo di impiego previsto

Il controllo numerico rientra nella classe A delle norme EN 55022 e
il suo impiego & previsto principalmente per ambienti industriali.

Avvertenze legali

Questo prodotto impiega software Open Source. Ulteriori
informazioni a riguardo si trovano sul controllo al punto

» Modo operativo Programmazione

» Funzione MOD

» Softkey Avvertenze licenza
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Parametri opzionali

HEIDENHAIN perfeziona costantemente il pacchetto completo dei
cicli, pertanto possono essere introdotti anche nuovi parametri Q
per cicli a ogni nuova versione software. Questi nuovi parametri
Q sono parametri opzionali, in parte non ancora disponibili nelle
versioni software meno recenti. Nel ciclo si trovano sempre alla
fine della definizione del ciclo. | parametri Q opzionali aggiunti
con questo software sono riportati nel riepilogo "Funzioni ciclo
nuove e modificate del software 34059x-10 ". L'operatore puo
decidere se definire i parametri Q opzionali o cancellarli con il
tasto NO ENT. E possibile confermare anche il valore standard
impostato. Se un parametro Q opzionale viene cancellato per
errore o se dopo un aggiornamento software si desidera ampliare
i cicli dei programmi NC esistenti, € possibile aggiungere anche
successivamente nei cicli i parametri Q opzionali. La procedura &
descritta di seguito.

Procedere come descritto di seguito:
» Richiamare la definizione del ciclo

» Premere il tasto cursore con freccia a destra fino a visualizzare i
nuovi parametri Q

Confermare il valore standard inserito
Inserire in alternativa un valore

Se si desidera acquisire il nuovo parametro Q, uscire dal menu
premendo ripetutamente il tasto cursore con freccia a destra o il
tasto END

» Se non si intende acquisire il nuovo parametro Q, premere |l
tasto NO ENT
Compatibilita
| programmi NC creati su controlli numerici HEIDENHAIN meno
recenti (TNC 150 B o successivi) possono essere in gran parte
eseguiti da questa nuova versione software di TNC 640. Anche se
sono stati aggiunti nuovi parametri opzionali ("Parametri opzionali")
ai cicli esistenti, € di norma possibile continuare ad eseguire i
programmi NC come di consueto. Questo ¢ possibile grazie al
valore di default memorizzato. Se viceversa si intende eseguire un
programma NC su un controllo numerico meno recente, creato con
la nuova versione SW, & possibile cancellare i relativi parametri Q
opzionali dalla definizione del ciclo con il tasto NO ENT. Si ottiene
cosi un programma NC compatibile con controlli numerici meno
recenti. Se i blocchi NC contengono elementi non validi, questi
vengono identificati dal controllo numerico come blocchi ERROR
all'apertura del file.
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1.3  Funzioni ciclo nuove e modificate del
software 34059x-09

= Nuovo ciclo 285 DEFINIZ. RUOTA DENT. (opzione #157), vedere
"DEFINIZ. RUOTA DENT. (ciclo 285, DIN/ISO: G285, opzione
#157)", Pagina 407

® Nuovo ciclo 286 HOBBING RUOTA DENT. (opzione #157),
vedere "HOBBING RUOTA DENT. (ciclo 286, DIN/ISO: G286,
opzione #157)", Pagina 410

= Nuovo ciclo 287 SKIVING RUOTA DENT. (opzione #157), vedere
"SKIVING RUOTA DENT. (ciclo 287 DIN/ISO: G287, opzione
#157)", Pagina 417

= Nuovo ciclo 883 TORNITURA SIMULTANEA DI FINITURA
(opzione #50 e opzione #158), vedere "TORNITURA
SIMULTANEA DI FINITURA (ciclo 883, DIN/ISO: G883), (opzione
#158) ", Pagina 571

® Nuovo ciclo 1410 TASTATURA SPIGOLO (opzione #17),
vedere "TASTATURA SPIGOLO (ciclo 1410, DIN/ISO: G1410)",
Pagina 640

= Nuovo ciclo 1411 TASTATURA DUE CERCHI (opzione
#17),vedere "TASTATURA DUE CERCHI (ciclo 1411, DIN/ISO:
G1411)", Pagina 645

= Nuovo ciclo 1420 TASTATURA PIANO (opzione #17),
vedere "TASTATURA PIANO (ciclo 1420, DIN/ISO: G1420)",
Pagina 635

®m Nella simulazione viene considerato un sistema di tastatura di
simulazione. La simulazione viene eseguita senza messaggio di
errore.

® Nel ciclo 24 FINITURA LATERALE, I'arrotondamento per
eccesso o per difetto viene eseguito nell'ultimo avanzamento
con ellisse tangenziale, vedere "FINITURA LATERALE (ciclo 24,
DIN/ISO: G124)", Pagina 283

® || ciclo 233 FRESATURA A SPIANARE e stato ampliato con |l
parametro Q367 POSIZIONE SUPERFICIE, vedere "FRESATURA
A SPIANARE (ciclo 233, DIN/ISO: G233)", Pagina 210

B || ciclo 257 ISOLA CIRCOLARE impiega Q207 AVANZAM.
FRESATURA anche per la lavorazione di sgrossatura, vedere
"ISOLA CIRCOLARE (ciclo 257 DIN/ISO: G257)", Pagina 200

® Pericicli291 ACCOPPTORN.INTERP e 292 PROF. TORN.
INTERR viene considerata la configurazione CfgGeoCycle (N.
201000), vedere "TORNITURA IN INTERPOLAZIONE (ciclo
291, DIN/ISO: G291, opzione #96)", Pagina 374 vedere
"TORNITURA IN INTERPOLAZIONE FINITURA PROFILO (ciclo
292, DIN/ISO: G292, opzione #96)", Pagina 382

® | cicli di tastatura automatici da 408 a 419 considerano
chkTiltingAxes (N. 204600) per la definizione origine, vedere
"Cicli di tastatura: rilevamento automatico delle origini",
Pagina 675

® Cicli di tastatura 41x, rilevamento origini automatico: nuovo
comportamento del parametro ciclo Q303 TRASFEVALORE
MISURA e Q305 NUMERO SU TABELLA, vedere "Cicli di
tastatura: rilevamento automatico delle origini*, Pagina 675

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli | 12/2019



54

Informazioni basilari | Funzioni ciclo nuove e modificate del software 34059x-09

Nel ciclo 420 MISURARE ANGOLO vengono considerati in
preposizionamento i dati del ciclo e della tabella di tastatura,
vedere "MISURAZIONE ANGOLO (ciclo 420, DIN/ISO: G420)",
Pagina 747

La grafica di supporto nel ciclo 444 TASTATURA 3D per Q309
REAZIONE ERRORE ¢& stata modificata, questo ciclo considera
inoltre un TCPM, vedere "TASTATURA 3D (ciclo 444, DIN/ISO:
G444)", Pagina 794

Il ciclo 444 TASTATURA 3D verifica in base all'impostazione del
parametro macchina opzionale la posizione degli assi rotativi
rispetto agli angoli di rotazione, vedere "TASTATURA 3D (ciclo
444, DIN/ISO: G444)", Pagina 794

Il ciclo 450 SALVA CINEMATICA non scrive gli stessi valori in
ripristino, vedere "SALVA CINEMATICA (ciclo 450, DIN/ISO:
G450, opzione #48)", Pagina 846

[l ciclo 451 MISURA CINEMATICA ¢ stato ampliato del
valore 3 nel parametro ciclo Q406 MODO, vedere "MISURA
CINEMATICA (ciclo 451, DIN/ISO: G451, opzione #48)",
Pagina 849

Nel ciclo 451 MISURA CINEMATICA e 453 GRIGLIA
CINEMATICAIl raggio della sfera calibrata viene monitorato
soltanto alla seconda misurazione, vedere "MISURA
CINEMATICA (ciclo 451, DIN/ISO: G451, opzione #438)",
Pagina 849 vedere "GRIGLIA CINEMATICA (ciclo 453, DIN/
ISO: G453, opzione #48)", Pagina 877

Nel ciclo 800 ADEGUA SISTEMA il parametro Q531 ANGOLO
DI INCLINAZ. ¢ stato esteso a 0,001°

La tabella di tastatura € stata ampliata della colonna REACTION,

vedere "Tabella di tastatura", Pagina 619

E disponibile il parametro macchina CfgThreadSpindle

(N. 113600), vedere "MASCHIATURA con compensatore
utensile (ciclo 206, DIN/ISO: G206)", Pagina 131, vedere
"MASCHIATURA senza compensatore utensile (ciclo 207,
DIN/ISO: G207)", Pagina 134, vedere "MASCHIATURA

CON ROTTURA TRUCIOLO (ciclo 209, DIN/ISO: G209)",
Pagina 139, vedere "FRESATURA FILETTI (ciclo 18, DIN/ISO:
(86)", Pagina 427
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1.4 Funzioni ciclo nuove e modificate del
software 34059x-10

= Nuovo ciclo per matrice di punti 224 DATAMATRIX CODE
PATTERN, con cui € possibile realizzare un codice DataMatrix,
vedere "CAMPIONE DATAMATRIX CODE (ciclo 224, DIN/
ISO: G224) ", Pagina 257

® Nuovo ciclo 238 MEASURE MACHINE STATUS, con cui si
monitora |'usura dei componenti macchina, vedere "MISURA
STATO MACCHINA (ciclo 238, DIN/ISO: G238, opzione #155)",
Pagina 423

= Nuovo ciclo 271 OCM CONTOUR DATA, con cui si definiscono
informazioni di lavorazione per i cicli OCM, vedere "DATI
PROFILO OCM (ciclo 271, DIN/ISO: G271, opzione #167) ",
Pagina 313

= Nuovo ciclo 272 OCM ROUGHING, con cui & possibile
lavorare tasche aperte e rispettare |'angolo di contatto, vedere
"SGROSSATURA OCM (ciclo 272, DIN/ISO: G272, opzione #167)
", Pagina 315

® Nuovo ciclo 273 OCM FINISHING FLOOR, con cui € possibile
lavorare tasche aperte e rispettare I'angolo di contatto,vedere
"FINITURA FONDO OCM (ciclo 273, DIN/ISO: G273,
opzione #167)", Pagina 319

= Nuovo ciclo 274 OCM FINISHING SIDE, con cui € possibile
lavorare tasche aperte e rispettare |I'angolo di contatto, vedere
"FINITURA LATERALE OCM (ciclo 274, DIN/ISO: G274,
opzione #167)", Pagina 321

= Nuovi cicli 1000 DEF MOV.PENDOLARE, 1001 AVVIA
MOV.PENDOLARE e 1002 ARREST.MOV.PENDOLARE per la
rettifica con un movimento verticale pendolare, vedere "DEF.
MOV.PENDOLARE (ciclo 1000, DIN/ISO: G1000, opzione #156)",
Pagina 587, Pagina 590 e Pagina 591

= Nuovi cicli 1010 DIAM. RAVVIVATURA e 1015
PROFILABRICHTEN per la ravvivatura di un utensile per
rettificare, vedere "DIAM. RAVVIVATURA (ciclo 1010, DIN/ISO:
G1010, opzione #156)", Pagina 592 e Pagina 596

= Nuovo ciclo 1030 ATTIVA BORDO MOLA, con cui & possibile
attivare i bordi della mola, vedere "ATTIVA BORDO MOLA (ciclo
1030, DIN/ISO: G1030, opzione #156)", Pagina 600

®  Nuovi cicli 1032 GRINDING WHL LENGTH COMPENSATION e
1033 COMPENSAZIONE RAGGIO MOLA per la compensazione
della lunghezza e del raggio di un utensile per rettificare, vedere
"COMPENSAZIONE LUNGHEZZA MOLA (ciclo 1032, DIN/ISO:
G1032, opzione #156)", Pagina 602 e Pagina 604
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Nuovo softkey TABELLA ORIGINI nelle modalita Esecuzione
singola ed Esecuzione continua. E inoltre possibile acquisire
il valore reale nella tabella origini nelle modalita Esecuzione
singola ed Esecuzione continua, vedere "Editing della tabella
origini nel modo operativo Esecuzione singola ed Esecuzione
continua", Pagina 229

Nei cicli 205 FOR.PROFUNIVERSALE e 241 FOR.PROFEPUNTE
CANN. viene verificato il valore immesso di Q379 PUNTO

DI PARTENZA e confrontato con Q201 PROFONDITA.
Eventualmente viene emesso un messaggio di errore, vedere
"FORATURA PROFONDA UNIVERSALE (ciclo 205, DIN/ISO:
G205)", Pagina 105 oppure Pagina 116

Con ciclo 225 INCISIONE e possibile incidere un percorso o
il nome di un programma NC, vedere "Incisione di nome e
percorso di un programma NC", Pagina 398

Se nel ciclo 233 e programmata una limitazione, il ciclo
FRESATURA A SPIANARE prolunga il profilo del raggio di
arrotondamento su spigolo in direzione di avanzamento,
vedere "FRESATURA A SPIANARE (ciclo 233, DIN/ISO: G233)",
Pagina 210

[l ciclo 239 DETERMINA CARICO viene visualizzato soltanto
se il costruttore della macchina lo ha definito, vedere
"DETERMINA CARICO (ciclo 239, DIN/ISO: G239, opzione
#143)", Pagina 425

La grafica di guida nel ciclo 256 ISOLA RETTANGOLARE

con Q224 ANGOLO DI ROTAZIONE é stata modificata,
vedere "ISOLA RETTANGOLARE (ciclo 256, DIN/ISO: G256)",
Pagina 195

La grafica di guida 415 RIF. INTERNO ANGOLO con Q326
DISTANZA 1. ASSE e Q327 DISTANZA 2. ASSE ¢ stata

modificata, vedere "ORIGINE SU SPIGOLO INTERNO (ciclo 415,

DIN/ISO: G41b)", Pagina 704

Il ciclo 444 TASTATURA 3D protocolla lo scostamento 3D
misurato. |l controllo numerico pud quindi distinguere tra scarto
e ripresa, vedere "TASTATURA 3D (ciclo 444, DIN/ISO: G444)",
Pagina 794

La grafica di guida nel ciclo 481 e 31 LUNGHEZZA UTENSILE
come pure nel ciclo 482 e 32 RAGGIO UTENSILE con

Q341 TASTATURA TAGLIENTI & stata modificata, vedere
"MISURAZIONE LUNGHEZZA UTENSILE (ciclo 31 0 481, DIN/
ISO: G481)", Pagina 894 oppure Pagina 898

Nei cicli 14xx & possibile eseguire un preposizionamento con
un volantino in modalita semiautomatica. Dopo la tastatura &
possibile traslare manualmente ad altezza di sicurezza, vedere
"Modalita semiautomatica", Pagina 628
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2.1 Introduzione

Le lavorazioni di uso frequente, che comprendono piu passi di
lavorazione, sono memorizzate nel controllo numerico quali cicli.
Anche le conversioni di coordinate e alcune funzioni speciali
sono disponibili come cicli. La maggior parte dei cicli utilizzano i
parametri Q come parametri di trasferimento.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

| cicli eseguono lavorazioni estese. Attenzione Pericolo di
collisione!

» Prima della lavorazione eseguire una prova del programma

0 Se si utilizzano assegnazioni indirette di parametri con
cicli aventi numeri superiori a 200 (ad es. Q210 = Q1),
eventuali modifiche del parametro assegnato (ad es. Q1)
successive alla definizione del ciclo non hanno effetto. In
questi casi conviene definire il parametro ciclo in modo
diretto (ad es. Q210).

Se si definisce un parametro di avanzamento con cicli

di lavorazione aventi numeri superiori a 200, invece

del valore numerico si puo assegnare con il softkey
anche I'avanzamento definito nel blocco TOOL CALL
(softkey FAUTO). In funzione del rispettivo ciclo e della
rispettiva funzione del parametro avanzamento, sono
anche disponibili le alternative di avanzamento FMAX
(rapido), FZ (avanzamento per dente) e FU (avanzamento
per giro).

Tenere presente che una modifica dell'avanzamento
FAUTO dopo una definizione di ciclo non ha alcun
effetto, poiché durante I'elaborazione della definizione
di ciclo il controllo numerico assegna internamente
I'avanzamento dal blocco TOOL CALL.

Se si vuole cancellare un ciclo con piu blocchi parziali,
il controllo numerico emette un avviso, se deve essere
cancellato il ciclo completo.
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2.2 Gruppi di cicli disponibili

Panoramica Cicli di lavorazione

cre » Premere il tasto CYCL DEF
Softkey Gruppo di cicli Pag.
PE—— Cicli di foratura profonda, 86
FILET. alesatura, barenatura e svasa-
tura
T Cicli di maschiatura, filettatura 130
FILET. e fresatura filetto
TAscHES Cicli per la fresatura di tasche, 170
el isole, scanalature e per fresatu-
ra a spianare
e Cicli per la conversione di 222
COORD. coordinate per spostare,

ruotare, lavorare in speculare,
ingrandire e ridurre qualsiasi

profilo
croLt Cicli SL (SubcontourList), per 266
sL la lavorazione di profili compo-

sti dalla sovrapposizione di
profili parziali e cicli per la
lavorazione di superfici cilindri-
che e per la fresatura trocoida-

le
T Cicli per la realizzazione di 250
PUNTE sagome di punti, ad es. cerchi

di fori o superfici forate,
DataMatrix Code

Cicli per lavorazioni di tornitura 440
e per fresatura cilindrica

ROTAZIONE

T Cicli speciali per tempo di 366
SPECTALT sosta, chiamata di program-
ma, orientamento mandrino,
scrittura, tolleranza, tornitura in
interpolazione, determinazione
carico, cicli per ruota dentata

Cicli per la rettifica 584

RETTIFICR

> » Passare eventualmente a cicli di lavorazione
specifici della macchina. Tali cicli di lavorazione
possono essere integrati dal costruttore.
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Panoramica Cicli di tastatura

» Premere il tasto TOUCH PROBE
Softkey Gruppo di cicli Pagina
ROTAZIONE Cicli per il rilevamento automa- 623
tico e la compensazione di una
posizione obliqua del pezzo
ORIGINE Cicli per I'impostazione 676
automatica delle origini
MISURAZ. Cicli per il controllo automatico 738
del pezzo
—n Cicli speciali 788
SPECIALI
CALTERAZ. Calibrazione del sistema di 801
i tastatura
CINEMATICA Cicli per la misurazione 843
YA automatica della cinematica
cIeLT T1 Cicli per la misurazione 886
automatica di utensili (abilita-

zione da parte del costruttore
della macchina)

HONTTOR. Cicli per il controllo con teleca- 822

CON

TELECAMERA mera della condizione di
serraggio VSC (opzione #136)

@ » Passare eventualmente ai cicli di tastatura
specifici per macchina; tali cicli di tastatura
possono essere integrati dal costruttore della
macchina
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3.1 Lavorare con i cicli di lavorazione

Cicli specifici di macchina

Su molte macchine sono disponibili cicli che possono essere
implementati nel controllo numerico dal costruttore in aggiunta ai
cicli HEIDENHAIN. Per questi cicli & disponibile una numerazione
separata:
m Ciclida 300 a 399
Cicli specifici di macchina che possono essere definiti mediante
il tasto CYCL DEF
m Cicli da 500 a 599
Cicli di tastatura specifici di macchina che devono essere definiti
mediante il tasto TOUCH PROBE

@ Consultare il manuale della macchina per la descrizione
della rispettiva funzione.

In alcune circostanze, nei cicli specifici di macchina vengono anche
impiegati parametri di trasferimento gia utilizzati da HEIDENHAIN
in cicli standard. Quando si impiegano contemporaneamente cicli
attivi DEF (cicli che il controllo numerico esegue automaticamente
alla definizione del ciclo) e cicli attivi CALL (cicli che devono essere
chiamati per essere eseguiti),

Evitare problemi nella sovrascrittura dovuti a parametri di
trasferimento utilizzati ripetutamente.

Procedere come descritto di seguito:
» Programmare i cicli attivi DEF prima dei cicli attivi CALL

o Programmare un ciclo attivo DEF tra la definizione di un
ciclo attivo CALL e la rispettiva chiamata del ciclo solo
se non ci possono essere interferenze nei parametri di
trasferimento di questi due cicli.

Ulteriori informazioni: "Chiamata di cicli', Pagina 64
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Definizione del ciclo tramite softkey

Procedere come descritto di seguito: G PO ameR E6 ranu Gz ogzarmaz =
» Premere il tasto CYCL DEF i e
I livello softkey visualizza i vari gruppi di cicli.
: » Selezionare il gruppo di cicli, ad es. i cicli di T
FIET. foratura T T —
» Selezionare il ciclo, ad es. FRESATURA DI
FILETTI T, i fows
> |l controllo numerico apre una finestra di e
dialogo e chiede tutti i valori di inserimento. ™ s
Contemporaneamente il controllo numerico o™ e |
visualizza nella parte destra dello schermo una ! 11T |1 =
grafica. |l parametro da inserire € evidenziato in
chiaro.

» Immissione dei parametri richiesti
» Terminare ogni immissione con il tasto ENT

> Una volta inseriti tutti i dati necessari, il controllo
numerico termina il dialogo.

Definizione del ciclo mediante la funzione GOTO
Procedere come descritto di seguito:
oL » Premere il tasto CYCL DEF

[l livello softkey visualizza i vari gruppi di cicli.
Premere il tasto GOTO

[l controllo numerico apre la finestra di selezione
smartSelect con la panoramica dei cicli.

» Selezionare con i tasti cursore o con il mouse il
ciclo desiderato

» Inserire in alternativa il numero del ciclo
» Confermare ogni volta con il tasto ENT

> A questo punto il controllo numerico apre |l
dialogo del ciclo come descritto in precedenza.

GOTO
o

v

v

m
[72)
o
3
B,
o
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Chiamata di cicli

o Premesse

Prima di una chiamata ciclo devono essere comunque
programmati:

® BLK FORM per la rappresentazione grafica
(necessario solo per test grafico)

= Chiamata utensile

B Senso di rotazione del mandrino (funzione ausiliaria
M3/M4)

u Definizione del ciclo (CYCL DEF)

Attenzione anche alle altre condizioni indicate nelle
successive descrizioni dei singoli cicli.

| seguenti cicli sono attivi dalla loro definizione nel programma NC e
non possono essere chiamati:

® jcicli di sagome di punti su cerchi 220 e sagome di punti su
linee 221

il ciclo SL 14 PROFILO

il ciclo SL 20 DATI PROFILO

il ciclo 32 TOLLERANZA

cicli per la conversione di coordinate
il ciclo 9 TEMPO DI SOSTA

tutti i cicli di tastatura

Tutti gli altri cicli possono essere chiamati con le funzioni descritte
di seguito.

Chiamata ciclo con CYCL CALL

La funzione CYCL CALL chiama il ciclo di lavorazione definito
per ultimo. Il punto di partenza del ciclo & |'ultima posizione
programmata prima del blocco CYCL CALL.

Procedere come descritto di seguito:
» Premere il tasto CYCL CALL
Premere il softkey CYCL CALL M

» Inserire eventualmente la funzione ausiliaria M
(ad es. M3, per attivare il mandrino)

» Terminare il dialogo con il tasto END

Chiamata ciclo con CYCL CALL PAT

La funzione CYCL CALL PAT chiama I'ultimo ciclo di lavorazione
definito su tutte le posizioni impostate in una definizione di sagoma
PATTERN DEF o in una tabella punti.

Ulteriori informazioni: "Definizione sagoma PATTERN DEF",
Pagina 73

Ulteriori informazioni: "Tabelle di punti", Pagina 80
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Chiamata ciclo con CYCL CALL POS

La funzione CYCL CALL chiama il ciclo di lavorazione definito per
ultimo. Il punto di partenza del ciclo & la posizione definita nel
blocco CYCL CALL POS.

Il controllo numerico si avvicina alla posizione indicata nel blocco
CYCL CALL POS con la logica di posizionamento.

m Se la posizione attuale dell'utensile nell'asse utensile
superiore al bordo superiore del pezzo (Q203), il controllo
numerico esegue il posizionamento prima nel piano di lavoro
sulla posizione programmata e successivamente nell'asse
utensile

m Se la posizione attuale dell'utensile nell'asse utensile € inferiore
al bordo superiore del pezzo (Q203), il controllo numerico
esegue il posizionamento prima ad altezza di sicurezza nell'asse
utensile e successivamente nel piano di lavoro sulla posizione
programmata

o Nel blocco CYCL CALL POS devono essere sempre
programmati tre assi di coordinate. Mediante la
coordinata nell'asse utensile si pud facilmente
modificare la posizione di partenza. Questa agisce come
uno spostamento punto zero aggiuntivo.

L"avanzamento definito nel blocco CYCL CALL POS
vale solo per I'avvicinamento alla posizione di partenza
programmata in tale blocco NC.

[l controllo numerico si avvicina di norma alla posizione
definita nel blocco CYCL CALL POS con compensazione
del raggio non attiva (R0).

Se si chiama con CYCL CALL POS un ciclo in cui

& definita una posizione di partenza (ad es. il ciclo

212), la posizione definita nel ciclo agisce come uno
spostamento aggiuntivo rispetto alla posizione definita
nel blocco CYCL CALL POS. Pertanto si dovrebbe
sempre definire con 0 la posizione iniziale da fissare nel
ciclo.
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Chiamata del ciclo con M99/M89

La funzione M99 attiva blocco per blocco chiama il ciclo di
lavorazione definito per ultimo. M99 puo essere programmata alla
fine di un blocco di posizionamento; in questo caso il controllo
numerico si porta su tale posizione e poi chiama il ciclo di
lavorazione definito per ultimo.

Se il controllo numerico deve eseguire il ciclo automaticamente
dopo ogni blocco di posizionamento, programmare la prima
chiamata del ciclo con M89.

Per disattivare I'effetto di M89, procedere come descritto di seguito:
» Programmare M99 nel blocco di posizionamento

> |l controllo numerico raggiunge I'ultimo punto di partenza.

» |In alternativa definire un nuovo ciclo di lavorazione con CYCL
DEF

o Il controllo numerico non supporta M89 in combinazione
con la programmazione FK!

Chiamata ciclo con SEL CYCLE

La funzione SEL CYCLE consente di utilizzare un programma NC
qualsiasi come ciclo di lavorazione.

Procedere come descritto di seguito:

» Premere il tasto PGM CALL

Premere il softkey SELEZIONA CICLO
Premere il softkey SELEZIONA FILE
Selezionare un programma NC

Selezionare il softkey CYCL CALL M,
CYCL CALL PAT o CYCL CALL POS

» Programmare in alternativa M99

vV v Vvy

CYCL
CALL

Se si esegue un programma NC selezionato con SEL
CYCLE, in Esecuzione singola si lavora senza arresto
dopo ogni blocco NC. Anche in Esecuzione continua &
visibile soltanto un blocco NC.

CYCL CALL PAT e CYCL CALL POS impiegano una
logica di posizionamento prima che il ciclo venga
eseguito di volta in volta. In riferimento alla logica di
posizionamento, SEL CYCLE ¢ il ciclo 12 PGM CALL

si comportano allo stesso modo: per la sagoma a
punti, il calcolo dell'altezza di sicurezza da raggiungere
viene eseguito al massimo dalla posizione Z all'avvio
della sagoma e da tutte le posizioni Z della sagoma a
punti. Con CYCL CALL POS non viene eseguito alcun
preposizionamento nella direzione dell'asse utensile.
Un preposizionamento all'interno del file chiamato deve
essere appositamente programmato.

66 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli | 12/2019



Impiego dei cicli di lavorazione | Lavorare con i cicli di lavorazione

Lavorare con un asse parallelo

Il controllo numerico effettua gli accostamenti nell'asse parallelo
(asse W) che nel blocco TOOL CALL e stato definito quale asse del
mandrino. Nella visualizzazione di stato € indicata una "W", il calcolo
dell'utensile ha luogo nell'asse W.

L'operazione é possibile solo per questi cicli:

Ciclo Funzione
dell’asse W
200 FORATURA ]
201 ALESATURA m
202 BARENATURA ]
203 FORATURA UNIVERS ]
204 LAVORAZIONE INV. m
205 FOR.PROF.UNIVERSALE m
208 FRESATURA FORO ]
225 INCISIONE m
232 FRESATURA A SPIANARE ]
233 FRESATURA A SPIANARE ]
241 FOR.PROF.PUNTE CANN. m

o HEIDENHAIN raccomanda di non lavorare con TOOL
CALL W! Utilizzare le opzioni FUNCTION PARAXMODE o
FUNCTION PARAXCOMP.

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione Klartext
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3.2 Valori prestabiliti di programmi per cicli

Panoramica
Tutti i cicli da 20 a 25 e con il numero maggiore di 200 impiegano [@Finzionanento manus | E3rroorarma: o

sempre gli stessi identici parametri ciclo, ad esempio la distanza di T
sicurezza Q200, che deve essere indicata per ciascuna definizione =
del ciclo. Con la funzione GLOBAL DEF ¢ possibile definire a livello
centrale questi parametri ciclo a inizio programma affinché siano
attivi a livello globale per tutti gli altri cicli di lavorazione utilizzati
nel programma NC. Nel rispettivo ciclo di lavorazione si rimanda al
valore che & stato definito all'inizio del programlmma.

Sono disponibili le seguenti funzioni GLOBAL DEF:

I

Softkey Tipologia di lavorazione Pagina
100 GLOBAL DEF GENERALE 2 I | o s i =
e Definizione di parametri ciclo di
validita generale
105 GLOBAL DEF FORATURA 71
e Definizione di parametri ciclo di
foratura speciali
110 GLOBAL DEF FRESATURA 71
Fhra tean TASCA
Definizione di parametri ciclo di
fresatura tasca speciali
11 GLOBAL DEF FRESATURA 72
Facs peo. PROFILO

Definizione di parametri ciclo di
fresatura profilo speciali

125 GLOBAL DEF POSIZIONA- 72
Basterone: MENTO
Definizione del comportamen-
to nel posizionamento con

CYCL CALL PAT

120 GLOBAL DEF PROBING 72

GLOBAL DEF

PROBING Definizione di parametri ciclo

speciali di tastatura
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Inserimento di GLOBAL DEF

Procedere come descritto di seguito: D e ooz =
> Premere il tasto PROGRAMMAZ. i — ||

LOUDTA LATERALE CONS
G207-9500 CAVANZAM. FRESATURA ]

spec » Premere il tasto SPEC FCT prm iy

0351=01  CHODO FRESATURA o
G201--20  :PROFONDITA
0202505 :PROF. INCREMENTO

[T

uAL.PREST. > Premere il softkey VAL.PREST. PROGRAMMA o S :

PROGRAMMA 0376=-1  ANGOLO DI PARTENZA

AT » Premere il softkey GLOBAL DEF

DEF

SPOSIZLONE TSOLA ]
WANZAN. FRESATURA B

. INCRENENTO 7 A 57 5 ET)

100 » Selezionare la funzione GLOBAL DEF desiderata, _“‘“—lm‘“"“‘* = = ”“
EI;E::;F‘EEF ad es GLOBAL DEF GENERALE GENERALE FORATURA || FRES TASC. | FRES PROF. | POSIZIONE PASBING
» Inserire le necessarie definizioni

» Confermare di volta in volta con il tasto ENT

ol

il
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Utilizzo delle indicazioni GLOBAL DEF

Se le corrispondenti funzioni GLOBAL DEF sono state inserite
all'inizio del programma, nella definizione di un qualsiasi ciclo di
lavorazione si puo fare riferimento a questi valori aventi validita
globale.

Procedere come segue:
» Premere il tasto PROGRAMMAZ.

cycL 4
DEF

Premere il tasto CYCL DEF

(ingl.: predefinito) nella definizione del ciclo. In
questo modo si realizza un collegamento con |l
corrispondente parametro GLOBAL DEF che ¢
stato definito all'inizio del programma.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si modifica successivamente le impostazioni di programma
con GLOBAL DEF, le modifiche si ripercuotono sull'intero
programma NC. La lavorazione pud quindi variare notevolmente.

» Utilizzare GLOBAL DEF in modo consapevole. Prima della
lavorazione eseguire una prova del programma

> Inserire un valore fisso nei cicli di lavorazione, quindi GLOBAL
DEF non modifica i valori

— » Selezionare un gruppo di cicli desiderato, ad es. i
FILET. cicli di foratura
zee » Selezionare il ciclo desiderato, ad es. FORATURA.
22 > Se e presente a tale scopo un parametro
globale, il controllo numerico attiva il softkey
IMPOSTA VALORI STANDARD.
vPoSTR » Premere il softkey IMPOSTA VALORI STANDARD
ELGNEERD > |l controllo numerico inserisce la parola PREDEF

70

Progzammaz. ou | 13508
# Prograssa:

G370-+1  SSOVRAPP.TRATET.UT
376=-1  ANGOLO DI PARTENZA
5 cuo pou 1w

-
i
it
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Dati globali di validita generale

= DISTANZA DI SICUREZZA: distanza tra la superficie frontale
dell'utensile e la superficie del pezzo durante I'avvicinamento
automatico alla posizione di partenza del ciclo nell'asse utensile

= 2. DIST. SICUREZZA: posizione su cui il controllo numerico
porta I'utensile alla fine di un passo di lavorazione (la posizione
di lavorazione successiva viene raggiunta a questa altezza nel
piano di lavoro)

5 POSIZIONAMENTO F: avanzamento con cui il controllo numerico
sposta |'utensile all'interno di un ciclo

® RITIRO F: avanzamento con cui il controllo numerico riposiziona
I'utensile

o | parametri sono validi per tutti i cicli di lavorazione 2xx.

Dati globali per lavorazioni di foratura

= RITIRO ROTT.TRUCIOLO: valore della corsa di ritorno
dell'utensile nella rottura truciolo

® TEMPO ATTESA SOTTO: tempo in secondi durante il quale
I'utensile sosta sul fondo del foro

® TEMPO ATTESA SOPRA: tempo di sosta in secondi dell'utensile
alla distanza di sicurezza

o | parametri sono validi per i cicli di foratura, maschiatura
e fresatura di filettature da 200 a 209, 240, 241 e da 262
a 267

Dati globali per lavorazioni di fresatura con cicli tasca

25x

® FATTORE SOVRAPPOS.: raggio utensile x sovrapposizione
traiettoria fornisce 'accostamento laterale

= MODO FRESATURA: concorde/discorde

= TIPO PENETRAZIONE: penetrazione nel materiale elicoidale, con
pendolamento o perpendicolare

0 | parametri sono validi per i cicli di fresatura da 251 a
257
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Dati globali per lavorazioni di fresatura con cicli di
profilo
® DISTANZA SICUREZZA: distanza tra la superficie frontale

dell'utensile e la superficie del pezzo durante I'avvicinamento
automatico alla posizione di partenza del ciclo nell'asse utensile
®m  ALTEZZA DI SICUREZZA: altezza assoluta che esclude qualsiasi
collisione con il pezzo (per il posizionamento intermedio e il
ritorno alla fine del ciclo)
®m FATTORE SOVRAPPOS.: raggio utensile x sovrapposizione
traiettoria fornisce 'accostamento laterale

= MODO FRESATURA: concorde/discorde

o | parametri sono validi per i cicli SL 20, 22, 23, 24 e 25.

Dati globali per il comportamento nel posizionamento

5 COMPORT. IN POSIZIONAM.: ritorno nell'asse utensile alla fine
di un passo di lavorazione alla 22 distanza di sicurezza o alla
posizione di inizio Unit

o | parametri sono validi per tutti i cicli di lavorazione, se
il rispettivo ciclo viene chiamato con la funzione CYCL
CALL PAT.

Dati globali per funzioni di tastatura

= DISTANZA DI SICUREZZA: distanza tra stilo e superficie del
pezzo durante |'avvicinamento automatico alla posizione di
tastatura

®m ALTEZZA DI SICUREZZA: coordinata nell'asse di tastatura alla
quale il controllo numerico sposta il sistema di tastatura tra
punti da misurare, se € attivata I'opzione SPOST. A ALT. SICUR.

®m SPOST. A ALT. SICUR.: selezionare se il controllo numerico deve

eseguire lo spostamento tra i punti da misurare a distanza di
sicurezza o ad altezza di sicurezza

o | parametri sono validi per tutti i cicli di tastatura 4xx.
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3.3 Definizione sagoma PATTERN DEF

Applicazione

Con la funzione PATTERN DEF si definiscono in modo semplice
sagome di lavorazione regolari, che possono essere richiamate con
la funzione CYCL CALL PAT. Come per le definizioni di cicli, anche
per le definizioni di sagome & disponibile la grafica di supporto che
chiarisce i rispettivi parametri da inserire.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

La funzione PATTERN DEF calcola le coordinate di lavorazione
negli assi X e Y. Per tutti gli assi utensili eccetto Z sussiste |l
pericolo di collisione durante la lavorazione successival

» Utilizzare PATTERN DEF solo con I'asse utensile Z

Sono disponibili le seguenti sagome di lavorazione:

Softkey Sagoma di lavorazione Pagina

PUNTO PUNTO 75
Definizione di fino a 9 posizioni
di lavorazione qualsiasi

) FILA 75
Definizione di una singola riga,
diritta o ruotata

SAGOMA SAGOMA 76
Definizione di una singola

sagoma, diritta, ruotata o

distorta

CORNICE 77
Definizione di una singola

cornice, diritta, ruotata o distor-

ta

CERCHIO 78
Definizione di un cerchio
completo

I

4

g

o
o
a
=
H
Q
m

o
m
A
o
x
H
o

Cerchio parziale 79
Definizione di un cerchio
parziale

Q
m
el
Q
+
ol
o)
bl
N
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Inserimento di PATTERN DEF

Procedere come descritto di seguito:

FCT

ELRB.
PROFILO/
PUNTO

PATTERN

» Premere il tasto PROGRAMMALZ.

» Premere il tasto SPEC FCT

» Premere il softkey ELAB. PROFILO/PUNTO

» Premere il softkey PATTERN DEF

» Selezionare la sagoma di lavorazione desiderata,
ad es. softkey per riga singola

Inserire le necessarie definizioni
Confermare di volta in volta con il tasto ENT

Impiego di PATTERN DEF

Non appena € stata definita una sagoma, essa pud essere
richiamata tramite la funzione CYCL CALL PAT.
Ulteriori informazioni: "Chiamata di cicli", Pagina 64

[l controllo numerico eseguira sulla sagoma definita il ciclo di
lavorazione impostato per ultimo.

Una sagoma di lavorazione rimane attiva fino a quando si
sceglie una nuova sagoma o una tabella punti mediante
la funzione SEL PATTERN.

Tramite la lettura blocchi € possibile selezionare un
punto qualsiasi in cui iniziare la lavorazione o proseguirla
Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione,
prova ed esecuzione di programmi NC

Il controllo numerico ritira I'utensile all'altezza di
sicurezza tra i punti di partenza. Il controllo numerico
utilizza come altezza di sicurezza la coordinata dell'asse
del mandrino alla chiamata del ciclo, oppure il valore del
parametro ciclo Q204, a seconda di quale di questi € piu
grande.

Se la coordinata della superficie in PATTERN DEF &
maggiore di quella del ciclo, viene calcolata la distanza
di sicurezza e la 22 distanza di sicurezza sulla coordinata
della superficie di PATTERN DEF.

Prima di CYCL CALL PAT ¢ possibile impiegare la
funzione GLOBAL DEF 125 (da ritrovare in SPEC FCT/
Preimpostazioni programmi) con Q352=1. Alla fine il
controllo numerico esegue il posizionamento tra i fori
sempre alla 22 distanza di sicurezza definita nel ciclo.

74
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Definizione delle singole posizioni di lavorazione

Si possono inserire al massimo 9 posizioni di lavorazione,
confermare ogni volta il valore inserito con il tasto ENT.

POS1 deve essere programmata con coordinate assolute.
Da POS2 a POS9 occorre programmare in valori assoluti e/
o incrementali.

Se si definisce una Superficie del pezzo in Z diversa da

0, questo valore ha effetto in aggiunta alla superficie del
pezzo Q203 definita nel ciclo di lavorazione.

PUNTO

» POS1: Coord. X della pos. di macchina (in valore
assoluto): inserire la coordinata X

» POS1T: Coord. Y della pos. di macchina (in valore
assoluto): inserire la coordinata Y

» POS1: Coordinata superficie del pezzo (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z da cui deve
partire la lavorazione

» POS2: Coord. X della pos. di macchina (in valore
assoluto o incrementale): inserire la coordinata X

» POS2: Coord. Y della pos. di macchina (in valore
assoluto o incrementale): inserire la coordinata Y

» POS2: Coordinata superficie del pezzo (in valore
assoluto o incrementale): inserire la coordinata Z

Definizione di riga singola

Se si definisce una Superficie del pezzo in Z diversa da
0, questo valore ha effetto in aggiunta alla superficie del
pezzo Q203 definita nel ciclo di lavorazione.

RIGA

» Punto di partenza X (in valore assoluto):
coordinata del punto di partenza della fila nell'asse
X

» Punto di partenza Y (in valore assoluto):
coordinata del punto di partenza della fila nell'asse
Y

> Distanza posizioni lavorazione (in valore
incrementale): distanza tra le posizioni di
lavorazione. |l valore pud essere inserito con segno
positivo o negativo

» Numero di lavorazioni: numero totale delle
posizioni di lavorazione

> Rotazione di tutta la sagoma (in valore assoluto):
angolo di rotazione intorno al punto di partenza
indicato. Asse di riferimento: asse principale del
piano di lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z).
[l valore pud essere inserito con segno positivo o
negativo

» Coordinata superficie del pezzo (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z da cui deve
partire la lavorazione

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli | 12/2019

Esempio
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+151Y+6,5 Z+0)

@anzmnamspto manus B Progranmaz . e | 1302

Esempio
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)

@Funz;wumunt’o manus B Progranmaz . S| )
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Definizione della singola sagoma

orazione | Definizione sagoma PATTERN DEF

Se si definisce una Superficie del pezzo in Z diversa da
0, questo valore ha effetto in aggiunta alla superficie del

pezzo Q203 definita nel ciclo di lavorazione.

| parametri Rotazione asse principale € Rotazione asse

secondario agiscono in modo additivo rispetto a una
Rotazione di tutta la sagoma gia eseguita.

Esempio
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)

@anzm_rmmqpt’a manus BProgranmaz . e | 1302
= Progransn:

SAGOMA

76

> Punto di partenza X (in valore assoluto):
coordinata del punto di partenza della sagoma
nell'asse X

» Punto di partenza Y (in valore assoluto):
coordinata del punto di partenza della sagoma
nell'asse Y

» Distanza posizioni lavorazione X (in valore
incrementale): distanza tra le posizioni di
lavorazione in direzione X. Il valore puo essere
inserito con segno positivo o negativo

> Distanza posizioni lavorazione Y (in valore
incrementale): distanza tra le posizioni di
lavorazione in direzione Y. |l valore puo essere
inserito con segno positivo o negativo

» Numero colonne: numero totale di colonne della
sagoma

» Numero righe: numero totale di righe della
sagoma

> Rotazione di tutta la sagoma (in valore
assoluto): angolo di rotazione con cui tutta la
sagoma viene ruotata intorno al punto di partenza
inserito. Asse di riferimento: asse principale del
piano di lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z).
[l valore pud essere inserito con segno positivo o
negativo

> Rotazione asse principale: angolo di rotazione
con cui esclusivamente |'asse principale del piano

I lese

di lavoro viene distorto rispetto al punto di partenza

inserito. Il valore pud essere inserito con segno
positivo o negativo.

> Rotazione asse secondario: angolo di rotazione

con cui esclusivamente |'asse secondario del piano
di lavoro viene distorto rispetto al punto di partenza

inserito. Il valore pud essere inserito con segno
positivo o negativo.

» Coordinata superficie del pezzo (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z da cui deve
partire la lavorazione
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Definizione della singola cornice

Se si definisce una Superficie del pezzo in Z diversa da
0, questo valore ha effetto in aggiunta alla superficie del

pezzo Q203 definita nel ciclo di lavorazione.

| parametri Rotazione asse principale € Rotazione asse

secondario agiscono in modo additivo rispetto a una
Rotazione di tutta la sagoma gia eseguita.

Esempio
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)

CORNICE

> Punto di partenza X (in valore assoluto):
coordinata del punto di partenza della cornice
nell'asse X

» Punto di partenza Y (in valore assoluto):
coordinata del punto di partenza della cornice
nell'asse Y

» Distanza posizioni lavorazione X (in valore
incrementale): distanza tra le posizioni di
lavorazione in direzione X. Il valore puo essere
inserito con segno positivo o negativo

> Distanza posizioni lavorazione Y (in valore
incrementale): distanza tra le posizioni di
lavorazione in direzione Y. |l valore puo essere
inserito con segno positivo o negativo

» Numero colonne: numero totale di colonne della
sagoma

» Numero righe: numero totale di righe della
sagoma

> Rotazione di tutta la sagoma (in valore
assoluto): angolo di rotazione con cui tutta la
sagoma viene ruotata intorno al punto di partenza
inserito. Asse di riferimento: asse principale del
piano di lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z).
[l valore pud essere inserito con segno positivo o
negativo

> Rotazione asse principale: angolo di rotazione
con cui esclusivamente |'asse principale del piano
di lavoro viene distorto rispetto al punto di partenza
inserito. Il valore pud essere inserito con segno
positivo o negativo.

> Rotazione asse secondario: angolo di rotazione
con cui esclusivamente |'asse secondario del piano
di lavoro viene distorto rispetto al punto di partenza
inserito. Il valore pud essere inserito con segno
positivo o negativo.

» Coordinata superficie del pezzo (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z da cui deve
partire la lavorazione
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Definizione del cerchio completo

Se si definisce una Superficie del pezzo in Z diversa da
0, questo valore ha effetto in aggiunta alla superficie del
pezzo Q203 definita nel ciclo di lavorazione.

CERCHIO

78

» Centro del cerchio di fori X (in valore assoluto):
coordinata del centro del cerchio nell'asse X

» Centro del cerchio di fori Y (in valore assoluto):
coordinata del centro del cerchio nell'asse Y

» Diametro del cerchio di fori: diametro del cerchio
di fori

> Angolo di partenza: angolo polare della prima
posizione di lavorazione. Asse di riferimento: asse
principale del piano di lavoro attivo (ad es. X con
asse utensile Z). Il valore pu0 essere inserito con
segno positivo 0 negativo

» Numero di lavorazioni: numero totale delle
posizioni di lavorazione sul cerchio

» Coordinata superficie del pezzo (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z da cui deve
partire la lavorazione

Esempio
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)

fﬁFunzm_rmnsprn manu.. |[BJProgrammaz . T [N
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Definizione del cerchio parziale

Se si definisce una Superficie del pezzo in Z diversa da
0, questo valore ha effetto in aggiunta alla superficie del
pezzo Q203 definita nel ciclo di lavorazione.

CERC PARZ

S5

» Centro del cerchio di fori X (in valore assoluto):
coordinata del centro del cerchio nell'asse X

» Centro del cerchio di fori Y (in valore assoluto):
coordinata del centro del cerchio nell'asse Y

» Diametro del cerchio di fori: diametro del cerchio
di fori

> Angolo di partenza: angolo polare della prima
posizione di lavorazione. Asse di riferimento: asse
principale del piano di lavoro attivo (ad es. X con
asse utensile Z). Il valore pu0 essere inserito con
segno positivo 0 negativo

> Passo angolare/Angolo finale: angolo polare
incrementale tra due posizioni di lavorazione. |l
valore puo essere inserito con segno positivo
0 negativo. In alternativa possibilita di inserire
I'angolo finale (commutazione tramite softkey)

» Numero di lavorazioni: numero totale delle
posizioni di lavorazione sul cerchio

» Coordinata superficie del pezzo (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z da cui deve
partire la lavorazione
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3.4 Tabelle di punti

Applicazione

Quando si desidera lavorare un ciclo o piu cicli in sequenza su una
sagoma di punti irregolari, si deve generare una tabella punti.

Utilizzando i cicli di foratura, nella tabella punti le coordinate del
piano di lavoro corrispondono alle coordinate dei centri dei fori.
Utilizzando cicli di fresatura, nella tabella punti le coordinate

del piano di lavoro corrispondono alle coordinate del punto di
partenza del relativo ciclo (ad es. coordinate del centro di una tasca
circolare). Le coordinate nell'asse del mandrino corrispondono alla
coordinata della superficie del pezzo.

Inserimento della tabella punti

Procedere come descritto di seguito:

» Premere il tasto PROGRAMMAZ.
» Premere il tasto PGM MGT

[l controllo numerico apre la Gestione file.

» Selezionare la cartella in cui si vuole generare il
nuovo file

Inserire il nome e il tipo di file ((PNT)
Confermare con il tasto ENT

v

» premere il softkey MM oppure INCH.

[l controllo numerico commuta nella finestra
programmi e visualizza una tabella punti vuota.

MM

R » Inserire una nuova riga con il softkey
R INSERIRE RIGA

» Inserire le coordinate del punto di lavorazione
desiderato

Ripetere il procedimento fino ad inserire tutte le coordinate
desiderate.

o Il nome della tabella punti deve iniziare con una lettera
all'assegnazione di SQL.

Con il softkey ORDINA/ NASCONDI COLONNE ¢ possibile
definire le coordinate da inserire nella tabella punti.
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Mascheratura di singoli punti per la lavorazione

Nella tabella punti, mediante la colonna FADE ¢ possibile etichettare
il punto definito nella rispettiva riga in modo che venga mascherato
a scelta per la lavorazione.

Procedere come descritto di seguito:

» Selezionare il punto desiderato nella tabella con i
TASTI CURSORE
» Selezionare la colonna FADE.
» Attivare la mascheratura, premere il tasto ENT
» Disattivare la mascheratura, premere il tasto
- NO ENT

Selezione della tabella origini nel programma NC

Selezionare nel modo operativo Programmaz. il programma NC per
il quale attivare la tabella punti.

Procedere come descritto di seguito:
» Premere il tasto PGM CALL

v

SELEZIONA Premere il softkey SELEZIONA TABELLA PUNTI

PUNTI

v

— Premere il softkey SELEZIONA FILE

FILE

v

Selezionare la tabella punti
Premere il softkey OK

v

Se la tabella punti non & salvata nella stessa directory del
programma NC, occorre introdurre il percorso completo.

Esempio
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Chiamata di ciclo insieme a tabelle punti

Se il controllo numerico chiama I'ultimo ciclo di lavorazione definito
nei punti definiti in una tabella punti, programmare la chiamata ciclo
con CYCL CALL PAT:

Procedere come descritto di seguito:

» Premere il tasto CYCL CALL
cveLE » Premere il softkey CYCL CALL PAT
PaT » Inserire I'avanzamento

> Con questo avanzamento il controllo numerico si
sposta tra i punti.

» In alternativa premere il softkey F MAX

Nessuna immissione: spostamento con |'ultimo
avanzamento programmato.

Inserire all'occorrenza la funzione ausiliaria M
» Confermare con il tasto END

[l controllo numerico ritira I'utensile all'altezza di sicurezza tra i punti
di partenza. Il controllo numerico utilizza come altezza di sicurezza
la coordinata dell'asse del mandrino alla chiamata del ciclo, oppure
il valore del parametro ciclo Q204, a seconda di quale di questi &
piu grande.

Prima di CYCL CALL PAT é possibile impiegare la funzione GLOBAL
DEF 125 (da ritrovare in SPEC FCT/Preimpostazioni programmi) con
Q352=1. Alla fine il controllo numerico esegue il posizionamento tra
i fori sempre alla 22 distanza di sicurezza definita nel ciclo.

Se nel pre-posizionamento nell'asse del mandrino si desidera
procedere con un avanzamento ridotto, utilizzare la funzione
ausiliaria M103.

Funzionamento della tabella punti con i cicli SL e il ciclo 12

Il controllo numerico interpreta i punti quale spostamento
aggiuntivo dell'origine.

Funzionamento della tabella punti con i cicli da 200 a 208 e da
262 a 267

Il controllo numerico interpreta i punti del piano di lavoro quali
coordinate del centro del foro. Volendo utilizzare nell'asse del
mandrino la coordinata definita nella tabella punti quale coordinata
del punto di partenza, occorre introdurre per il bordo superiore del
pezzo (Q203) il valore 0.
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Funzionamento della tabella punti con i cicli da 251 a 254

[l controllo numerico interpreta i punti del piano di lavoro quali
coordinate del punto di partenza del ciclo. Volendo utilizzare
nell'asse del mandrino la coordinata definita nella tabella punti
quale coordinata del punto di partenza, occorre introdurre per il
bordo superiore del pezzo (Q203) il valore O.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se nella tabella punti si programma con punti qualsiasi un'altezza
di sicurezza, il controllo numerico ignora per tutti i punti la 22
distanza di sicurezza del ciclo di lavorazione!

» Programmare dapprima GLOBAL DEF 125
POSIZIONAMENTO e il controllo numerico considera solo per
il relativo punto |'altezza di sicurezza della tabella punti.

o Il controllo numerico esegue con CYCL CALL PAT la
tabella punti che € stata definita per ultima. Anche se
la tabella punti & stata definita in un programma NC
annidato con CALL PGM.
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4.1 Principi fondamentali

Panoramica

Il controllo numerico mette a disposizione i seguenti cicli per le piu
diverse lavorazioni di foratura .

Softkey Ciclo Pagina

240 240 CENTRINATURA 124
Con preposizionamento

automatico, 22 distanza di

sicurezza, inserimento a scelta
diametro/profondita di centri-

natura
ze0 200 FORATURA 87
) Con preposizionamento
automatico, 22 distanza di
sicurezza
201 201 ALESATURA 89
% Con preposizionamento
automatico, 22 distanza di
sicurezza
z02 202 BARENATURA 91
%% Con preposizionamento
automatico, 22 distanza di
sicurezza
203 203 FORATURA UNIVERSALE 95
%9 Con preposizionamento

automatico, 22 distanza di
sicurezza, rottura del truciolo,
riduzione graduale

zea_ 204 LAMATURA INVERSA 101
%% Con preposizionamento
automatico, 22 distanza di
sicurezza
N 205 FORATURA PROFONDA 105
0 UNIVERSALE

Con preposizionamento
automatico, 22 distanza di
sicurezza, rottura del truciolo,
distanza di prearresto

zes 208 FRESATURA DI FORI 113
% Con preposizionamento
automatico, 22 distanza di
sicurezza
za1 241 FORATURA CON PUNTE 116
ﬁb A CANNONE MONOTAGLIEN-
Tl

Con preposizionamento
automatico ad un punto di
partenza profondo, definizione
numero di giri e refrigerante
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4.2 FORATURA (ciclo 200, DIN/ISO: G200)

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico posiziona I'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo

2 L'utensile penetra con I'avanzamento F programmato fino alla
prima profondita incremento

3l controllo numerico ritira I'utensile con FMAX alla distanza di
sicurezza, dove sosta, se programmato, riportandolo in seguito
con FMAX alla distanza di sicurezza sopra la prima profondita
incremento

4 Successivamente |'utensile penetra con I'avanzamento F
programmato di un'ulteriore profondita incremento

5 Il controllo numerico ripete questa sequenza (da 2 a 4) fino a
raggiungere la profondita di foratura programmata (il tempo di
attesa da Q211 ¢ attivo per ogni avanzamento)

6 Successivamente I'utensile si porta dal fondo del foro in FMAX
alla distanza di sicurezza o alla 22 distanza di sicurezza. La 22
distanza di sicurezza Q204 ¢ attiva soltanto se programmata di
valore maggiore della distanza di sicurezza Q200

Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi I'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

» Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

o Questo ciclo pud essere eseguito nelle modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL ¢ FUNCTION MODE
TURN .

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce
la direzione della lavorazione. Se si programma la
profondita = 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.

Se si desidera forare senza rottura truciolo, nel
parametro Q202 si definisce un valore maggiore della
profondita Q201 piu la profondita calcolata dall'angolo
del tagliente. A richiesta & possibile indicare anche un
valore nettamente piu elevato.
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Parametri ciclo

[ zoe » Q200 Distanza di sicurezza? (in valore
%2 incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
la superficie del pezzo; inserire un valore positivo.
Campo di immissione da 0 a 99999,9999

» Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra la superficie del pezzo e il fondo del Q203
foro. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

» Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la foratura in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,999,
in alternativa FAUTO, FU

» Q202 Incremento? (in valore incrementale): quota
della quale I'utensile viene avanzato di volta in
volta. Campo di immissione da 0 a 99999,9999

La profondita non deve essere un multiplo della
profondita incremento. Il controllo numerico si
porta in un‘unica passata fino alla profondita
quando:

® |a profondita incremento e la profondita sono
uguali

® |a profondita incremento & maggiore della
profondita

» Q210 Tempo attesa sopra?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile si arresta alla distanza
di sicurezza, dopo che il controllo numerico lo ha
ritirato dal foro per lo scarico dei trucioli. Campo di
immissione da 0 a 3600,0000

» Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del
pezzo. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

> Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999

» Q211 Tempo attesa sotto?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile sosta sul fondo del foro.
Campo di immissione da 0 a 3600,0000

> Q395 Riferimento a diametro (0/1)?: selezione
se la profondita indicata si riferisce alla punta
dell'utensile o alla parte cilindrica dell'utensile. Se
il controllo numerico deve riferire la profondita alla
parte cilindrica dell'utensile, & necessario definire
I'angolo dei taglienti dell'utensile nella colonna
T-ANGLE della tabella utensili TOOL.T.
0 = profondita riferita alla punta dell'utensile
1 = profondita riferita alla parte cilindrica
dell'utensile
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4.3 ALESATURA (ciclo 201, DIN/ISO: G201)

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico posiziona I'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza immessa sopra la
superficie del pezzo

2 L'utensile alesa con I'AVANZAMENTO F fino alla PROFONDITA
programmata

3 Se programmata, I'utensile esegue una sosta sul fondo del foro

4 Successivamente il controllo numerico ritrae |'utensile con
avanzamento F alla distanza di sicurezza o alla 22 distanza di
sicurezza. La 22 distanza di sicurezza Q204 ¢& attiva soltanto
se programmata di valore maggiore della distanza di sicurezza
Q200

Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi l'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

» Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

o Questo ciclo pud essere eseguito nelle modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL e FUNCTION MODE
TURN .

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce
la direzione della lavorazione. Se si programma la
profondita = 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.
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Parametri ciclo

» Q200 Distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
la superficie del pezzo. Campo di immissione da 0
a 99999,9999

» Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra la superficie del pezzo e il fondo del Q203
foro. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

» Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante |'alesatura in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,999,
in alternativa FAUTO, FU

» Q211 Tempo attesa sotto?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile sosta sul fondo del foro.
Campo di immissione da 0 a 3600,0000

» Q208 Avanzamento ritorno?: velocita di
spostamento dell'utensile durante |'uscita dal
foro in mm/min. Impostando Q208 = 0, vale
I'avanzamento di alesatura. Campo di immissione
da 0 a2 99999,999

» Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del pezzo.
Campo di immissione da 0 a 99999,9999

> Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra |'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a2 99999,9999

3 3
<
x

w
o
[e]
o

m
[
o
3
T,
o

90 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli | 12/2019



Cicli di lavorazione: foratura | BARENATURA (ciclo 202, DIN/ISO: G202)

4.4 BARENATURA (ciclo 202, DIN/ISO: G202)

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico posiziona |'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo

2 L'utensile penetra con I’AVANZAMENTO DI FORATURA sino
alla PROFONDITA

3 Sul fondo del foro 'utensile sosta, se programmato, con il
mandrino in funzione per eseguire la spoglia

4 Successivamente il controllo numerico orienta il mandrino sulla
posizione definita nel parametro Q336

5 Se si seleziona il disimpegno, il controllo numerico disimpegna
I'utensile nella direzione programmata di 0,2 mm (valore fisso)

6 Successivamente il controllo numerico porta I'utensile con
avanzamento ritorno alla distanza di sicurezza o da li con FMAX
alla 22 distanza di sicurezza. La 22 distanza di sicurezza Q204 &
attiva soltanto se programmata di valore maggiore della distanza
di sicurezza Q200. Se Q214=0 il ritiro ha luogo lungo la parete
del foro

7 Quindi il controllo numerico posiziona I'utensile nuovamente al
centro del foro
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Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi l'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

> Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Sussiste il pericolo di collisione se si seleziona erroneamente

la direzione di disimpegno. Una specularita eventualmente
presente nel piano di lavoro non viene considerata per la
direzione di disimpegno. Le trasformazioni attive vengono invece
considerate durante il disimpegno.

> Verificare la posizione della punta dell'utensile quando
si programma un orientamento del mandrino sull'angolo
immesso in Q336 (ad es. modo operativo Introduzione
manuale dati). Non devono essere assolutamente attive le
trasformazioni.

> Scegliere I'angolo in modo tale che la punta dell'utensile sia
disposta parallelamente alla direzione di disimpegno

> Selezionare la direzione di disimpegno Q214 in modo che
|'utensile si allontani dal bordo del foro

@ La macchina e il controllo numerico devono essere
predisposti dal costruttore della macchina.

Questo ciclo & utilizzabile solo su macchine con
mandrino controllato.
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o Questo ciclo pud essere eseguito esclusivamente in
modalita di lavorazione FUNCTION MODE MILL.

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce
la direzione della lavorazione. Se si programma la
profondita = 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.

Dopo la lavorazione il controllo numerico posiziona
I'utensile nuovamente sul punto di partenza nel piano
di lavoro. |l successivo posizionamento pud essere
eseguito con quote incrementali.

Se prima della chiamata del ciclo erano attive le funzioni
M7 o M8, il controllo numerico ripristina lo stato alla fine
del ciclo.
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Parametri ciclo

Q200 Distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
la superficie del pezzo. Campo di immissione da 0
a 99999,9999

Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra la superficie del pezzo e il fondo del
foro. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la barenatura in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,999,
in alternativa FAUTO, FU

Q211 Tempo attesa sotto?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile sosta sul fondo del foro.
Campo di immissione da 0 a 3600,0000

Q208 Avanzamento ritorno?: velocita di
spostamento dell'utensile durante I'uscita

dal foro in mm/min. Impostando Q208 = 0,

vale I'avanzamento di lavorazione. Campo di
immissione da 0 a 99999,999, in alternativa FMAX,
FAUTO

Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del
pezzo. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999

Q214 Direz. disimpegno (0/1/2/3/4)?: definizione
della direzione in cui il controllo numerico
disimpegna I'utensile sul fondo del foro (dopo
I'orientamento del mandrino)

0: senza disimpegno utensile

1: disimpegno utensile in direzione negativa
dell'asse principale

2: disimpegno utensile in direzione negativa
dell'asse secondario

3: disimpegno utensile in direzione positiva
dell'asse principale

4: disimpegno utensile in direzione positiva
dell'asse secondario

Q336 Angolo orientamento mandrino? (in valore
assoluto): angolo sul quale il controllo numerico
posiziona |'utensile prima del disimpegno. Campo
di immissione da -360,000 a 360,000

Q203
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45 FORATURA UNIVERSALE (ciclo 203,

DIN/ISO: G203)

Esecuzione del ciclo

Comportamento senza rottura truciolo, senza valore di
asportazione

1

[l controllo numerico posiziona I'utensile nell'asse del mandrino
in rapido FMAX alla DISTANZA SICUREZZA Q200 indicata sopra la
superficie del pezzo

L'utensile penetra con I'AVANZ. INCREMENTO Q206
programmato fino alla prima PROF. INCREMENTO Q202

Quindi il controllo numerico estrae I'utensile dal foro alla
DISTANZA SICUREZZA Q200

Quindi il controllo numerico inserisce di nuovo |'utensile

in rapido nel foro ed esegue di nuovo la foratura con un
incremento di PROF. INCREMENTO Q202 AVANZ. INCREMENTO
Q206

Per |'esecuzione senza rottura truciolo il controllo numerico
estrae dal foro |'utensile dopo ogni incremento con AVANZAM.
RITORNO Q208 portandolo alla DISTANZA SICUREZZA Q200 e
attende eventualmente in quella posizione del TEMPO ATTESA
SOPRA Q210

Questa procedura si ripete fino al raggiungimento della
Profondita Q201

Se siraggiunge la PROFONDITA Q201, il controllo numerico
ritrae |'utensile con FMAX dal foro alla DISTANZA SICUREZZA
Q200 o alla 2. DIST. SICUREZZA La 2. DIST. SICUREZZA Q204
¢ attiva soltanto se programmata di valore maggiore della
DISTANZA SICUREZZA Q200
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Comportamento con rottura truciolo, senza valore di
asportazione

1 Il controllo numerico posiziona I'utensile nell'asse del mandrino
in rapido FMAX alla DISTANZA SICUREZZA Q200 indicata sopra la
superficie del pezzo

2 L'utensile penetra con I'AVANZ. INCREMENTO Q206
programmato fino alla prima PROF. INCREMENTO Q202

3 Quindi il controllo numerico estrae I'utensile del valore RITIRO
ROTT.TRUCIOLO Q256

4 Viene quindi eseguito di nuovo un incremento del valore PROF.
INCREMENTO Q202 con AVANZ. INCREMENTO Q206

5 Il controllo numerico continua ad avanzare di nuovo fino a
raggiungere il N. ROTTURA TRUCIOLI Q213, oppure fino a
quando il foro ha raggiunto la PROFONDITA Q201 desiderata. Se
viene raggiunto il numero definito di rotture truciolo, il foro non
ha tuttavia ancora la PROFONDITA Q201 desiderata, il controllo
numerico ritrae I'utensile in AVANZAM. RITORNO Q208 dal foro
alla DISTANZA SICUREZZA Q200

6 Se impostato, il controllo numerico attende per il TEMPO
ATTESA SOPRA Q210

7 Quindi il controllo numerico penetra in rapido nel foro, fino al
valore RITIRO ROTT.TRUCIOLO Q256 sopra |'ultima profondita
incremento

8 La procedura 2 - 7 si ripete fino al raggiungimento della
PROFONDITA Q201

9 Se siraggiunge la PROFONDITA Q201, il controllo numerico
ritrae |'utensile con FMAX dal foro alla DISTANZA SICUREZZA
Q200 o alla 2. DIST. SICUREZZA La 2. DIST. SICUREZZA Q204
€ attiva soltanto se programmata di valore maggiore della
DISTANZA SICUREZZA Q200
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Comportamento con rottura truciolo, con valore di
asportazione

1 Il controllo numerico posiziona |'utensile nell'asse del mandrino
in rapido FMAX alla DISTANZA DI SICUREZZA Q200 indicata
sopra la superficie del pezzo

2 L'utensile penetra con I'AVANZ. INCREMENTO Q206
programmato fino alla prima PROF. INCREMENTO Q202

3 Quindi il controllo numerico estrae I'utensile del valore RITIRO
ROTT.TRUCIOLO Q256

4 Viene di nuovo eseguito un incremento con la PROF.
INCREMENTO Q202 meno il VALORE DA TOGLIERE Q212 in
AVANZ. INCREMENTO Q206. La differenza costantemente in
calo risultante dalla PROF. INCREMENTO Q202 aggiornata meno
il VALORE DA TOGLIERE Q212 non deve essere inferiore alla
MIN. PROF INCREMENTO Q205 (esempio: Q202=5, Q212=1,
Q213=4, Q205= 3: la prima profondita incremento & di 5 mm,
la seconda profondita incremento &€ di5 -1 =4 mm, la terza
profondita incremento € di 4 — 1 = 3 mm, la quarta profondita
incremento & anche di 3 mm)

5 1l controllo numerico continua ad avanzare di nuovo fino a
raggiungere il N. ROTTURA TRUCIOLI Q213, oppure fino a
quando il foro ha raggiunto la PROFONDITA Q201 desiderata. Se
viene raggiunto il numero definito di rotture truciolo, il foro non
ha tuttavia ancora la PROFONDITA Q201 desiderata, il controllo
numerico ritrae I'utensile in AVANZAM. RITORNO Q208 dal foro
alla DISTANZA SICUREZZA Q200

6 Se impostato, il controllo numerico attende per il TEMPO
ATTESA SOPRA Q210

7 Quindi il controllo numerico penetra in rapido nel foro, fino al
valore RITIRO ROTT.TRUCIOLO Q256 sopra |'ultima profondita
incremento

8 La procedura 2 - 7 si ripete fino al raggiungimento della
PROFONDITA Q201

9 Se impostato, il controllo numerico attende per il TEMPO
ATTESA SOTTO Q211

10 Se si raggiunge la PROFONDITA Q201, il controllo numerico
ritrae |'utensile con FMAX dal foro alla DISTANZA SICUREZZA
Q200 o alla 2. DIST. SICUREZZA La 2. DIST. SICUREZZA Q204

¢ attiva soltanto se programmata di valore maggiore della
DISTANZA SICUREZZA Q200
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Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi l'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

> Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

o Questo ciclo pud essere eseguito nelle modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL e FUNCTION MODE
TURN .

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce
la direzione della lavorazione. Se si programma la
profondita = 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.
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Parametri ciclo

[ zoa » Q200 Distanza di sicurezza? (in valore
% incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
la superficie del pezzo. Campo di immissione da 0
a 99999,9999

» Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra la superficie del pezzo e il fondo del Q203
foro. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

» Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la foratura in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,999,
in alternativa FAUTO, FU

» Q202 Incremento? (in valore incrementale): quota
della quale I'utensile viene avanzato di volta in
volta. Campo di immissione da 0 a 99999,9999

La profondita non deve essere un multiplo della
profondita incremento. Il controllo numerico si
porta in un‘unica passata fino alla profondita
quando:

B |a profondita incremento e la profondita
sono uguali

® |a profondita incremento & maggiore della
profondita

» Q210 Tempo attesa sopra?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile si arresta alla distanza
di sicurezza, dopo che il controllo numerico lo ha
ritirato dal foro per lo scarico dei trucioli. Campo di
immissione da 0 a 3600,0000

» Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del
pezzo. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

> Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999

» Q212 Valore da togliere? (in valore incrementale):
valore di cui il controllo numerico riduce
Q202 Profondita di avanzamento dopo ogni
accostamento. Campo di immissione da 0 a
99999,9999

» Q213 N rott.trucioli prima invers.?: numero delle
rotture del truciolo prima che il controllo numerico
ritiri I'utensile dal foro per lo scarico dei trucioli.

Per le rotture truciolo, il controllo numerico riporta
indietro I'utensile di volta in volta del valore di
inversione Q256. Campo di immissione da 0 a
99999
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» Q205 Profondita minima incremento? (in valore
incrementale): se & stato programmato Q212
VALORE DA TOGLIERE , il controllo numerico limita
I'incremento al valore impostato in Q205. Campo
di immissione da 0 a 99999,9999

» Q211 Tempo attesa sotto?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile sosta sul fondo del foro.
Campo di immissione da 0 a 3600,0000

» Q208 Avanzamento ritorno?: velocita di
spostamento dell'utensile durante |'uscita dal
foro in mm/min. Impostando Q208=0, il controllo
numerico estrae |'utensile con avanzamento
Q206. Campo di immissione da 0 a 99999,999, in
alternativa FMAX, FAUTO

» Q256 Ritiro per rottura truciolo? (in valore
incrementale): valore della corsa di ritorno
dell'utensile nella rottura trucioli. Campo di
immissione da 0,000 a 99999,999

> Q395 Riferimento a diametro (0/1)?: selezione
se la profondita indicata si riferisce alla punta
dell'utensile o alla parte cilindrica dell'utensile. Se
il controllo numerico deve riferire la profondita alla
parte cilindrica dell'utensile, &€ necessario definire
I'angolo dei taglienti dell'utensile nella colonna
T-ANGLE della tabella utensili TOOL.T.
0 = profondita riferita alla punta dell'utensile
1 = profondita riferita alla parte cilindrica
dell'utensile
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4.6 CONTROFORATURA INVERTITA

(ciclo 204, DIN/ISO: G204)

Esecuzione del ciclo

Con questo ciclo si lavorano svasature presenti sul lato inferiore del
pezzo.

1

[l controllo numerico posiziona I'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo

Successivamente il controllo numerico orienta il mandrino sulla
posizione 0° e sposta I'utensile della quota di eccentricita

Successivamente |'utensile penetra con I'avanzamento di
avvicinamento nel foro pre-eseguito finché il tagliente si trova
alla distanza di sicurezza al di sotto del piano inferiore del pezzo

[l controllo numerico riporta ora |'utensile al centro del foro.
Inserisce il mandrino ed eventualmente il refrigerante e avanza
poi con l'avanzamento di lavorazione alla profondita di svasatura
programmata

Se impostata, I'utensile esegue una sosta sul fondo di svasatura
Successivamente |'utensile fuoriesce di nuovo dal foro, esegue
un orientamento del mandrino e si sposta di nuovo per la quota
di eccentricita.

Successivamente |'utensile si porta in FMAX alla distanza
di sicurezza o alla 22 distanza di sicurezza La 22 distanza di
sicurezza Q204 ¢ attiva soltanto se programmata di valore
maggiore della distanza di sicurezza Q200

Quindi il controllo numerico posiziona I'utensile nuovamente al
centro del foro
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Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Sussiste il pericolo di collisione se si seleziona erroneamente

la direzione di disimpegno. Una specularita eventualmente
presente nel piano di lavoro non viene considerata per la
direzione di disimpegno. Le trasformazioni attive vengono invece
considerate durante il disimpegno.

» \Verificare la posizione della punta dell'utensile quando
si programma un orientamento del mandrino sull'angolo
immesso in Q336 (ad es. modo operativo Introduzione
manuale dati). Non devono essere assolutamente attive le
trasformazioni.

» Scegliere I'angolo in modo tale che la punta dell'utensile sia
disposta parallelamente alla direzione di disimpegno

> Selezionare la direzione di disimpegno Q214 in modo che
I'utensile si allontani dal bordo del foro

@ La macchina e il controllo numerico devono essere
predisposti dal costruttore della macchina.

[l ciclo & utilizzabile solo su macchine con mandrino
controllato.

Il ciclo opera solo con gli utensili di alesatura a taglio
inverso.

o Questo ciclo pud essere eseguito esclusivamente in
modalita di lavorazione FUNCTION MODE MILL.

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Dopo la lavorazione il controllo numerico posiziona
I'utensile nuovamente sul punto di partenza nel piano
di lavoro. |l successivo posizionamento pud essere
eseguito con quote incrementali.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce la
direzione della lavorazione dell'allargamento. Attenzione:
con segno positivo l'allargamento viene eseguito in
direzione positiva dell'asse del mandrino.

Inserire la lunghezza utensile in modo che sia misurato
lo spigolo inferiore dell'utensile alesatore, non il
tagliente.

Nel calcolo del punto di partenza della svasatura, il
controllo numerico tiene conto della lunghezza del
tagliente dell'utensile alesatore e dello spessore del
materiale.

Se prima della chiamata del ciclo erano attive le funzioni
M7 o M8, il controllo numerico ripristina lo stato alla fine
del ciclo.
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Parametri ciclo

2 » Q200 Distanza di sicurezza? (in valore
ﬂm incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
la superficie del pezzo. Campo di immissione da 0
a 99999,9999

» Q249 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra lo spigolo inferiore del pezzo e il fondo
della svasatura. Con il segno positivo la svasatura
viene eseguita nella direzione positiva dell'asse del
mandrino. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

> Q250 Spessore materiale? (in valore
incrementale): spessore del pezzo. Campo di
immissione da 0,0001 a 99999,9999

» Q251 Eccentricita? (in valore incrementale):
eccentricita dell'utensile alesatore; da rilevare dalla
scheda tecnica dell'utensile. Campo di immissione
da 0,0001 a 99999,9999

> Q252 Altezza tagliente? (in valore incrementale):
distanza tra lo spigolo inferiore dell'utensile
alesatore e il tagliente principale; da rilevare dalla
scheda tecnica dell'utensile. Campo di immissione
da 0,00071 a 99999,9999

» Q253 Avanzamento di avvicinamento?:
velocita di spostamento dell'utensile durante la
penetrazione nel pezzo o |'estrazione dal pezzo in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,9999
In alternativa FMAX, FAUTO

» Q254 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la svasatura in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,9999
In alternativa FAUTO, FU

> Q255 Tempo di sosta in secondi?: tempo di sosta
in secondi sul fondo della svasatura. Campo di
immissione da 0 a 3600,000

» Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del
pezzo. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

» Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999

Esempio

w
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» Q214 Direz. disimpegno (0/1/2/3/4)?: definizione _

della direzione in cui il controllo numerico deve
disimpegnare I'utensile della quota di eccentricita
(dopo I'orientamento del mandrino); non &
ammessa |'immissione di 0
1: disimpegno utensile in direzione negativa
dell'asse principale
2: disimpegno utensile in direzione negativa
dell'asse secondario
3: disimpegno utensile in direzione positiva
dell'asse principale
4: disimpegno utensile in direzione positiva
dell'asse secondario

> Q336 Angolo orientamento mandrino? (in valore
assoluto): angolo sul quale il controllo numerico
posiziona |'utensile prima dell'introduzione e
dell'estrazione dal foro. Campo di immissione da
-360,0000 a 360,0000

104 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli | 12/2019



Cicli di lavorazione: foratura | FORATURA PROFONDA UNIVERSALE (ciclo 205, DIN/ISO: G205)

4.7 FORATURA PROFONDA UNIVERSALE

(ciclo 205, DIN/ISO: G205)

Esecuzione del ciclo

1

[l controllo numerico posiziona I'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza immessa sopra la
superficie del pezzo

Se € impostato un punto di partenza abbassato, il controllo
numerico si sposta con |'avanzamento di posizionamento
definito alla distanza di sicurezza sopra il punto di partenza
abbassato

L'utensile penetra con I'avanzamento F programmato fino alla
prima profondita incremento

Se si & programmata la rottura del truciolo, il controllo numerico
ritira I'utensile del valore di inversione impostato. Se si lavora
senza rottura del truciolo, il controllo numerico porta I'utensile
in rapido alla DISTANZA DI SICUREZZA e nuovamente in rapido
FMAX fino alla DISTANZA DI PREARRESTO impostata sulla
prima PROFONDITA INCREMENTO

Successivamente |'utensile penetra con I'AVANZAMENTO

di un'ulteriore PROFONDITA INCREMENTO La profondita
incremento si riduce, se programmato, ad ogni incremento del
valore da togliere

[l controllo numerico ripete questa sequenza (da 2 a 4) fino a
raggiungere la profondita di foratura.

Sul fondo del foro I'utensile sosta, se programmato, per
eseguire la spoglia e dopo il tempo di sosta viene riportato con
I'avanzamento ritorno alla distanza di sicurezza o alla 22 distanza
di sicurezza. La 22 distanza di sicurezza Q204 ¢ attiva soltanto
se programmata di valore maggiore della distanza di sicurezza
Q200
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Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi l'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

> Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

o Questo ciclo pud essere eseguito nelle modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL e FUNCTION MODE
TURN .

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce
la direzione della lavorazione. Se si programma la
profondita = 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.

Se si immette la distanza di prearresto Q258 diversa da
Q259, il controllo numerico modifica il prearresto tra il
primo e |'ultimo accostamento in modo uniforme.

Se si inserisce un punto di partenza abbassato mediante
Q379, il controllo numerico modifica soltanto il punto di
partenza del movimento di accostamento. | movimenti
di ritiro non vengono modificati dal controllo numerico,
si riferiscono quindi alla coordinata della superficie del
pezzo.
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Parametri ciclo

X | » Q200 Distanza di sicurezza? (in valore

%720 incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
la superficie del pezzo. Campo di immissione da 0
a 99999,9999

» Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra la superficie del pezzo e il fondo Q203
del foro (vertice del cono di foratura). Campo di
immissione da -99999,9999 a 99999,9999

» Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la foratura in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,999,
in alternativa FAUTO, FU

» Q202 Incremento? (in valore incrementale): quota
della quale I'utensile viene avanzato di volta in
volta. Campo di immissione da 0 a 99999,9999

La profondita non deve essere un multiplo della
profondita incremento. Il controllo numerico si
porta in un‘unica passata fino alla profondita
quando:

® |a profondita incremento e la profondita sono
uguali

® |a profondita incremento & maggiore della
profondita

» Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del
pezzo. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

> Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999

> Q212 Valore da togliere? (in valore incrementale):
valore di cui il controllo numerico riduce
la profondita incremento Q202. Campo di
immissione da 0 a 99999,9999

» Q205 Profondita minima incremento? (in valore
incrementale): se & stato programmato Q212
VALORE DA TOGLIERE , il controllo numerico limita
I'incremento al valore impostato in Q205. Campo
di immissione da 0 a 99999,9999

» Q258 Distanza prearresto superiore? (in
valore incrementale): distanza di sicurezza per
il posizionamento in rapido, quando il controllo
numerico, dopo un ritorno dal foro, riporta
I'utensile alla profondita incremento corrente.
Campo di immissione da 0 a 99999,9999
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» Q259 Distanza prearresto inferiore? (in
valore incrementale): distanza di sicurezza per
il posizionamento in rapido, quando il controllo
numerico, dopo un ritorno dal foro, riporta
I'utensile alla profondita incremento corrente;
valore per |'ultimo accostamento. Campo di
immissione da 0 a 99999,9999

» Q257 Prof.accost.rottura truciolo? (in valore
incrementale): accostamento dopo il quale il
controllo numerico esegue una rottura truciolo.
Nessuna rottura truciolo con impostazione 0.
Campo di immissione da 0 a 99999,9999

> Q256 Ritiro per rottura truciolo? (in valore
incrementale): valore della corsa di ritorno
dell'utensile nella rottura trucioli. Campo di
immissione da 0,000 a 99999,999

» Q211 Tempo attesa sotto?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile sosta sul fondo del foro.
Campo di immissione da 0 a 3600,0000

» Q379 Punto di partenza abbassato? (in
valore incrementale riferito a Q203 COORD.
SUPERFICIE, considera Q200): punto di partenza
della lavorazione di foratura vera e propria. |l
controllo numerico trasla con Q253 AVANZ.
AVVICINAMENTO del valore Q200 DISTANZA
SICUREZZA sopra il punto di partenza abbassato.
Campo di immissione da 0 a 99999,9999

» Q253 Avanzamento di avvicinamento?: definisce
la velocita di spostamento dell'utensile durante il
riavvicinamento a Q201 PROFONDITA dopo Q256
RITIRO ROTT.TRUCIOLO. Questo avanzamento &
inoltre attivo se |'utensile viene posizionato a Q379
PUNTO DI PARTENZA (diverso da 0). Immissione in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,9999
In alternativa FMAX, FAUTO

» Q208 Avanzamento ritorno?: velocita di
spostamento dell'utensile durante |'uscita
dopo la lavorazione in mm/min. Impostando
Q208=0, il controllo numerico estrae |'utensile con
avanzamento Q206. Campo di immissione da 0 a
99999,9999, in alternativa FMAX, FAUTO

» Q395 Riferimento a diametro (0/1)?: selezione
se la profondita indicata si riferisce alla punta
dell'utensile o alla parte cilindrica dell'utensile. Se
il controllo numerico deve riferire la profondita alla
parte cilindrica dell'utensile, &€ necessario definire
I'angolo dei taglienti dell'utensile nella colonna
T-ANGLE della tabella utensili TOOL.T.

0 = profondita riferita alla punta dell'utensile
1 = profondita riferita alla parte cilindrica
dell'utensile
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Comportamento di posizionamento in esecuzione con
Q379

Soprattutto per I'esecuzione con punte molto lunghe, ad es. punte

a cannone monotaglienti o punte elicoidali ultralunghe occorre

tenere presente alcuni aspetti. Determinante € la posizione in cui

si inserisce il mandrino. Se manca la necessaria guida dell'utensile,

per punte extralunghe si possono verificare rotture.

Si raccomanda pertanto di lavorare con il parametro PUNTO DI

PARTENZA Q379. Con l'ausilio di questo parametro & possibile

influire sulla posizione in cui il controllo numerico attiva il mandrino.

Inizio della foratura

Il parametro PUNTO DI PARTENZA Q379 considera quindi COORD.

SUPERFICIE Q203 € il parametro DISTANZA SICUREZZA Q200.

Il seguente esempio illustra la correlazione in cui si trovano i

parametri e il metodo di calcolo della posizione di partenza:

PUNTO DI PARTENZA Q379=0

® || controllo numerico attiva il mandrino alla DISTANZA SICUREZZA
Q200 sopra la COORD. SUPERFICIE Q203

PUNTO DI PARTENZA Q379>0

L'inizio della foratura € su un determinato valore sopra il punto di
partenza abbassato Q379. Questo valore si calcola: 0,2 x Q379;
se questo risultato dovesse essere maggiore di Q200, il valore &
sempre quello di Q200.
Esempio

= COORD. SUPERFICIE Q203 =0

= DISTANZA SICUREZZA Q200 =2

= PUNTO DI PARTENZA Q379 =2
L'inizio della foratura si calcola: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
I'inizio della foratura &€ 0,4 mm/inch sopra il punto di partenza

abbassato. Se quindi il valore di partenza abbassato & a -2, il
controllo numerico avvia |'operazione di foratura a -1,6 mm.

Nella tabella seguente sono riportati diversi esempi per il calcolo
dell'inizio della foratura:
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Inizio della foratura con punto di partenza basso

Q200 Q379 Q203 Posizione a cui Fattore 0,2 * Q379 Inizio della foratura
viene eseguito il
preposizionamento
con FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*b=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, -23
pertanto si impiega il valore 2.)
2 100 0 2 0,2*¥100=20 (Q200=2, 20>2, -98
pertanto si impiega il valore 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, -95
pertanto si impiega il valore 5.)
20 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*65=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

110 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmatzione di cicli | 12/2019



Cicli di lavorazione: foratura | FORATURA PROFONDA UNIVERSALE (ciclo 205, DIN/ISO: G205)

Scarico trucioli

Anche il punto in cui il controllo numerico esegue lo scarico trucioli
€ importante per lavorare con utensili extralunghi. La posizione di
ritorno per scarico trucioli non deve trovarsi nella posizione di inizio
della foratura. Con una posizione definita per lo scarico trucioli &
possibile garantire che la punta rimanga nella guida.

PUNTO DI PARTENZA Q379=0

B | o scarico trucioli viene eseguito alla DISTANZA SICUREZZA
Q200 sopra la COORD. SUPERFICIE Q203

PUNTO DI PARTENZA Q379>0

Lo scarico dei trucioli € a un determinato valore sopra il punto di
partenza abbassato Q379. Questo valore si calcola: 0,8 x Q379;
se questo risultato dovesse essere maggiore di Q200, il valore &
sempre quello di Q200.

Esempio
= COORD. SUPERFICIE Q203 =0
= DISTANZA SICUREZZAQ200 =2
E PUNTO DI PARTENZA Q379 =2

La posizione per lo scarico trucioli si calcola:

0,8 xQ379=0,8%*2=1,6; la posizione per lo scarico trucioli ¢ 1,6
mm/inch sopra il punto di partenza abbassato. Se quindi il valore
di partenza abbassato € a -2, il controllo numerico si porta a -0,4
per lo scarico trucioli.

Nella tabella seguente sono riportati diversi esempi per il calcolo
della posizione di scarico trucioli (posizione di ritorno):
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Posizione per lo scarico trucioli (posizione di ritorno) con punto
di partenza abbassato

Q200 Q379 Q203 Posizione a cui Fattore 0,8 * Q379 Posizione di ritorno
viene eseguito il
preposizionamento
con FMAX
2 2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 5 0 2 0,8*6=4 -3
2 10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, -8
pertanto si impiega il valore 2.)
2 25 0 2 0,8%25=20 (Q200=2, 20>2, -23
pertanto si impiega il valore 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
pertanto si impiega il valore 2.)
5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8*5=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
pertanto si impiega il valore 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
pertanto si impiega il valore 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
pertanto si impiega il valore 5.)
20 0 20 0,8*%2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*b6=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, |-80
pertanto si impiega il valore 20.)
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4.8 FRESATURA FORO (ciclo 208, DIN/ISO:

G208)

Esecuzione del ciclo

1

[l controllo numerico posiziona I'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza immessa Q200 sopra la
superficie del pezzo

Nel passo successivo il controllo numerico raggiunge la prima
traiettoria elicoidale con un semicerchio (partendo dal centro)

L'utensile fresa con I'AVANZAMENTO F programmato in una
traiettoria elicoidale fino alla PROFONDITA INCREMENTO
programmata

Al raggiungimento della PROFONDITA, il controllo numerico
percorre nuovamente un cerchio completo, al fine di asportare il
materiale lasciato in fase di penetrazione

Quindi il controllo numerico posiziona I'utensile nuovamente al
centro del foro e alla distanza di sicurezza Q200

L'operazione si ripete fino a raggiungere il diametro nominale (il
controllo numerico calcola I'accostamento laterale)

Successivamente |'utensile si porta in FMAX alla distanza di

sicurezza o alla 22 distanza di sicurezza Q204. La 22 distanza
di sicurezza Q204 ¢ attiva soltanto se programmata di valore
maggiore della distanza di sicurezza Q200
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Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi l'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

> Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

o Questo ciclo pud essere eseguito esclusivamente in
modalita di lavorazione FUNCTION MODE MILL.

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce
la direzione della lavorazione. Se si programma la
profondita = 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.

Se ¢ stato impostato il diametro del foro uguale al
diametro utensile, il controllo numerico fora senza
interpolazione elicoidale direttamente alla profondita
impostata.

Una specularita attiva non influisce sul tipo di fresatura
definito nel ciclo.

Tenere presente che in caso di accostamento troppo
grande, |'utensile si rovina, danneggiando cosi anche il
pezzo.

Al fine di evitare I'immissione di valori di accostamento
troppo grandi, indicare nella tabella utensili TOOL.T,
colonna ANGLE, I'angolo di penetrazione massimo
possibile dell'utensile. Il controllo numerico calcola
quindi automaticamente |'accostamento massimo
consentito e modifica eventualmente il valore immesso.

Per il calcolo dell'avanzamento e del fattore di
sovrapposizione traiettoria viene considerato anche |l
raggio di arrotondamento su spigolo DR2 dell'utensile
attuale.

Con la prima traiettoria elicoidale si seleziona una
sovrapposizione traiettoria possibilmente elevata per
impedire che I'utensile rallenti. Tutte le altre traiettorie
vengono ripartite uniformemente.
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Parametri ciclo

[ zes 4

Q200 Distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): distanza tra lo spigolo inferiore
dell'utensile e la superficie del pezzo. Campo di
immissione da 0 a 99999,9999

Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra la superficie del pezzo e il fondo del
foro. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la foratura sulla
linea a spirale in mm/min. Campo di immissione da
0 a 99999,999, in alternativa FAUTO, FU, FZ

Q334 Avanzamento per giro dell'elica? (in valore
incrementale): quota di cui I'utensile viene di volta
in volta avvicinato al giro dell'elica (=360°). Campo
di immissione da 0 a 99999,9999

Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del
pezzo. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999

Q335 Diametro nominale? (in valore assoluto):
diametro del foro. Se & stato impostato il diametro
nominale uguale al diametro utensile, il controllo
numerico fora senza interpolazione elicoidale
direttamente alla profondita impostata. Campo di
immissione da 0 a 99999,9999

Q342 Diametro preforato? (in valore assoluto):
inserire la quota del diametro preforato. Campo di
immissione da 0 a 99999,9999

Q351 Direzione? Concorde=+1, Disc.=-1: tipo
della lavorazione di fresatura. Viene considerato il
senso di rotazione del mandrino.

+1 = fresatura concorde

-1 = fresatura discorde (Se si inserisce il valore 0,
la lavorazione & concorde)
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4.9 FOR.PROFPUNTE CANN. (ciclo 241,
DIN/ISO: G241)

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico posiziona |'utensile nell'asse del mandrino
in rapido FMAX alla Distanza di sicurezza Q200 indicata sulla
COORD. SUPERFICIE Q203

2 In funzione di "Comportamento di posizionamento in esecuzione
con Q379", Pagina 109, il controllo numerico attiva il numero
di giri mandrino alla Distanza di sicurezza Q200 o a un
determinato valore sulla coordinata superficie. vedere
Pagina 109

3 Il controllo numerico esegue il movimento di penetrazione
a seconda della direzione definita nel ciclo con mandrino
destrorso, sinistrorso o fermo

4 | 'utensile fora con I'avanzamento F fino alla profondita
di foratura oppure, se non & stato immesso un valore di
incremento inferiore, fino alla profondita di incremento. La
profondita incremento si riduce ad ogni accostamento del valore
da togliere. Se & stata programmata una profondita di attesa, il
controllo numerico riduce I'avanzamento del relativo fattore al
raggiungimento della profondita di attesa

5 Se programmata, |'utensile esegue una sosta sul fondo del foro
per eseguire la spoglia.

6 Il controllo numerico ripete questa sequenza (da 4 a 5) fino a
raggiungere la profondita di foratura

7 Dopo che il controllo numerico ha raggiunto la profondita del
foro, disattiva il refrigerante. Il numero di giri ritorna al valore
definito in Q427 INS./ESTR. N. GIRI

8 Il controllo numerico posiziona I'utensile con avanzamento
ritorno alla posizione di ritorno. |l valore che assume la
posizione di ritorno € riportata nel seguente documento: vedere
Pagina 109

9 Se e stata programmata una 22 distanza di sicurezza, il controllo
numerico porta I'utensile con FMAX su quella distanza
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Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi l'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

> Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

o Questo ciclo pud essere eseguito esclusivamente in
modalita di lavorazione FUNCTION MODE MILL.

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Profondita definisce
la direzione della lavorazione. Se si programma la
profondita = 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.
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Parametri ciclo

118

Q200 Distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
Q203 COORD. SUPERFICIE. Campo di immissione
da 0 a2 99999,9999

Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra Q203 COORD. SUPERFICIE ¢ il fondo
del foro. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la foratura in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,999,
in alternativa FAUTO, FU

Q211 Tempo attesa sotto?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile sosta sul fondo del foro.
Campo di immissione da 0 a 3600,0000

Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): distanza dall'origine del pezzo. Campo di
immissione da -99999,9999 a 99999,9999

Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999

Q379 Punto di partenza abbassato? (in

valore incrementale riferito a Q203 COORD.
SUPERFICIE, considera Q200): punto di partenza
della lavorazione di foratura vera e propria. |l
controllo numerico trasla con Q253 AVANZ.
AVVICINAMENTO del valore Q200 DISTANZA
SICUREZZA sopra il punto di partenza abbassato.
Campo di immissione da 0 a 99999,9999

Q253 Avanzamento di avvicinamento?: definisce
la velocita di spostamento dell'utensile durante il
riavvicinamento a Q201 PROFONDITA dopo Q256
RITIRO ROTT.TRUCIOLO. Questo avanzamento &
inoltre attivo se |'utensile viene posizionato a Q379
PUNTO DI PARTENZA (diverso da 0). Immissione in
mm/min. Campo di immissione da 0 a 99999,9999
In alternativa FMAX, FAUTO

Q208 Avanzamento ritorno?: velocita di
spostamento dell'utensile durante |'uscita dal
foro in mm/min. Impostando Q208=0, il controllo
numerico estrae |'utensile con Q206 AVANZ.
INCREMENTO. Campo di immissione da 0 a
99999,999, in alternativa FMAX, FAUTO

Q203
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> Q426 Ins./estr. s. rotazione (3/4/5)?: senso
di rotazione in cui l'utensile deve ruotare
all'inserimento nel foro e all'estrazione dal foro.
Immissione:
3: rotazione del mandrino con M3
4: rotazione del mandrino con M4
5: spostamento con mandrino fermo

» Q427 Ins./estr. n. giri mandrino?: numero di giri
con cui l'utensile deve ruotare all'inserimento nel
foro e all'estrazione dal foro. Campo di immissione
da 0 a2 99999

> Q428 Numero giri mandrino foratura?: numero di
giri con cui l'utensile deve eseguire il foro. Campo
di immissione da 0 a 99999

> Q429 Funzione M Refrigerante ON?: funzione
ausiliaria M per l'inserimento del refrigerante.
[l controllo numerico inserisce il refrigerante se
I'utensile si trova nel foro su Q379 PUNTO DI
PARTENZA. Campo di immissione da 0 a 999

> Q430 Funzione M Refrigerante OFF?: funzione
ausiliaria M per il disinserimento del refrigerante.
[l controllo numerico disinserisce il refrigerante se
I'utensile si trova a Q201 PROFONDITA. Campo di
immissione da 0 a 999

» Q435 Profondita di sosta? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
alla quale I'utensile deve attendere. La funzione
& inattiva se si immette il valore 0 (impostazione
standard). Applicazione: alla creazione di fori
passanti, alcuni utensili richiedono un tempo di
attesa ridotto prima di uscire sul fondo del foro
per trasportare verso l'alto i trucioli. Definire il
valore inferiore a Q201 PROFONDITA, campo di
immissione da 0 a 99999,9999

» Q401 Fattore di avanzamento in %?: fattore del
quale il controllo numerico riduce I'avanzamento al
raggiungimento di Q435 PROFONDITA DI SOSTA.
Campo di immissione da 0 a 100

» Q202 Profondita di avanzamento max.?
(in valore incrementale): quota della quale
I'utensile viene avanzato di volta in volta. Q201
PROFONDITA non deve essere un multiplo di
Q202. Campo di immissione da 0 a 99999,9999

> Q212 Valore da togliere? (in valore incrementale):
valore di cui il controllo numerico riduce
Q202 Profondita di avanzamento dopo ogni
accostamento. Campo di immissione da 0 a
99999,9999

» Q205 Profondita minima incremento? (in valore
incrementale): se & stato programmato Q212
VALORE DA TOGLIERE , il controllo numerico limita
I'incremento al valore impostato in Q205. Campo
di immissione da 0 a 99999,9999
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Comportamento di posizionamento in esecuzione con
Q379

Soprattutto per I'esecuzione con punte molto lunghe, ad es. punte
a cannone monotaglienti o punte elicoidali ultralunghe occorre
tenere presente alcuni aspetti. Determinante € la posizione in cui
si inserisce il mandrino. Se manca la necessaria guida dell'utensile,
per punte extralunghe si possono verificare rotture.

Si raccomanda pertanto di lavorare con il parametro PUNTO DI
PARTENZA Q379. Con l'ausilio di questo parametro & possibile
influire sulla posizione in cui il controllo numerico attiva il mandrino.
Inizio della foratura

Il parametro PUNTO DI PARTENZA Q379 considera quindi COORD.
SUPERFICIE Q203 € il parametro DISTANZA SICUREZZA Q200.

Il seguente esempio illustra la correlazione in cui si trovano i
parametri e il metodo di calcolo della posizione di partenza:

PUNTO DI PARTENZA Q379=0

|| controllo numerico attiva il mandrino alla DISTANZA SICUREZZA
Q200 sopra la COORD. SUPERFICIE Q203

PUNTO DI PARTENZA Q379>0

L'inizio della foratura € su un determinato valore sopra il punto di
partenza abbassato Q379. Questo valore si calcola: 0,2 x Q379;
se questo risultato dovesse essere maggiore di Q200, il valore &
sempre quello di Q200.
Esempio

= COORD. SUPERFICIE Q203 =0

= DISTANZA SICUREZZA Q200 =2

= PUNTO DI PARTENZA Q379 =2
L'inizio della foratura si calcola: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
I'inizio della foratura &€ 0,4 mm/inch sopra il punto di partenza

abbassato. Se quindi il valore di partenza abbassato & a -2, il
controllo numerico avvia |'operazione di foratura a -1,6 mm.

Nella tabella seguente sono riportati diversi esempi per il calcolo
dell'inizio della foratura:
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Inizio della foratura con punto di partenza basso

(ciclo 241, DIN/ISO: G241)

Q200 Q379 Q203 Posizione a cui Fattore 0,2 * Q379 Inizio della foratura
viene eseguito il
preposizionamento
con FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*b=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, -23
pertanto si impiega il valore 2.)
2 100 0 2 0,2*¥100=20 (Q200=2, 20>2, -98
pertanto si impiega il valore 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, -95
pertanto si impiega il valore 5.)
20 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*65=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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Scarico trucioli

Anche il punto in cui il controllo numerico esegue lo scarico trucioli
€ importante per lavorare con utensili extralunghi. La posizione di
ritorno per scarico trucioli non deve trovarsi nella posizione di inizio
della foratura. Con una posizione definita per lo scarico trucioli &
possibile garantire che la punta rimanga nella guida.

PUNTO DI PARTENZA Q379=0

B | o scarico trucioli viene eseguito alla DISTANZA SICUREZZA
Q200 sopra la COORD. SUPERFICIE Q203

PUNTO DI PARTENZA Q379>0

Lo scarico dei trucioli € a un determinato valore sopra il punto di
partenza abbassato Q379. Questo valore si calcola: 0,8 x Q379;
se questo risultato dovesse essere maggiore di Q200, il valore &
sempre quello di Q200.

Esempio
= COORD. SUPERFICIE Q203 =0
= DISTANZA SICUREZZAQ200 =2
E PUNTO DI PARTENZA Q379 =2

La posizione per lo scarico trucioli si calcola:

0,8 xQ379=0,8%*2=1,6; la posizione per lo scarico trucioli ¢ 1,6
mm/inch sopra il punto di partenza abbassato. Se quindi il valore
di partenza abbassato € a -2, il controllo numerico si porta a -0,4
per lo scarico trucioli.

Nella tabella seguente sono riportati diversi esempi per il calcolo
della posizione di scarico trucioli (posizione di ritorno):
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Posizione per lo scarico trucioli (posizione di ritorno) con punto
di partenza abbassato

Q200 Q379 Q203 Posizione a cui Fattore 0,8 * Q379 Posizione di ritorno
viene eseguito il
preposizionamento
con FMAX
2 2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 5 0 2 0,8*6=4 -3
2 10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, -8
pertanto si impiega il valore 2.)
2 25 0 2 0,8%25=20 (Q200=2, 20>2, -23
pertanto si impiega il valore 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
pertanto si impiega il valore 2.)
5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8*5=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
pertanto si impiega il valore 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
pertanto si impiega il valore 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
pertanto si impiega il valore 5.)
20 0 20 0,8*%2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*b6=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, |-80
pertanto si impiega il valore 20.)
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4.10 CENTRINATURA (ciclo 240, DIN/ISO:
G240)

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico posiziona I'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo

2 L'utensile esegue la centrinatura con I'avanzamento F
programmato fino al diametro di centrinatura inserito, oppure
fino alla profondita di centrinatura inserita

3 Se definita, I'utensile esegue una sosta sul fondo di centrinatura

4 Successivamente |'utensile si porta in FMAX alla distanza
di sicurezza o alla 22 distanza di sicurezza La 22 distanza di
sicurezza Q204 ¢ attiva soltanto se programmata di valore
maggiore della distanza di sicurezza Q200

Per la programmazione

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si immette la profondita con segno positivo in un ciclo, il
controllo numerico inverte il calcolo del preposizionamento.
Quindi l'utensile si sposta in rapido nell'asse utensile fino alla
distanza di sicurezza sotto la superficie del pezzo!

> Inserire la profondita con segno negativo

» Con il parametro macchina displayDepthErr (N. 201003) si
imposta se il controllo numerico deve emettere un messaggio
d'errore (on) oppure no (off) all'inserimento di una profondita
positiva

o Questo ciclo pud essere eseguito esclusivamente in
modalita di lavorazione FUNCTION MODE MILL.

Programmare un blocco di posizionamento sul punto
di partenza (centro del foro) nel piano di lavoro con
compensazione del raggio RO.

Il segno del parametro ciclo Q344 (diametro) oppure
Q201 (profondita) determina la direzione della
lavorazione. Se si programma il diametro o la profondita
= 0, il controllo numerico non esegue il ciclo.
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Parametri ciclo

N » Q200 Distanza di sicurezza? (in valore

i ;% | incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e
la superficie del pezzo; inserire un valore positivo.
Campo di immissione da 0 a 99999,9999

> Q343 Selez. diametro/profondita (1/0):
selezione se la centrinatura deve avvenire Q203
al diametro o alla profondita inseriti. Se la
centrinatura deve essere eseguita al diametro
inserito, si deve definire I'angolo del tagliente
dell'utensile nella colonna T-Angle della tabella
utensili TOOL.T.

0: centrinatura alla profondita inserita
1: centrinatura al diametro inserito

» Q201 Profondita? (in valore incrementale):
distanza tra la superficie del pezzo e il fondo di
centrinatura (vertice del cono di centrinatura).
Attivo solo se & definito Q343=0. Campo di
immissione da -99999,9999 a 99999,9999

> Q344 Diametro di centrinatura (segno):
diametro di centrinatura. Attivo solo se & definito
Q343=1. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

» Q206 Avanzamento di lavorazione?: velocita di
spostamento dell'utensile durante la centrinatura
in mm/min. Campo di immissione da 0 a
99999,999, in alternativa FAUTO, FU

» Q211 Tempo attesa sotto?: tempo in secondi
durante il quale I'utensile sosta sul fondo del foro.
Campo di immissione da 0 a 3600,0000

» Q203 Coordinate superficie pezzo? (in valore
assoluto): coordinata della superficie del
pezzo. Campo di immissione da -99999,9999 a
99999,9999

> Q204 2. distanza di sicurezza? (in valore
incrementale): coordinata dell'asse del mandrino
che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(attrezzatura di bloccaggio). Campo di immissione
da 0 a 99999,9999
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4.11 Esempi di programmazione

Esempio: Cicli di foratura
Y
100
90
10

10 20 80 90100

Definizione della parte grezza

Chiamata utensile (raggio utensile 3)
Disimpegno utensile

Definizione del ciclo

Posizionamento sul foro 1, mandrino ON
Chiamata ciclo

Posizionamento sul foro 2, chiamata ciclo
Posizionamento sul foro 3, chiamata ciclo
Posizionamento sul foro 4, chiamata ciclo

Disimpegno utensile, fine programma

-—
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Esempio: impiego di cicli di foratura in combinazione
con PATTERN DEF

fori vengono chiamate dal controllo numerico con CYCL 100 7
CALL PAT. 907

65
55

Esecuzione programma
® Centrinatura (raggio utensile 4) 30
® Foratura (raggio utensile 2,4)

Maschiatura (raggio utensile 3)
Ulteriori informazioni: "Principi fondamentali®,
Pagina 130

X

1020 40 80 90100

Definizione della parte grezza

Chiamata utensile centratore (raggio utensile 4)
Posizionamento dell'utensile all'altezza di sicurezza

Definizione di tutte le posizioni di foratura nella sagoma di
punti

Definizione del ciclo Centrinatura

Con guesta funzione il controllo numerico esegue il
posizionamento con CYCL CALL PAT tra i punti alla 22
distanza di sicurezza. Questa funzione ¢ attiva fino a M30.
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Chiamata ciclo in combinazione con sagoma a punti

Disimpegno utensile
Chiamata utensile punta (raggio utensile 2,4)
Posizionamento dell'utensile all'altezza di sicurezza

Definizione del ciclo Foratura

Chiamata ciclo in combinazione con sagoma a punti
Disimpegno utensile

Chiamata utensile maschio (raggio 3)
Posizionamento dell'utensile all'altezza di sicurezza

Definizione del ciclo Maschiatura

Chiamata ciclo in combinazione con sagoma a punti

Disimpegno utensile, fine programma

-—
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5.1 Principi fondamentali

Panoramica

[l controllo numerico mette a disposizione i seguenti cicli per le
diverse lavorazioni di filettatura.

Softkey Ciclo Pagina
200 206 MASCHIATURA NUOVO 131
%7 Con compensatore utensile,

preposizionamento automati-
co, 28 distanza di sicurezza

207wt 207 MASCHIATURA RIGIDA 134
7 NUOVO
Senza compensatore utensile,
preposizionamento automati-
co, 28 distanza di sicurezza

208 | fr 209 MASCHIATURA CON 139
% 7 ROTTURA TRUCIOLO
Senza compensatore utensi-
le, preposizionamento automa-
tico, 22 distanza di sicurezza,
rottura truciolo

262 262 FRESATURA DI FILETTI 146
% Ciclo per la fresatura di una
filettatura su materiale prefora-
to
262 263 FRESATURA DI FILETTI 150
A CON SMUSSO

Ciclo per la fresatura di una
filettatura su materiale prefo-
rato con lavorazione di uno

SMUSSO
264 FRESATURA DI FILETTI 154
) DAL PIENO

Ciclo di foratura dal pieno e
successiva fresatura di filetta-
tura con lo stesso utensile

P 265 FRESATURA DI FILETTI 158
A ELICOIDALI
Ciclo per la fresatura di filetti
dal pieno
267 267 FRESATURA DI FILETTI 162
ESTERNI

Ciclo per la fresatura di una
filettatura esterna con genera-
zione di uno smusso a tuffo
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5.2 MASCHIATURA con compensatore
utensile (ciclo 206, DIN/ISO: G206)

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico posiziona |'utensile nell’asse del mandrino
in rapido FMAX alla distanza di sicurezza immessa sopra la
superficie del pezzo

2 L'utensile si porta in un unico passo alla PROFONDITA DI
FORATURA

3 In seguito viene invertito il senso di rotazione del mandrino e,
trascorso il TEMPO DI SOSTA, I'utensile ritorna alla DISTANZA
DI SICUREZZA. Se ¢ stata programmata una 22 distanza di
sicurezz