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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

1.1 Despre acest manual

Masuri de siguranta

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

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

A PERICOL

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

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

A ATENTIE

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

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

Ordinea informatiilor in atentionari

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

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

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

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

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.

Un sfat contine informatii suplimentare sau
complementare importante.

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

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

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat
erori?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Notiuni fundamentale | Model, software si caracteristici de control

1.2 Model, software si caracteristici de
control

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

Model control Versiune software NC
TNC 320 771851-06
TNC 320 Statia de programare 771855-06

Sufixul E indica versiunea de export a controlului. Versiunea de
export a sistemului de control are urmatoarele limitari:

®  Miscare liniara simultana pe maximum patru axe

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

Functiile de control care ar putea sa nu fie disponibile pentru
masgina dvs. includ:
® Masurarea sculei cu ajutorul TT

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

Numerosi producatori de masini, ca si HEIDENHAIN, ofera cursuri
de programare pentru sistemele de control. Participarea la unul
dintre aceste cursuri este recomandata pentru a va familiariza in
mod corespunzator cu funcitiile dispozitivului de control.

@ Instructiuni de operare:

Toate functiile de control care nu sunt legate de cicluri
sunt descrise in Manualul utilizatorului TNC 320. Acest
manual este disponibil la cerere la HEIDENHAIN.

ID manual utilizator pentru programare conversationala:
1096950-xx

ID manual utilizator pentru programare 1SO: 1096983-xx

ID manual utilizator pentru configurarea, testarea si
executarea programelor NC: 1263173-xx
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Optiuni software

TNC 320 prezintda numeroase optiuni software care pot fi activate de producatorul maginii-unelte. Fiecare optiune

trebuie activatd separat si contine urmatoarele funcitii:

Axa aditionala (optiunea 0 si optiunea 1)

Axa aditionala Bucle aditionale de control 1 si 2

Set de functii avansate 1 (optiunea 8)

Grupul 1 de functii extinse Prelucrarea cu mese rotative
®  Contururi cilindrice ca pentru doua axe
® Viteza de avans in lungime pe minut
Conversiile coordonatelor:
Inclinarea planului de lucru

HEIDENHAIN DNC (numar optiune 18)

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Import CAD (optiunea 42)

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

Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale

Gestionarea extinsa a sculelor (opfiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor Bazata pe limbajul Python

Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Operarea de la distanta a compute- ® Windows pe un computer separat
relor externe = Tncorporata in interfata sistemului de control

Interfata de raportare a starii — SRI (optiunea 137)

Acces HTTP la starea sistemului de = Citirea orelor la care starea se schimba
control = Citirea programelor NC active
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Nivelul de dezvoltare (functii de upgrade)

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

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

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

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

Locul de functionare avut in vedere

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

Informatii juridice

Acest produs utilizeaza software open-source. Informatii
suplimentare sunt disponibile la comanda din

» Modul de operare Programare

» Functia MOD

» Tasta Informatii licenta
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Parametrii optionali

Pachetul complet de cicluri este dezvoltat in permanenta de catre
HEIDENHAIN. Prin urmare, fiecare noua versiune software poate
include noi parametri Q pentru cicluri. Acesti noi parametri Q sunt
optionali, iar unii dintre ei nu au fost disponibili Tn unele versiuni
software anterioare. In cadrul unui ciclu, acestia sunt intotdeauna
inclusi la sfarsitul definitiei ciclului. Sectiunea "Functiile noi sau
modificate pentru cicluri ale software-ului 77185x-06" contine o
prezentare generala a parametrilor Q optionali adaugati in aceasta
versiune software. Puteti decide daca doriti sa definifi parametrii Q
optionali sau sa i stergeti cu tasta NO ENT. Puteti, de asemenea,
utiliza valoarea implicita. Daca stergeti accidental un parametru Q
optional sau daca doriti sa extindeti ciclurile din programele dvs. NC
existente dupa o actualizare software, puteti include parametri

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

Pentru a introduce parametri Q optionali in programele existente:
m  Apelati definitia ciclului
m  Apasati tasta sageata dreapta pana la afisarea noilor
parametri Q

®  Aplicati valoarea implicita sau introduceti o valoare

® Pentru a transfera noul parametru Q, iesiti din meniu
apasand Tnca o data tasta-sageata dreapta sau apasand
tasta END

= Daca nu doriti sa aplicati noul parametru Q, apasati tasta NO
ENT

Compatibilitate

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

pe aceasta noua versiune software a TNC 320. Chiar daca noi
parametri optionali ("Parametrii optionali") au fost adaugati in
ciclurile existente, veti putea, in general, executa programele NC
in maniera normala. Acest lucru este posibil prin utilizarea valorii
implicite stocate. Pe de alta parte, daca un program NC creat cu
o versiune software noua trebuie executat pe un sistem de control
mai vechi, puteii sterge parametrii Q optionali respectivi din definitia
ciclului folosind tasta NO ENT. Tn acest mod, va veti putea asigura
ca programul NC va fi compatibil cu software-ul mai vechi. Daca
blocurile NC contin elemente nevalide, sistemul de control le va
marca drept blocuri ERROR cand este deschis fisierul.
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Functiile noi si modificate pentru cicluri ale
software-ului 77185x-05

= Ciclu nou 441 PALPARE RAPIDA. Cu acest ciclu puteti seta
diversi parametri ai palpatorului (de ex. viteza de avans pentru
pozitionare) care sunt aplicaii la nivel global pentru toate ciclurile
de palpare utilizate ulterior. vezi "PALPARE RAPIDA (Ciclul 441,
ISO G441)", Pagina 492

® Ciclu nou 276 3-D Urma contur vezi "URMA CONT. TREI D
(Ciclul 276, 1SO: G276)", Pagina 231

®  Optimizarea urmei conturului: Ciclul 25 cu prelucrarea
materialului rezidual; ciclul a fost extins cu urmatorii parametri:
Q18, Q446, Q447, Q448 vezi "URMA DE CONTUR (Ciclul 25,
ISO: G125)", Pagina 227

= Ciclurile 256 STIFT DREPTUNGHIULARSsi 257 PIVOT
CIRCULAR au fost extinse pentru a include parametrii Q215,
Q385, Q369 si Q386. vezi "STIFT RECTANGULAR (Ciclul 256,
ISO: G256)", Pagina 172, vezi "STIFT CIRCULAR (Ciclul 257,
ISO: G257)", Pagina 177

m Ciclurile 205 si 241: Comportamentul vitezei de avans a fost
modificat. vezi "GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul
241, DIN/ISO: G241)", Pagina 99, vezi "GAURIREA
UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205)", Pagina 88

®  Detalii privind schimbarile ciclului 233: Monitorizeaza lungimea
muchiei de taiere (LCUTS) in timpul operatjilor de finisare, in
timpul degrosarii cu strategia de frezare intre 0 si 3, suprafata
din directia de frezare este marita cu valoarea de la Q357 (cu
conditia ca nicio limita sa nu fie setata in directia respectiva)
vezi "FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, ISO: G233)",
Pagina 186

® CONTOUR DEF poate fi programat in format ISO
® Ciclurile perimate tehnic 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215,
210, 211, 230, 231 subordonate in ,ciclurile vechi” nu mai pot

fi introduse in editor. Aceste cicluri pot, insa, fi modificate si
executate.

m Ciclurile de palpator ale sculei 480, 481, 482, 483 si 484 pot fi
ascunse, vezi "Setarea parametrilor masinii", Pagina 497

® Ciclul 225 Gravare poate grava valoarea curenta a contorului cu
o sintaxa noua vezi "Gravarea valorii contorului”, Pagina 315

® Noua coloana SERIAL in tabelul palpatorului vezi "Datele
palpatoarelor", Pagina 331
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Funciiile noi sau modificate pentru cicluri ale
software-ului 77185x-06

= Ciclu nou 1410 TASTARE MUCHIE (optiunea software 17),
vezi "PALPARE LA MARGINE (Ciclul 1410, ISO: G1410)",
Pagina 345

® Ciclu nou 1411 TASTARE DOUA CERCURI (optiunea software
17),vezi "PALPARE DOUA CERCURI (Ciclul 1411, ISO G1411)",
Pagina 349

= Ciclu nou 1420 PALPARE IN PLAN (optiunea software 17), vezi
"PALPARE IN PLAN (Ciclul 1420, 1ISO: G1420)", Pagina 340

= Tn ciclul 24 FINISARE LATERALA, un traseu elicoidal tangentjal
va fi utilizat pentru rotunijire la ultimul pas de avans, vezi
"FINISAREA LATERALA (Ciclul 24, ISO: G124)", Pagina 224

® Ciclul 233 FREZARE FRONTALA, a fost extins cu parametrul
Q367, POZITIA SUPRAF., vezi "FREZAREA FRONTALA (Ciclul
233, ISO: G233)", Pagina 186

® Ciclul 257 PIVOT CIRCULAR, utilizeaza acum Q207 VITEZA
AVANS FREZARE si pentru degrosare, vezi "STIFT CIRCULAR
(Ciclul 257, 1ISO: G257)", Pagina 177

® Ciclurile de palpare 408—419 iau in calcul chkTiltingAxes (nr.
204600) pentru presetare. vezi "Ciclurile palpatorului: Setarea
automata a originii", Pagina 373

® Ciclurile de palpare 41x, presetarea automata: comportament
nou al parametrilor ciclurilor Q303 TRANSFER VAL. MAS. si
Q305 NUMAR DIN TABEL, vezi "Ciclurile palpatorului: Setarea
automata a originii", Pagina 373

® | a prepozitionarea sculei cu ciclul 420 MASURARE UNGHI,
sunt luate Tn calcul atat datele din ciclu, cat si cele din tabelul
palpatorului, vezi "MASURAREA UNGHIULUI (Ciclul 420, DIN/
ISO: G420)", Pagina 439

®m Coloana REACTION a fost adaugata in tabelul palpatorului, vezi
"Tabelul de palpatoare”, Pagina 330

B Parametrul CfgThreadSpindle al masinii (nr. 113600) este acum
disponibil, vezi "FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta
(ciclul 206, ISO: G206)", Pagina 113, vezi "FILETAREA fara
mandrina de tarod flotanta (filetare rigida) GS, Ciclul 207, ISO:
G207)", Pagina 116, vezi "FILETARE CU FARAMITAREA
ASCHIILOR (Ciclul 209, 1ISO: G209)", Pagina 120 , vezi
"TAIERE FILET (ciclul 18, DIN/ISO: G18)", Pagina 321
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Notiuni fundamentale / Prezentari generale | Introducere

Introducere

Ciclurile de prelucrare care apar frecvent si necesita mai mulfj
pasi de lucru sunt stocate in memoria sistemului de control sub
forma de cicluri standard. Transformarile de coordonate si cateva

funciii speciale sunt, de asemenea, disponibile sub forma de cicluri.
Maijoritatea ciclurilor folosesc parametri Q ca parametri de transfer.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclurile executa uneori operatii extinse. Pericol de coliziune!

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

Daca utilizati asignari indirecte de parametri in cicluri
cu numere mai mari de 200 (de ex. Q210 = Q1), nicio
modificare a parametrului asignat (de ex. Q1) nu va

fi aplicatd dupa definirea ciclului. In astfel de cazuri,
definiti parametrul ciclului (de ex. Q210) in mod direct.

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

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

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

Daca doritj sa stergeti un ciclu care contfine mai multe
sub-blocuri, sistemul de control va va intreba daca doriti
sa stergeti tot ciclul

42
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2.2 Grupuri de cicluri disponibile

Prezentare generala a ciclurilor fixe

» Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile
Tasta soft Grup de cicluri Pagina
T Cicluri pentru ciocanire, aleza- 68
FILET re, perforare si zencuire cilin-
drica
— Cicluri pentru filetare, taiere 112
FILET filet si frezare filet
BUZUNARE/ Cicluri pentru frezare buzuna- 150
STIFTURI/ . . . .
CANALE re, stifturi si canale si pentru
frezarea frontala
T Cicluri de transformare a 280
COORDON. coordonatelor care permit

schimbarea decalarii de origi-
ne, rotatia, imaginea in oglin-
da, largirea si reducerea
pentru mai multe contururi

e Ciclurile cu lista de subcon- 248
SPECIALE tururi (Subcontour List — SL),

care permit prelucrarea de

contururi constand in mai

multe subcontururi suprapu-

se, precum si ciclurile pentru

prelucrarea suprafetelor cilin-

drice si pentru frezarea troho-

idala

o Cicluri pentru producerea 198
modelelor de puncte, cum ar
fi modele cu gauri pe cerc sau

pe linie
o Ciclurile speciale, precum 302
SPECIALE durata de temporizare, apela-

rea programelor, oprirea
orientata a brosei, gravarea,
toleranta,

> » Daca este nevoie, comutati la ciclurile fixe
specifice masinii. Aceste cicluri fixate pot fi
integrate de constructorul dvs. de masgini-unealta.
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Prezentare generala a ciclurilor palpatorului

» Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile
Tasta soft Grup de cicluri Pagina
RoTATIE Cicluri pentru masurarea si 333

compensarea automata a
abaterilor de aliniere ale piesei
de prelucrat

POT. REF. Cicluri pentru presetarea 374
automata a piesei de prelucrat

HASLURARE Cicluri pentru inspectia 432
automata a piesei de prelucrat

T Cicluri speciale 474
SPECIALE
Ts Calibrarea palpatorului 481
CALIBR.
)
ciclur: 11 Cicluri pentru masurarea 496

automata a sculei (activate de
producatorul masinii-unelte)

@ » Daca este cazul, comutati pe ciclurile
palpatorului specifice maginii. Aceste cicluri
ale palpatorului pot fi integrate de producatorul
masginii unelte.
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3.1 Lucrul cu ciclurile fixe

Ciclurile specifice masinii

Ciclurile sunt disponibile pe numeroase masini Producatorul masinii
implementeaza aceste cicluri in sistemul de control, in plus fata
de ciclurile HEIDENHAIN. Aceste cicluri sunt disponibile intr-un
interval separat de numerotare a ciclurilor:
m Ciclurile de la 300 la 399
Cicluri specifice masinii care trebuie definite prin tasta
CYCLE DEF
m Ciclurile de la 500 la 599
Cicluri ale palpatorului specifice masinii care trebuie definite prin
tasta TOUCH PROBE

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

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

Mai multe informatii: "Apelarea unui ciclu", Pagina 48

procedati dupa cum urmeaza: Este recomandata urmatoarea

procedura:

» Ca regula, programati intotdeauna ciclurile active DEF inaintea
ciclurilor active CALL

» Programati un ciclu activ DEF intre definirea unui ciclu activ
CALL si apelarea ciclului numai daca nu exista interferente ale
parametrilor de transfer ai acestor doua cicluri
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Definirea unui ciclu utilizand tastele soft

» Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri [0S - R @g
disponibile 1 oo e st
| > Selectati grupul dorit de cicluri, de ex. ciclurile de |
e gaurire RUB T e l
(262 | » Selectati ciclul, de exemplu FREZARE FILET Grois 7 s o U .
- Sistemul de control initiaza dialogul de CT e e
programare si solicita toate valorile de intrare e T
necesare. In acelasi timp, un grafic este afisat in 22 Too . isor onss e 2 oo
jumatatea din dreapta a ecranului. Parametrul ” ” ” “ ” “ i

necesar este evidentiat

» Introduceti toti parametrii solicitati de sistemul de
control. Confirmati fiecare din datele introduse cu
tasta ENT.

» Sistemul de control inchide caseta de dialog
cand toate datele necesare au fost introduse

Definirea unui ciclu utilizadnd functia GOTO

oL » Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile

Sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala cu o prezentare a ciclurilor

» Alegeti ciclul dorit cu tastele cursor sau

» Introduceti numarul ciclului. Confirmati fiecare
din datele introduse cu tasta ENT. Sistemul de
control initiaza apoi dialogul ciclului dupa cum
este descris mai sus

v

GOTO
m}

m
X
(]
3
°
=

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018 47



Utilizarea ciclurilor fixe | Lucrul cu ciclurile fixe

Apelarea unui ciclu

0 Cerinte

Tnainte de a apela un ciclu, asigurati-vé c& programat;:

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

®  Apelarea sculei

m Directia de rotatie a brosei (M3/M4)

m Definire ciclu (CYCL DEF)

Pentru anumite cicluri trebuie luate Tn considerare
premise suplimentare. Acestea sunt detaliate n
descrierile fiecarui ciclu.

Urmatoarele cicluri intra Tn aplicare automat imediat ce sunt definite

in program. Nu puteti si nu trebuie sa apelat;:

. Ciclul 220 pentru modele de puncte pe cercuri si Ciclul 221
pentru modele de puncte pe linii

Ciclul SL 14 CONTUR

Ciclul SL 20 DATE CONTUR

Ciclul 32 TOLERANTA

Cicluri pentru transformarea coordonatelor
Ciclul 9 TEMPORIZARE

Toate ciclurile de palpator

Puteti apela toate celelalte cicluri cu funciiile descrise dupa cum
urmeaza.

Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL

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

» Pentru a programa apelarea ciclului: Apasati
tasta CYCL CALL

» Pentru a accesa apelarea ciclului: Apasati tasta
soft CYCL CALL M

» Daca este necesar, introduceti functia auxiliara
M (functji diverse) (de exemplu M3 pentru a porni
brosa) sau inchideti dialogul cu tasta END

Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL PAT

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

Mai multe informatii: "Definirea modelului cu PATTERN DEF",
Pagina 55

Mai multe informatii: "Tabele de puncte", Pagina 62
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Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL POS

Functia CYCL CALL POS apeleaza ciclul fix care a fost definit cel
mai recent. Punctul de pornire al ciclului este pozitia pe care a-ti
definit-o Tn blocul CYCL CALL POS.

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

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

= In cazul in care pozitia curenté pe axa sculei este sub marginea
superioara a piesei de prelucrat (Q203), sistemul de control
deplaseaza unealta in pozitia programata mai intai pe axa sculei
la Tnaltimea de degajare apoi in planul de prelucrare in pozitia
programata.

o Trebuie sa fie programate intotdeauna trei axe de

coordonate Tn blocul CYCL CALL POS. Cu coordonata
din axa sculei, puteti modifica fara dificultate pozitia de
pornire. Aceasta serveste ca o decalare suplimentara a
originii.
Viteza de avans cel mai recent definita in blocul CYCL
CALL POS se aplica numai la avansul transversal catre
pozitia de pornire programata in acest bloc.

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

Daca utilizati CYCL CALL POS pentru a apela un ciclu in
care este definitd o pozitie de pornire (de ex. Ciclul 212),
atunci pozitia definitd in ciclu serveste ca o decalare
suplimentara la pozitia definita tn blocul CYCL CALL
POS. De aceea, trebuie sa definiti intotdeauna pozitia de
pornire setata in ciclu la 0.

Apelarea unui ciclu cu M89/M99

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

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

® M99 in blocul de pozitionare in care va deplasati la ultimul punct
de pornire sau

m Utilizati CYCL DEF pentru a defini un nou ciclu fix

o Sistemul de control nu accepta M89 in combinatie cu
programarea FK!
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Lucrul cu o axa paralela

Sistemul de control executa deplasari de avans pe axa paralela
(axa W)care a fost definitd in blocul APELARE SCULA ca ax3 a

brosei. Pe afigajul de stare apare indicatia ,W”; calculele sculei sunt
efectuate pe axa W.

Acest lucru este posibil numai cand se programeaza
urmatoarele cicluri:

Utilizarea ciclurilor fixe | Lucrul cu ciclurile fixe

Ciclu Functia axei W
200 GAURIRE m
201 ALEZARE ORIFICII n
202 BORING m
203 GAURIRE UNIVERSALA ]
204 LAMARE m
205 GAUR. PROFUNDA UNIV. m
208 FREZARE ORIFICII m
225 GRAVARE ]
232 FREZARE FRONTALA L]
233 FACE MILLING ]
241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA m

HEIDENHAIN va recomanda sa nu utilizati TOOL CALL
W! Utilizati FUNCTION PARAXMODE sau FUNCTION
PARAXCOMP.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea conversationala
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3.2 Valori prestabilite de program pentru
cicluri

Prezentare generala

Toate ciclurile de la 20 la 25, precum si toate ciclurile cu numere [@orerare nanuaza @ rrogranare

mai mari de 200, folosesc de fiecare data parametri de ciclu T

identici, cum ar fi prescrierea de degajare Q200, care trebuie - 7‘
introdusi la fiecare definire de ciclu. Functia GLOBAL DEF va - aine oo pation 10 £ra o
da posibilitatea sa definiti acesti parametri de ciclu la inceputul Tt o S,

programului, astfel incat vor fi disponibili la nivel global pentru toate

©

ciclurile de prelucrare folosite in programul NC. in ciclul respectiv '
de prelucrare, va fi suficient sa creati o referinta catre valoarea F
definita la inceputul programului. e ‘
Sunt disponibile urmatoarele functii GLOBAL DEF: st |
G : o
< . i i e | | =
Tasta soft Modele de prelucrare Pagina =
100 GLOBAL DEF COMMON 53
GLOBAL DEF .« .
GENERAL Definirea parametrilor general
valabili ai ciclului
105 GLOBAL DEF GAURIRE 53
GLOBAL DEF . . . g e
GAURTRE Definirea parametrilor specifici
ciclului de gaurire
110 GLOBAL DEF FREZARE 53
GLOBAL DEF
FREZ. BUZ. BUZUNARE

Definirea parametrilor specifici
ciclului de frezare a buzunare-

lor
111 GLOBAL DEF FREZARE 54
et CONTUR

Definirea parametrilor specifici
ciclului de frezare a conturului

125 GLOBAL DEF POZITIONARE 54
S, Definirea comportamentului de
pozitionare pentru CYCL CALL
PAT
120 GLOBAL DEF PALPARE 54
e Definirea parametrilor specifici

ciclului palpatorului
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Utilizarea ciclurilor fixe | Valori prestabilite de program pentru cicluri

Introducerea definitiilor globale

FCT

VAL . PREST .
PROGRAM

GLOBAL
DEF

100
GLOBAL DEF
GENERAL

>

Mod de operare: Apasati tasta Programare

Apasati tasta soft FUNCTII SPECIALE pentru a
selecta functiile speciale

Selectati functiile pentru valorile prestabilite de
program

Apasati tasta soft GLOBAL DEF

Selectati functia GLOBAL DEF dorita, de ex.
GLOBAL DEF GENERAL

Introduceti definitiile solicitate si confirmati
fiecare definitie introdusa cu tasta ENT

Folosirea informatiilor din GLOBAL DEF

Daca atj introdus functiile GLOBAL DEF respective la inceputul
programului, veii putea lua ca referinia aceste valori accesibile
global cand definiti oricare ciclu de prelucrare.

Procedati dupa cum urmeaza:

DEF

GAURIRE~
FILET

200

)

SETRARE
VALORT
STANDARD

ANUNT

Pericol de coliziune!

>

Mod de operare: Apasati tasta Programare

Selectati ciclurile de prelucrare: Apasati tasta
CYCL DEF

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

Selectati ciclul dorit, de ex. gaurire

Daca exista un parametru global in acest
scop, sistemul de control afiseaza tasta soft
SETARE VALORI STANDARD

Apasati tasta soft SETARE VALORI STANDARD.
Sistemul de control introduce cuvantul PREDEF
(predefinit) in definitia ciclului. Acest lucru
creeaza o legatura catre parametrul GLOBAL
DEF corespunzator, pe care I-ati definit la
inceputul programului

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

» Utilizati cu atenfie GLOBAL DEF. Testafi programul inainte de
a il executa

» Daca in ciclurile de prelucrare este introdusa o valoare fixa,
GLOBAL DEF nu modifica aceasta valoare

52

b3

TNG: \nc_prog\PGM\Cyc12.h

mﬂa‘ﬁrogramare

@i Programare

‘ 07:23

Scyolz.n £

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25 8
BLK FORM 0.2 X+150 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z $3500
CYCL DEF 200 GAURIRE

200-+2  {DIST. DE SIGURANTA E
Q201=-20  ;ADANCINE i
Q206=+150 {VIT. AVANS PLONIARE

Q202445 ADANCIUE PLONJARE

210-10  [TEMPOR. PARTEA SUP

203-10  COORDONATA SUPRAFATA g
204-450  (DIST. DE SIGURANTA 2 3

TEMPOR. LA ADANCIME
END PGM CYCL2 UM

o
&l
§
% A N 1 AN [V} ®|
100 105 10 P 125 12
GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF
GENERAL GAURIRE || FREZ. BUZ. || FR. CENTRU | POZITION. PALPARE

TNC: \nc_prog\PGM\Cyc12.h

mlqerogramare

&) Programare

> Salt de degajare? £

1
2
3

BEGIN PGM CYCL2 Ml
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
BLK FORM 0.2 X+150 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 7 $3500
cye 56 STIFT DREPTUNGHIULAR
LUNGIME PRINA LATURA
DIM. PIESA BRUTA 1
LUNG. A DOUA LATURA
DIN. PIESA BRUTA 2
0220240 RAZA COLT

Q3685+0  :ADAOS LATERAL

0224=+0  ;UNGHI DE ROTATIE
Q367=+0 POZITIE PIVOT
0207=+500  ;VITEZA AVANS FREZARE
Q351=+1 TIP FREZARE

ADANCIME

Q202=+5  ;ADANCIME PLONJARE
0206=+3000 ;VIT. AVANS PLONJARE
az00=z1 DIST. DE SIGURANTA
Q203=+0  ;COORDONATA SUPRAFATA
Q204=450  [DIST. DE SIGURANTA 2
Q370=+1 SUPRAP. CALE UNEALTA
Q437240 POZI?IE DE APROPIERE
END PGM CYCL2 UM

o

SETARE
VALORT
STANDARD.
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Utilizarea ciclurilor fixe | Valori prestabilite de program pentru cicluri

Date globale, valabile oriunde

» Spatiu de siguranta: Distanta dintre varful sculei si suprafata
piesei brute pentru apropierea automata de pozitia initiala a
ciclului pe axa sculei

» A 2-a prescriere de degajare: Pozitia in care sistemul
de control asaza scula la sfarsitul unui pas de prelucrare.
Urmatoarea pozitie de prelucrare este abordata la aceasta
inaltime Tn planul de prelucrare

» Pozitionare F: Viteza de avans la care sistemul de control
traverseaza scula intr-un ciclu

» Retragere F: Viteza de avans la care sistemul de control retrage
scula

o Parametrii sunt valabili pentru toate ciclurile fixe cu
numere mai mari ca 2xx.

Date globale pentru operatiile de gaurire

> Viteza de retragere pentru faramitarea aschiilor: Valoarea
cu care sistemul de control retrage scula in timpul faramitarii
aschiilor

» Temporizarea la adancime: Timpul in secunde cat scula
ramane in partea inferioara a gaurii

» Temporizare la varf Timpul in secunde cat scula ramane la
prescrierea de degajare.

o Parametrii sunt valabili pentru ciclurile de gaurire, filetare
interioara si filetare exterioara 200-209, 240, 241 si
262-267.

Date globale pentru operatii de frezare cu cicluri

buzunar 25x

» Factorul de suprapunere: Raza sculei inmuliita cu factorul de
suprapunere este egala cu pasul lateral

» 1n sensul avansului sau in sens contrar avansului: Selectati
tipul frezarii

» Tipul de patrundere: Introduceti materialul elicoidal, cu o
miscare rectilinie, sau vertical

o Parametrii sunt valabili pentru ciclurile de frezare de la
251 pana la 257.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018



Utilizarea ciclurilor fixe | Valori prestabilite de program pentru cicluri

Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de

contur

> Prescriere degajare: Distanta dintre suprafata sculei si
suprafata piesei de prelucrat pentru apropierea automata de
pozitia initiala a ciclului pe axa sculei

» Tnaltime de degajare: Inaltimea absoluta la care scula nu
poate intra in coliziune cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare
intermediara si retragere la sfarsitul ciclului)

» Factorul de suprapunere: Raza sculei inmultita cu factorul de
suprapunere este egala cu pasul lateral

» Frezare ascendenta sau descendenta: Selectati tipul de
frezare

o Parametrii sunt valabili pentru ciclurile SL 20, 22, 23, 24
si 25.

Date globale pentru comportamentul de pozitionare

» Comportament de pozitionare: Retragerea pe axa sculei la
sfarsitul unei etape de prelucrare, reveniti la a 2-a prescriere de
degajare sau la pozitia de la inceputul unitafji

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

Date globale pentru functiile de palpare

» Prescrierea de degajare: Distanta dintre tija palpatorului si
suprafata piesei de prelucrat pentru deplasarea automata in
pozitia de palpare

» Tnéltime de degajare: Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control traverseaza palpatorul intre punctele de
masurare, in cazul in care optiunea Deplasare la inaltimea de
degajare este activata

» Deplasare la inaltimea de degajare: Alegeti daca sistemul de

control va deplasa palpatorul la prescrierea de degajare sau la
indltimea de degajare, intre punctele de masurare

o Parametrii se aplica tuturor ciclurilor de palpator cu
numere mai mari de 4xx.
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Utilizarea ciclurilor fixe | Definirea modelului cu PATTERN DEF

3.3 Definirea modelului cu PATTERN DEF

Aplicatie

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

Sunt disponibile urmatoarele modele de prelucrare:

Tasta soft Model prelucrare Pagina

PUNCT PUNCT 57
Definirea a pana la oricare 9
pozitii de prelucrare

RAND 58
Definirea unui singur rand,
drept sau rotit

MODEL MODEL 59
Definirea unui singur model,
drept, rotit sau deformat

CADRU 60
Definirea unui singur cadru,
drept, rotit sau deformat

CERC 61
Definirea unui cerc complet

*
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B
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o
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Q
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Fi

CERC DE DIVIZARE 61
Definirea unui cerc de divizare

o
m
A
o
=
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E
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Utilizarea ciclurilor fixe | Definirea modelului cu PATTERN DEF

Introducerea PATTERN DEF

FCT

PRELUCRRRE
CONTUR +
PUNCT

PATTERN
DEF

RAND

» Mod de operare: Apasati tasta Programare

» Apasati tasta soft FUNCTII SPECIALE pentru a
selecta functiile speciale

» Selectati functiile pentru contur si prelucrare
puncte

» Apasati tasta soft PATTERN DEF

> Selectati modelul de prelucrare dorit, de ex.
apasatj tasta soft ,un singur rand”

» Introduceti definitiile solicitate si confirmati
fiecare definifie introdusa cu tasta ENT

Folosirea PATTERN DEF

Imediat ce ati introdus o definitie a modelului, o puteti apela cu
functia CYCL CALL PAT.

Mai multe informatii: "Apelarea unui ciclu", Pagina 48

Sistemul de control va efectua cel mai recent ciclu de prelucrare pe

baza modelului de prelucrare definit.

Un model de prelucrare raméane activ paAna cand definiti
unul nou sau selectati prin functia SEL PATTERN un tabel
Cu puncte.

Puteti utiliza functia de pornire in timpul programului
pentru a selecta orice punct din care doriti sa porniti sau
sa continuati prelucrarea.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Sistemul de control retrage scula la inaltimea de
degajare intre punctele de pornire. In functie de valoarea
mai mare, sistemul de control utilizeaza fie coordonata
axei brogei din apelarea ciclului, fie valoarea din
parametrul de ciclu Q204 ca inal{ime de degajare.

Daca suprafata coordonatelor este mai mare in
PATTERN DEF decét in ciclu, a 2-a prescriere de
degajare ia ca referinta suprafata coordonatelor din
PATTERN DEF.

Daca suprafata coordonatelor este mai mare n ciclu
decét in PATTERN DEF, prescrierea de degajare ia ca
referinta suma ambelor suprafete ale coordonatelor.

Tnainte de CYCL CALL PAT, puteti utiliza functia GLOBAL
DEF 125 cu Q352=1 (aflata in SPEC FCT/parametrii
programelor). In acest caz, sistemul de control va
pozitiona intotdeauna scula la cea de-a doua prescriere
de degajare definita in cadrul ciclului.
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Definirea pozitiilor individuale de prelucrare

0 Puteti introduce pana la 9 pozitii de prelucrare. Confirmati Exemplu
fiecare din datele introduse cu tasta ENT. 10 L Z+100 RO FMAX
POS1 trebuie programata cu coordonate absolute. POS2 11 PATTERN DEF
pana la POS9 pot fi programate ca valori absolute si/sau POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0)
incrementale. POS2 (X+15 1Y+6.5 Z+0)

Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferita
de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe langa

suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in ciclul de S
prelucrare. :

PUNCT » POS1: Coordonata X pozitie prelucrare (valoare
absoluta): Introduceti coordonata X |
» POS1: Coordonata Y pozitie prelucrare (valoare
absoluta): Introduceti coordonata Y —

» POS1: Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare : —
absoluta): Introduceti coordonata Z la care va H H \ \ \\ H ‘
incepe prelucrarea

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

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

> POS2: Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta sau incrementala): Introduceti coordonata
z

Opezare manuala aProgramaxe
) Programare
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Definirea unui singur rand

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

Exemplu
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)

RAND

58

» Punct de pornire in X (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire a randului
modelului pe axa X

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

> Spatiere pozitii de prelucrare (valoare
incrementald): Distanta intre pozitiile de prelucrare.
Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

> Numar de operatii: Numar total de pozitii de
prelucrare

> Poz. rotativa pt. intregul model (valoare
absoluta): Unghiul de rotatie a intregului model
in jurul punctului de pornire introdus. Axa de
referinta: Axa principala a planului activ de
prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa

> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare

absoluta): Introduceti coordonata Z la care va
incepe prelucrarea

Operare manuala aProgxamaxe
) Programare
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Definirea unui singur model

0 Dac4 atj definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferita Exemplu
de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe langa 10 L Z+100 RO FMAX
suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in ciclul de 11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
prelucrare. DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
Parametrii Pozitie rotativa pt. axa de ref. si Pozitie de ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
rotatie pt axa minora sunt adaugati la valoarea Poz.
rotativa pt. intregul model calculata anterior. R <8 -
o » Punct de pornire in X (valoare absolut&): —
Coordonata punctului de pornire al modelului pe : ’ . —

axa X |
> Punct de pornire in Y (valoare absoluta): 4 ‘

Coordonata punctului de pornire al modelului pe
axayY

> Spatiere pozitii de prelucrare X (valoare ) e
incrementald): Distanta dintre pozitiile de H \‘ ‘ | “ H
prelucrare pe directia X. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa

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

» Numar de coloane: Numarul total de coloane din
model

» Numar de randuri: Numarul total de randuri din
model

> Poz. rotativa pt. intregul model (valoare
absoluta): Unghiul de rotatie a intregului model
in jurul punctului de pornire introdus. Axa de
referinta: Axa principala a planului activ de
prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa

> Pozitie rotativa pt. axa de ref.: Unghiul de
rotatie dupa care este modificatd doar axa de
referinta a planului de prelucrare, raportat la
punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

> Pozitie de rotatie pt axa minora: Unghiul
de rotatie dupa care este modificata doar axa
secundara a planului de prelucrare, raportat la
punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitivad sau negativa.

> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonata Z la care va
incepe prelucrarea
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Definire cadre individuale

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

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

Exemplu
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)

(&) operare manuala angramaxe alle
) progranare mr

CADRU

60

» Punct de pornire in X (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire a cadrului pe axa
X

» Punct de pornire in Y (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire a cadrului pe axa
Y

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

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

» Numar de coloane: Numarul total de coloane din
model

» Numar de randuri: Numarul total de randuri din
model

> Poz. rotativa pt. intregul model (valoare
absoluta): Unghiul de rotatie a intregului model
in jurul punctului de pornire introdus. Axa de
referinta: Axa principala a planului activ de
prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa

> Pozitie rotativa pt. axa de ref.: Unghiul de
rotatie dupa care este modificatd doar axa de
referinta a planului de prelucrare, raportat la
punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

> Pozitie de rotatie pt axa minora: Unghiul
de rotatie dupa care este modificata doar axa
secundara a planului de prelucrare, raportat la
punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitivad sau negativa.

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

0 Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferita Exemplu
de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe langa 10 L Z+100 RO FMAX
suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in ciclul de

11 PATTERN DEF CIRC1

prelucrare. (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)
cERG » Centru cerc orificiu X (valoare absoluta): @
Coordonata centrului cercului pe axa X R -

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

» Diametru cerc orificiu: Diametrul modelului de

gauri circulare {:} ]
» Unghi pornire: Unghiul polar al primei pozitii de »

prelucrare. Axa de referin{a: Axa principala a
planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa —
sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau ! —
negativa H W ‘ | L H

» Numar de operatii: Numar total de pozitii de
prelucrare pe cerc

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

Definirea unui cerc de divizare

o Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferita Exemplu
de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe langa 10 L Z+100 RO FMAX
suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in ciclul de 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1

prelucrare. (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)
GERC PRS > Centru cerc orificiu X (valoare absoluta): .
Coordonata centrului cercului pe axa X e LR

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

> Diametru cerc orificiu: Diametrul modelului de F 3
géuri circulare {Aﬂ
» Unghi pornire: Unghiul polar al primei pozitii de 7
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa
sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau ] _
negaiiva [ s e [ e
» Unghi incrementare/Unghi oprire: Unghi polar
incremental intre 2 pozitii de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa. Ca
alternativa, puteti introduce unghiul final (comutare
cu tasta soft)
» Numar de operatii: Numar total de pozitii de
prelucrare pe cerc
> Coord. supr. piesa de prelucrat (valoare
absolutd): Introduceti coordonata Z la care va
incepe prelucrarea
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3.4 Tabele de puncte

Aplicatie

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

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

Introducerea valorilor intr-un tabel de puncte

» Mod de operare: Apasati tasta Programare
» Apelati managerul de figiere: Apasati tasta
PGM MGT
NUME FISIER?
ENT » Introduceti numele si tipul de figier al tabelului de

puncte. Confirmati cu tasta ENT

» Selectafi unitatea de masura: Apasati tasta
i soft MM sau INCH. Sistemul de control trece la
fereastra programului si afiseaza un tabel de
puncte gol.
e » Apasati tasta soft INSERARE LINIE pentru a
LnTE insera o linie noua. Introduceti coordonatele

pozitiei de prelucrare dorite.

Repetati procedura pana au fost introduse toate coordonatele
dorite.

o Numele tabelului de puncte trebuie sa inceapa cu o
litera.
Utilizati tastele soft SORTARE/ MASCARE COLOANE
(al patrulea rand de taste soft), pentru a specifica
coordonatele pe care doriti sa le introduceti in tabelul de
puncte.
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Ascunderea punctelor individuale din procesul de
prelucrare

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

» In tabel, selectati punctul care va fi ascuns
» Selectati coloana FADE
ot » Activati ascunderea sau
=] » Dezactivati ascunderea

Selectarea unui tabel de puncte in programul NC

In modul de functionare Programare, selectati programul NC pentru
care doriti sa activafi tabelul de puncte:

> Apasati tasta PGM CALL pentru a apela functia
de selectare a tabelului de puncte
ALEBETT » Apasati tasta soft ALEGETI TABEL PUNCTE
i » Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL
FISIERUL

» Selectati tabelul de puncte si confirmati cu tasta
soft OK

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

Exemplu
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Apelarea unui ciclu in conexiune cu tabele de puncte

Daca doriti ca sistemul de control sa apeleze ciclul fix cel mai

recent definit la punctele definite Tntr-un tabel de puncte, programati

apelarea ciclului cu CYCLE CALL PAT:

» Pentru a programa apelarea ciclului: Apasati
tasta CYCL CALL

Pentru a apela tabelul de puncte, apasati tasta
soft CYCL CALL PAT

Introduceti viteza de avans la care sa deplaseze
sistemul de control de la punct la punct sau
apasatj tasta soft F MAX (daca nu introducetj
nimic, sistemul de control se va deplasa la viteza
de avans cel mai recent definita).

Introduceti o functie auxiliara (functie M) daca
este necesar. Confirmatj introducerea cu tasta
END

Sistemul de control retrage scula la inaltimea de degajare intre
punctele de pornire. In functie de valoarea mai mare, sistemul de
control utilizeaza fie coordonata axei brosei din apelarea ciclului, fie
valoarea din parametrul de ciclu Q204 ca inal{ime de degajare.

Tnainte de CYCL CALL PAT, putetj utiliza functia GLOBAL DEF 125
cu Q352=1 (aflata in SPEC FCT/parametrii programelor). in acest
caz, sistemul de control va pozitiona intotdeauna scula la cea de-a
doua prescriere de degajare definita in cadrul ciclului.

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

Efectul tabelelor de puncte cu cicluri SL si Ciclul 12

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

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

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

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

Prezentare generala

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

Tasta soft

2498

Ciclu

240 CENTRARE

Cu prepozitionare automata,

a 2-a prescriere de degajare,
introducere optionala a diame-
trului de centrare sau a adanci-
mii de centrare

Pagina
69

200 GAURIRE
Cu prepozitionare automata, a
2-a prescriere de degajare

71

201 ALEZARE
Cu prepozitionare automata, a
2-a prescriere de degajare

73

202 PERFORARE
Cu prepozitionare automata, a
2-a prescriere de degajare

75

203

53

203 GAURIRE UNIVERSALA
Cu prepozitionare automata,
a 2-a prescriere de degajare,
faramitare aschii si decremen-
tare

78

204

%

204 LAMARE PE SPATE
Cu prepozitionare automata, a
2-a prescriere de degajare

84

2e5 ‘ll

205 CIOCANIRE UNIVERSA-
LA

Cu prepozitionare automata,

a 2-a prescriere de degajare,
faramitare aschii si distanta de
oprire in avans

88

208

208 FREZARE ORIFICII
Cu prepozitionare automata, a
2-a prescriere de degajare

96

241

68

241 GAURIRE ADANCA CU
UN TAIS

Cu prepozitionare automata

la punctul de pornire adancit,
definirea vitezei axului si defini-
rea agentului de racire

99
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Cicluri fixe: Gaurirea | CENTRAREA (Ciclul 240, DIN/ISO: G240)

4.2 CENTRAREA (Ciclul 240, DIN/ISO: G240)

Rularea ciclului

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

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

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

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

Luati in considerare la programare:

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.
Semnul algebric pentru parametrul ciclului Q344
(diametru) sau Q201 (adancime) determina directia de
lucru. Daca programati diametrul sau adancimea = 0,
ciclul nu va fi executat.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

» Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime
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Cicluri fixe: Gaurirea | CENTRAREA (Ciclul 240, DIN/ISO: G240)

Parametrii ciclului

[ za0 »

70

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Introduceti o valoare pozitiva. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

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

0: Centrare bazata pe adancimea introdusa

1 Centrare bazata pe diametrul introdus

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara de
centrare (varful conului de centrare). Aplicat numai
daca este definit Q343=0. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q344 Diametru lamare (semn algebric): Diametru
de centrare. Aplicat numai daca este definit
Q343=1. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul centrarii, in mm/min.
Interval de introducere date: de la 0 la 99999,999;
in mod alternativ FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

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

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

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

Q203
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA (Ciclul 200)

4.3 GAURIREA (Ciclul 200)

Rularea ciclului

1

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

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

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

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

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

6 In cele din urma, scula este retrasa de la baza g&urii cu

avans rapid FMAX pana la prescrierea de degajare sau a 2-a
prescriere de degajare. Cea de-a 2-a prescriere de degajare
Q204 este aplicata numai daca valoarea acesteia este mai mare
decét prescrierea de degajare Q200

Luati in considerare la programare:

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de

pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
a razei RO.

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

Daca doriti sa efectuati gaurirea fara faramitarea
aschiilor, nu uitati sa definiti, la parametrul Q202,

o valoare mai mare decat adancimea Q201 plus
adancimea calculata bazata pe unghiul varfului. Aici,
puteti introduce o valoare mult mai mare.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA (Ciclul 200)

Parametrii ciclului
(700 > Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta

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

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

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul gauririi.
Domeniu de introducere date de la 0 la 99999,999;
in mod alternativ FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

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

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

® adancimea de patrundere este mai mare decéat
adancimea

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

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

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

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

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

Q395 Referinta pe diametru (0/1)?: Selectati
daca adancimea introdusa se raporteaza la

varful sculei sau la partea cilindrica a sculei.

Daca sistemul de control urmeaza sa raporteze
adancimea la partea cilindrica a sculei, unghiul

la varf al sculei trebuie sa fie definit in coloana

T ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.

0 = Adancimea se raporteaza la varful sculei

1 = Adancimea se raporteaza la partea cilindrica a
sculei

Q203
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Cicluri fixe: Gaurirea | ALEZAREA (Ciclul 201, DIN/ISO: G201)

44 ALEZAREA (Ciclul 201, DIN/ISO: G201)

Rularea ciclului

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

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

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

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

Luati in considerare la programare:

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

» Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime
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Cicluri fixe: Gaurirea | ALEZAREA (Ciclul 201, DIN/ISO: G201)

Parametrii ciclului

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

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

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul alezarii, in mm/min.
Interval de introducere date: de la 0 la 99999,999;
fn mod alternativ FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
avans transversal a sculei, iIn mm/min, cand se
retrage din gaura. Daca introduceti Q208 = 0, se
aplica viteza de avans pentru alezare. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei de
prelucrat. Interval de introducere: de la O la
99999,9999

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

Q203
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Cicluri fixe: Gaurirea | PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO: G202)

4.5 PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO:

G202)

Rularea ciclului

1

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

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

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

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

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

Scula se retrage apoi la prescrierea de degajare cu viteza

de retragere si de acolo — daca este programata — la a 2-a
prescriere de degajare cu FMAX. Cea de-a 2-a prescriere de
degajare Q204 este aplicata numai daca valoarea acesteia este
mai mare decét prescrierea de degajare Q200 Daca Q214=0,
varful sculei ramane pe peretele gaurii.

Sistemul de control repozitioneaza apoi scula din nou la centrul
gaurii.
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Cicluri fixe: Gaurirea | PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO: G202)

Luati in considerare la programare:

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

Acest ciclu poate fi utilizat numai pe masinile cu brosa
servocomandata.

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

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

> Selectaii o directie de decuplare Q214 astfel incat scula sa se
indeparteze de muchia gaurii.
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Cicluri fixe: Gaurirea | PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO: G202)

Parametrii ciclului

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

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

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul perforarii, in mm/min.
Interval de introducere date: de la 0 la 99999,999;
in mod alternativ FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza
de avans transversal a sculei, in mm/min, cand
se retrage din gaura. Daca introduceti Q208 =
0, se aplica viteza de avans pentru patrundere.
Interval de introducere de la 0 la 99999,999; in
mod alternativ Fmax, FAUTO

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

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

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

Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?: Determina
directia in care sistemul de control retrage scula la
partea inferioara a gaurii (dupa oprirea orientata a
brosei)

0: Nu decuplati scula

1: Decuplati scula in directia negativa a axei de
referinta

2: Decuplati scula in directia negativa a axei
minore

3: Decuplati scula in directia pozitiva a axei de
referinta

4: Decuplati scula in directia pozitiva a axei minore
Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care sistemul de control
pozitioneaza scula inainte de a o retrage. Interval
de introducere date: de la -360,000 la 360,000
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA UNIVERSALA (Cycle 203, ISO: G203)

4.6 GAURIREA UNIVERSALA (Cycle 203,
ISO: G203)

Rularea ciclului

Comportamentul fara faramitarea aschiilor si fara pasi de

reducere:

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

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

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

4 Acum, sistemul de control introduce din nou scula la avans
rapid Tn gaura si executa o gaurire cu avans la ADANCIME
PLONJAREQ202 VIT. AVANS PLONJARE Q206

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

6 Aceasta procedura se repeta pana la atingerea adancimii
Q201.

7 Cand se atinge valoarea ADANCIME Q201, sistemul de
control retrage scula din gaura cu FMAX pana la DIST. DE
SIGURANTA Q200 sau DIST. DE SIGURANTA 2 Valoarea DIST.
DE SIGURANTA 2 Q204 se aplica numai daca este programata
la o valoare mai mare decéat DIST. DE SIGURANTA Q200
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA UNIVERSALA (Cycle 203, ISO: G203)

Comportamentul cu fardmitarea aschiilor si fara pasi de
reducere:

1

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

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

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

Acum, scula patrunde din nou cu valoarea ADANCIME
PLONJARE Q202, la VIT. AVANS PLONJARE Q206

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

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

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

Pasii de la 2 la 7 sunt repetati pana este atinsa valoarea
ADANCIME Q201.

Cand se atinge valoarea ADANCIME Q201, sistemul de

control retrage scula din gaura cu FMAX pana la DIST. DE
SIGURANTA Q200 sau DIST. DE SIGURANTA 2 Valoarea DIST.
DE SIGURANTA 2 Q204 se aplica numai daca este programata
la o valoare mai mare decat DIST. DE SIGURANTA Q200
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA UNIVERSALA (Cycle 203, ISO: G203)

Comportamentul cu fardmitarea aschiilor si pasi de reducere:

1

10

80

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

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

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

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

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

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

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

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

Pasii de la 2 la 7 sunt repetati pAna cand este atinsa valoarea
ADANCIME Q201.

Daca este programat astfel, sistemul de control va astepta acum
pe durata de timp specificata la TEMPOR. LA ADANCIME Q211

Cand se atinge valoarea ADANCIME Q201, sistemul de

control retrage scula din gaura cu FMAX pana la DIST. DE
SIGURANTA Q200 sau DIST. DE SIGURANTA 2 Valoarea DIST.
DE SIGURANTA 2 Q204 se aplica numai daca este programata
la o valoare mai mare decat DIST. DE SIGURANTA Q200
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA UNIVERSALA (Cycle 203, ISO: G203)

Luati in considerare la programare:

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018

81



Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA UNIVERSALA (Cycle 203, ISO: G203)

Parametrii ciclului

283

)

82

>

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

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

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul gauririi.
Domeniu de introducere date de la 0 la 99999,999;
in mod alternativ FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

Adancimea nu trebuie sa fie un multiplu al

adancimii de patrundere. Sistemul de control

va deplasa scula la adancime dintr-o migcare

daca:

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

B adancimea de patrundere este mai mare
decét adancimea

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

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

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

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

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

Q213 Nr. ruperi inainte de retragere?: Numarul
de operatii de faramitare a aschiilor dupa care
sistemul de control retrage scula din gaura pentru
eliminarea aschiilor. Pentru fardmitarea aschiilor,
sistemul de control retrage scula de fiecare data cu
valoarea din Q256. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999

Q205 Adancime minima plonjare? (incremental):
Daca ati introdus Q212 MARIME ADAOS, sistemul
de control limiteaza adancimea de patrundere

la valoarea introdusa cu Q205. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

=
z A é Q206 @ozog
A4
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
| Q201
K00211 N
X
Exemplu

11 CYCL DEF 203 GAURIRE UNIVERSALA

Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q201=-20 ;ADANCIME
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE
Q211=0 ; TEMPOR. PARTEA SUP.
Q203=+20 ;COORDONATA
SUPRAFATA
Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q212=0.2 ;MARIME ADAOS
Q213=3 ;NUMAR RUPERI SPAN
Q205=3 ;ADANCIME PLONJ. MIN.

Q211=0.25 ;TEMPOR. LA ADANCIME
Q208=500 ;VIT. AVANS RETRAGERE
Q256=0.2 ;DIST. FARAM. ASCHII
Q395=0 ;REFERINCA ADANCIME
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA UNIVERSALA (Cycle 203, ISO: G203)

» Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara
a gaurii. Interval de introducere date: de la 0 la
3600,0000

> Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza
de avans transversal a sculei, in mm/min, cand
se retrage din gaura. Daca introduceti Q208=0,
sistemul de control retrage scula cu viteza de
avans specificata la Q206. Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,999; in mod alternativ
FMAX, FAUTO

> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?
(incremental): Valoarea cu care sistemul de control
retrage scula in timpul faramitarii aschiilor. Interval
de introducere de la 0,000 la 99999,999

> Q395 Referinta pe diametru (0/1)?: Selectati
daca adancimea introdusa se raporteaza la
varful sculei sau la partea cilindrica a sculei.
Daca sistemul de control urmeaza sa raporteze
adancimea la partea cilindrica a sculei, unghiul
la varf al sculei trebuie sa fie definit in coloana
T ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.
0 = Adancimea se raporteaza la varful sculei
1 = Adancimea se raporteaza la partea cilindrica a
sculei
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Cicluri fixe: Gaurirea | LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204)

4.7 LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/

ISO: G204)

Rularea ciclului

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

1

84

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

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

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

Sistemul de control centreaza apoi din nou scula Tn alezaj,
porneste brosa si agentul de racire si se deplaseaza cu viteza
de avans pentru contraalezare, pana la adancimea programata
pentru contraalezaj

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

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

Sistemul de control repozitioneaza apoi scula din nou la centrul
gaurii.

z A

xY¥
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Cicluri fixe: Gaurirea | LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204)

Luati in considerare la programare:

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

Acest ciclu poate fi utilizat numai pe masinile cu brosa
cu bucla inchisa.

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

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu adancime
determina directia de lucru. Nota: Cu un semn pozitiv se
perforeaza in directia axei pozitive a brosei.

Introduceti lungimea sculei astfel incat sa fie
masuratapartea de jos a barei de alezare, nu muchia de
taiere.

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

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

> Selectaii o directie de decuplare Q214 astfel incat scula sa se
indeparteze de muchia gaurii.
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Cicluri fixe: Gaurirea | LAM

Parametrii ciclului

284
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>

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

Q249 Adancime lamare? (incremental): Distanta
dintre partea inferioara a piesei de prelucrat

si partea inferioara a gaurii. Un semn pozitiv
inseamna ca gaura va fi perforata in directia
pozitiva a axei brosei. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

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

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

Q252 inaltime margine unealt&? (incremental):
Distanta dintre partea inferioara a barei de alezare
si muchia principala de taiere; valoare din foaia de
date a sculei. Interval de introducere date: de la
0,0001 la 99999,9999

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

Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza

de avans transversal a sculei, Tn mm/min, Tn
timpul lamarii. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999 alternativ FAUTO, FU

Q255 Timp de asteptare in secunde?: Timpul

de asteptare, In secunde, in partea inferioara a
orificiului gaurit. Interval de introducere date: de la
0 la 3600,000

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

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

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

AREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204)
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Exemplu

11 CYCL DEF 204 LAMARE
Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q249=+5 ;ADANCIME LAMARE
Q250=20 ;GROSIME MATERIAL
Q251=3.5 ;COTA EXCENTRICA
Q252=15 ;INALT. MARG. UNEALTA
Q253=750 ;AVANS PREPOZITIONARE
Q254=200 ;LAMARE F
Q255=0 ;TEMPORIZARE

Q203=+20 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q214=1 ;DIRECTIE DECUPLARE
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Cicluri fixe: Gaurirea | LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204)

» Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?: Determina Q336=0 ;UNGHI BROSA
directia in care sistemul de control deplaseaza
scula cu distanta de la centru (dupa oprirea
orientata a brosei); programarea valorii 0 nu este
permisa
1. Retrageti scula in directia negativa a axei de
referinta
2: Retrageti scula in directia negativa a axei
minore
3: Retrageti scula in directia pozitiva a axei de
referinta
4: Retrageti scula in directia pozitiva a axei minore

> Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care sistemul de control
pozitioneaza scula inainte de a patrunde sau
de a se retrage din orificiul gaurit. Interval de
introducere date: de la -360,0000 la 360,0000
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4.8 GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205,

DIN/ISO: G205)

Rularea ciclului

1

88

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

Daca introduceti un punct de pornire adancit, sistemul de control
deplaseaza cu viteza de avans pentru pozitionare definita pana
la prescrierea de degajare de deasupra punctului de pornire
adancit.

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

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

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

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

Scula ramane in partea inferioara a gaurii — daca este
programata — cét timp specifica temporizarea pentru a se
elibera, apoi se retrage la prescrierea de degajare sau a 2-a
prescriere de degajare cu viteza de avans pentru retragere. Cea
de-a 2-a prescriere de degajare Q204 este aplicata numai daca
valoarea acesteia este mai mare decat prescrierea de degajare
Q200
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Luati in considerare la programare:

0 Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

» Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205)

Parametrii ciclului

285

L2

90

>

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

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara

a gaurii (varful conului de centrare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul gauririi.
Domeniu de introducere date de la 0 la 99999,999;
in mod alternativ FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

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

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

® adancimea de patrundere este mai mare decéat
adancimea

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

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

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

Q212 Decrement? (incremental): Valoarea cu
care sistemul de control reduce adancimea de
patrundere Q202. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q205 Adancime minima plonjare? (incremental):
Daca ati introdus Q212 MARIME ADAOQS, sistemul
de control limiteaza adancimea de patrundere

la valoarea introdusa cu Q205. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q258 Dist. oprire avansata sup.? (incremental):
Prescrierea de degajare pentru pozitionarea cu
avans rapid, cand sistemul de control readuce
scula la adancimea de patrundere curenta, dupa
retragerea din gaura. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

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

z A

% Q206
N
Q200 Q204
Q203 55
— Q202
| // 0201
RO Q%
X
Exemplu
11 CYCL DEF 205 GAUR. PROFUNDA
UNIV.

Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q201=-80 ;ADANCIME

Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q202=15 ;ADANCIME PLONJARE

Q203=+100 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q212=0,5 ;MARIME ADAOS
Q205=3 ;ADANCIME PLONJ. MIN.
Q258=0,5 ;DIST. OPR. AV. SUP.
Q259=1 ;DIST. OPR. AV. INF.
Q257=5 ;ADANC. FARAM. ASCHII
Q256=0,2 ;DIST. FARAM. ASCHII
Q211=0,25 ;TEMPOR. LA ADANCIME
Q379=7,5 ;PUNCT DE PORNIRE
Q253=750 ;AVANS PREPOZITIONARE
Q208=9999 ;VIT. AVANS RETRAGERE
Q395=0 ;REFERINCA ADANCIME
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> Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii?
(incremental): Adancimea de patrundere dupa
care sistemul de control faramiteaza aschia.
Aschiile nu sunt faramitate daca este introdusa
valoarea 0. Interval de introducere: de la O la
99999,9999

> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?
(incremental): Valoarea cu care sistemul de control
retrage scula in timpul faramitarii agchiilor. Interval
de introducere de la 0,000 la 99999,999

» Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula ramane la partea inferioara
a gaurii. Interval de introducere date: de la 0 la
3600,0000

» Q379 Punct de pornire adancit? (incremental,
referinte Q203 COORDONATA SUPRAFATA, ia in
calcul Q200): Pozitia de pornire pentru gaurirea
efectiva. Sistemul de control se misca cu Q253
AVANS PREPOZITIONARE pana la Q200 DIST. DE
SIGURANTA deasupra punctului de pornire adancit.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

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

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

> Q395 Referinta pe diametru (0/1)?: Selectatj
daca adancimea introdusa se raporteaza la
varful sculei sau la partea cilindrica a sculei.
Daca sistemul de control urmeaza sa raporteze
adancimea la partea cilindrica a sculei, unghiul
la varf al sculei trebuie sa fie definit in coloana
T ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.
0 = Adancimea se raporteaza la varful sculei
1 = Adancimea se raporteaza la partea cilindrica a
sculei
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Comportamentul de pozitionare la utilizarea Q379

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

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

Pornirea gauririi

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

PUNCT DE PORNIRE Q379=0

®  Sistemul de control porneste brosa la DIST. DE SIGURANTA
Q200 deasupra punctului definit de COORDONATA SUPRAFATA
Q203

PUNCT DE PORNIRE Q379>0

Punctul de pornire este la o anumita valoare mai mare decét
cea a punctului de pornire adancit Q379. Aceasta valoare
este calculata dupa cum urmeaza: 0,2 x Q379 Daca rezultatul
acestui calcul este mai mare decéat Q200, valoarea este
intotdeauna Q200.

Exemplu:

COORDONATA SUPRAFATA Q203 =0
DIST. DE SIGURANTA Q200 =2
PUNCT DE PORNIRE Q379 =2

Punctul de incepere a gauririi este calculat in felul urmator:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; pornirea gauririi are loc la 0,4 mm/

in deasupra punctului de pornire adancit. Prin urmare, daca
punctul de pornire adancit este de -2, sistemul de control iniiaza
procesul de gaurire la -1,6 mm.

Tabelul de mai jos prezinta diferite exemple pentru calcularea
punctului de pornire a gauririi:

92
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Pornirea gauririi la punctul de pornire la adancime marita

Q200 Q379 Q203 Pozitia in care pre- |Factor 0,2 * Q379 Pornirea gauririi
pozitionarea este
executata cu FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, prin -23
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, prin -98
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, prin -95
urmare, se utilizeaza valoarea 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Faramare aschii

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

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

PUNCT DE PORNIRE Q379>0

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

Exemplu:

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

Pozitia de faramitare a aschiilor este calculata in felul urmator:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozitia pentru fardmitarea aschiilor se
afla la 1,6 mm/in deasupra punctului de pornire adancit. Prin
urmare, daca punctul de pornire adancit este de -2, sistemul de
control inifiaza procesul de gaurire la -0,4.

Tabelul de mai jos prezinta diferite exemple pentru calcularea
pozitiei de faramitare a aschiilor (pozitiei de retragere):
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Pozitia de faramitare a aschiilor (pozifiei de retragere) cu punct

de pornire la adancime marita

Q200 Q379 Q203 Pozitia in care pre- |Factor 0,8 * Q379 Pozitia de retur
pozitionarea este
executata cu FMAX
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, prin -8
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, prin -23
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, prin -98
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
3 0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, prin -5
urmare, se utilizeaza valoarea 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, prin -20
urmare, se utilizeaza valoarea 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, prin -95
urmare, se utilizeaza valoarea 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, prin |-80
urmare, se utilizeaza valoarea 20.)
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Cicluri fixe: Gaurirea | FREZARE ALEZAJE (ciclul 208)

49 FREZARE ALEZAJE (ciclul 208)

Rularea ciclului

1

96

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans
transversal rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa

de deasupra suprafetei piesei de prelucrat. Apoi, acesta

misca scula pe un arc circular cu diametrul indicat (cu conditia
existentei unui spatiu suficient)

Scula frezeaza in forma elicoidala, de la pozitia curenta la prima
adancime de patrundere, cu viteza de avans programata F.

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

Sistemul de control repozitioneaza apoi scula din nou la centrul
gaurii.

La final, scula este retrasa la prescrierea de degajare sau la a
2-a prescriere de degajare cu avans rapid FMAX. Cea de-a 2-a
prescriere de degajare Q204 este aplicata numai daca valoarea
acesteia este mai mare decéat prescrierea de degajare Q200
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Luati in considerare la programare:

0 Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

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

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

Retineti ca daca distanta de avans este prea mare,
scula sau piesa de prelucrat pot fi deteriorate.

Pentru a preveni avansurile prea mari, introduceti
unghiul maxim de patrundere a sculei in coloana
UNGHI din tabelul de scule. Sistemul de control va
calcula automat avansul maxim permis si va modifica
corespunzator valoarea introdusa.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018

97
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Parametrii ciclului

98

>

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre partea inferioara a sculei si suprafata piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

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

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul gauririi
elicoidale. Interval de introducere date: de la O la
99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

Q334 Avans per revolutie elice (valoare
incrementald): Adancimea la care patrunde scula
cu fiecare suprafata elicoidala (=360°). Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

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

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

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

Q335 Diametru nominal? (valoare absoluta):
Diametru orificiu. Daca afi introdus diametrul
nominal egal cu diametrul sculei, sistemul de
control va perfora direct la adancimea introdusa
fara interpolare elicoidala. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q342 Diametru degrosare? (valoare absoluta):
Imediat ce ati introdus o valoare mai mare de 0

in Q342, sistemul de control va sista verificarea
raportului dintre diametrul nominal si diametrul
sculei. Aceasta va permite sa degrosati gaurile al
caror diametru este mai mult decat dublu fata de
diametrul sculei. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3

+1 = in sensul avansului

-1 =in sens contrar avansului (daca introducetj
valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

Q203
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241)

410 GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul

241, DIN/ISO: G241)

Rularea ciclului

1

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei la viteza
de avans rapid FMAX pana la Distanta de siguranta Q200
programata deasupra valorii COORDONATA SUPRAFATA Q203

In functie de "Comportamentul de pozitionare la utilizarea
Q379", Pagina 92, sistemul de control fie porneste brosa la
viteza programata si la Distanta de siguranta Q200, fie la
o anumita distanta deasupra suprafetei coordonatelor. vezi
Pagina 92

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

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

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

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

Dupa ce sistemul de control ajunge in aceasta pozitie, opreste
automat agentul de racire imediat ce viteza atinge valoarea
definita la Q427 VIT ROT. TRECERE/EXT

Sistemul de control aduce scula in pozitia de retragere, la viteza
de avans pentru retragere. Pentru a afla valoarea pozitiei de
retragere n cazul dvs., consultati: vezi Pagina 92

Daca este programata, scula se muta la a doua prescriere de
degajare cu FMAX.
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241)

Luati in considerare la programare:

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

> Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241)

Parametrii ciclului

241 4

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
intre varful sculei si Q203 COORDONATA
SUPRAFATA. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
Q203 COORDONATA SUPRAFATA si partea de
jos a gaurii. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul gauririi.
Domeniu de introducere date de la 0 la 99999,999;
fn mod alternativ FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?: Timpul in
secunde cat scula raméane la partea inferioara a
gaurii. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absolutd): Distanta fata de originea piesei de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 |a
99999,9999

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

Q379 Punct de pornire adancit? (incremental,
referinte Q203 COORDONATA SUPRAFATA, ia in
calcul Q200): Pozitia de pornire pentru gaurirea
efectiva. Sistemul de control se misca cu Q253
AVANS PREPOZITIONARE pana la Q200 DIST. DE
SIGURANTA deasupra punctului de pornire adancit.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

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

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

si cand scula este pozitionata la Q379 PUNCT

DE PORNIRE (nu este egal cu 0). Valoarea este
exprimata in mm/min. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza
de avans transversal a sculei, Tn mm/min,
cand se retrage din gaura. Daca introduceti
Q208=0, sistemul de control retrage scula cu
Q206 VIT...VIT. AVANS PLONJARE. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999; in mod
alternativ FMAX, FAUTO

Q426 Dir. rotire intr/iesire(3/4/5)?: Directia de
rotire a brosei dorita la intrarea si la iesirea sculei
din gaura. Introducere:

3: Rotiti brosa cu M3

4: Rotiti brosa cu M4

5: Deplasare cu brosa stationara
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Exemplu
11 CYCL DEF 241 MAS 1CAP
GAUR.ADANCA

Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q201=-80 ;ADANCIME

Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q211=0.25 ;TEMPOR. LA ADANCIME

Q203=+100 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q379=7.5 ;PUNCT DE PORNIRE
Q253=750 ;AVANS PREPOZITIONARE
Q208=1000 ;VIT. AVANS RETRAGERE
Q426=3 ;DIR. ROT. BROSA
Q427=25 ;VIT ROT. TRECERE/EXT
Q428=500 ;VIT. ROT. GAURIRE
Q429=8 ;AGENT RACIRE PORNIT
Q430=9 ;AGENT RACIRE OPRIT
Q435=0 ;ADANC. DE ASTEPTARE
Q401=100 ;FACTOR VITEZA AVANS
Q202=9999 ;ADANC. MAX. PLONJARE
Q212=0 ;MARIME ADAOS

Q205=0 ;ADANCIME PLONJ. MIN.
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241)

> Q427 Viteza brosa intrare/iesire?: Viteza de
rotatie a sculei atunci cand intra si iese din gaura.
Interval de introducere date: de la 0 la 99999

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

> Q429 Fct. M pt agent racire activ.?: Diverse
functiii pentru activarea agentului de racire.
Sistemul de control porneste agentul de racire
daca scula este In gaura la Q379 PUNCT DE
PORNIRE. Interval de introducere date: de la 0 la
999

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

> Q435 Adancime de asteptare? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care scula va
temporiza. Daca se introduce 0, functia nu este
activa (setare standard). Aplicatie: Tn timpul
prelucrarii de gauri strdpunse, unele scule necesita
o temporizare scurta inainte de a iesi din partea
inferioara a gaurii pentru a transporta aschiile
la varf. Definiti o valoare mai mica decat Q201
ADANCIME; interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

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

» Q202 Adancime maxima plonjare? (incremental):
Alimentare per taiere. Nu este necesar ca Q201
ADANCIME sa fie multiplu al valorii Q202. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

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

» Q205 Adancime minima plonjare? (incremental):
Daca ati introdus Q212 MARIME ADAOS, sistemul
de control limiteaza adancimea de patrundere

la valoarea introdusa cu Q205. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241)

Comportamentul de pozitionare la utilizarea Q379

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

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

Pornirea gauririi

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

PUNCT DE PORNIRE Q379=0

®  Sistemul de control porneste brosa la DIST. DE SIGURANTA
Q200 deasupra punctului definit de COORDONATA SUPRAFATA
Q203

PUNCT DE PORNIRE Q379>0

Punctul de pornire este la o anumita valoare mai mare decét
cea a punctului de pornire adancit Q379. Aceasta valoare
este calculata dupa cum urmeaza: 0,2 x Q379 Daca rezultatul
acestui calcul este mai mare decéat Q200, valoarea este
intotdeauna Q200.

Exemplu:

COORDONATA SUPRAFATA Q203 =0
DIST. DE SIGURANTA Q200 =2
PUNCT DE PORNIRE Q379 =2

Punctul de incepere a gauririi este calculat in felul urmator:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; pornirea gauririi are loc la 0,4 mm/

in deasupra punctului de pornire adancit. Prin urmare, daca
punctul de pornire adancit este de -2, sistemul de control iniiaza
procesul de gaurire la -1,6 mm.

Tabelul de mai jos prezinta diferite exemple pentru calcularea
punctului de pornire a gauririi:
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Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241)

Pornirea gauririi la punctul de pornire la adancime marita

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

Faramare aschii

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

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

PUNCT DE PORNIRE Q379>0

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

Exemplu:

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

Pozitia de faramitare a aschiilor este calculata in felul urmator:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozitia pentru fardmitarea aschiilor se
afla la 1,6 mm/in deasupra punctului de pornire adancit. Prin
urmare, daca punctul de pornire adancit este de -2, sistemul de
control inifiaza procesul de gaurire la -0,4.

Tabelul de mai jos prezinta diferite exemple pentru calcularea
pozitiei de faramitare a aschiilor (pozitiei de retragere):

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018

105



Cicluri fixe: Gaurirea | GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241)

Pozitia de faramitare a aschiilor (pozifiei de retragere) cu punct
de pornire la adancime marita

Q200 Q379 Q203 Pozitia in care pre- |Factor 0,8 * Q379 Pozitia de retur
pozitionarea este
executata cu FMAX
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, prin -8
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, prin -23
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, prin -98
urmare, se utilizeaza valoarea 2.)
5 0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, prin -5
urmare, se utilizeaza valoarea 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, prin -20
urmare, se utilizeaza valoarea 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, prin -95
urmare, se utilizeaza valoarea 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, prin |-80
urmare, se utilizeaza valoarea 20.)
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Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula (raza scula 3)
Retragerea sculei

Definire ciclu

Apropiere gaura 1, brosd PORNITA
Apelarea ciclului

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

Retragere scula, terminare program
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Cicluri fixe: Gaurirea | Exemple de programare

Exemplu: Utilizarea ciclurilor de gaurire in conexiune
cu PATTERN DEF

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

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

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

Filetare (raza scula 3)
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale”,
Pagina 112

65
55

30

1020 40 80 90100

Definirea piesei brute de prelucrat

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

Definiti toate pozitiile de gaurire in modelul de puncte

Definire ciclu: centrare

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

=
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Cicluri fixe: Gaurirea | Exemple de programare

Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte
Retragere scula

Apelare scula: burghiu (raza 2,4)

Deplasare scula la indltimea de degajare

Definire ciclu: gaurire

Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte
Retragere scula

Apelare scula: tarod (raza 3)

Deplasare scula la inal{imea de degajare

Definitie ciclu: filetare

Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte

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

5.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

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

Tasta soft Ciclu Pagina
= 206 FILETARE NOUA 113
%9 Cu mandrina de gaurit flotan-

ta, cu prepozitionare automata,
a 2-a prescriere de degajare

267 ®T 207 FILETARE NOUA 116
%% Fara mandrina de gaurit flotan-

ta, cu prepozitionare automata,

a 2-a prescriere de degajare

zes | g1 209 FILETARE CU 120
A FARAMITARE ASCHII
Fara mandrina de gaurit flotan-
ta, cu prepozitionare automa-
ta, a 2-a prescriere de degaja-
re, faramitarea aschiilor

282 262 FREZARE FILET 127
‘ Ciclu pentru frezarea unui filet
intr-un material pregaurit

23 263 FREZARE FILET/ZENCU- 130
IRE

Ciclu pentru frezarea unui

filet intr-un material pregau-

rit si prelucrarea unui sanfren

zencuit
284 264 GAURIRE/FREZARE 134
2% FILET

Ciclu pentru gaurirea intr-un
material solid cu frezare ulteri-
oara a filetului cu o scula

265 265 GAURIRE/FREZARE 138
%% ELICOIDALA FILET

Ciclu pentru frezarea filetului

intr-un material solid

267 267 FREZARE FILET 142
im EXTERIOR
Ciclu pentru frezarea unui filet
exterior si prelucrarea unui
sanfren zencuit
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului | FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

5.2 FILETAREA cu mandrina de tarod
flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

Rularea ciclului

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

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

3 Odata ce scula a ajuns la adancimea totala a gaurii, directia
de rotatie a brosei este inversata si scula este retrasa la
prescrierea de degajare, la sfarsitul temporizarii. Daca este

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

4 La prescrierea de degajare, directia de rotatie a brogei este din
nou inversata.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului | FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

Luati in considerare la programare:

0 Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

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

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

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

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

= sourceOverride (nr. 113603): Potentiometrul brogei
(suprareglarea vitezei de avans nu este activa) si
potentiometrul de avans (suprareglarea vitezei de
avans nu este activa). Apoi, sistemul de control
adapteaza viteza brosei conform necesitatilor.

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

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

Potentiometrul de turatie a brosei este inactiv.

Daca introduceti pasul de filet al tarodului in coloana
Pas din tabelul de scule, sistemul de control compara
pasul de filet din tabelul de scule cu pasul de filet definit
in ciclu. Daca pozitiile nu corespund, sistemul de control
afiseaza un mesaj de eroare. in Ciclul 206, sistemul de
control utilizeaza viteza de rotatie programata si viteza
de avans definita in ciclu pentru a calcula pasul filetului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

» Utilizati parametrul displayDepthErr (nr. 201003) al masinii
pentru a specifica daca sistemul de control afiseaza un mesa;j
de eroare (on) sau nu (off) in cazul introducerii unei valori
pozitive pentru adancime
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului | FILETAREA cu mandrina de tarod flotanta (ciclul 206, ISO: G206)

Parametrii ciclului

o > Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
& dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Valoare orientativa: pas 4x.

> Q201 Adancime filet? (incremental): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea 0203
inferioara a filetului. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul filetarii, iTn mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

> Q211 Temporizare la adancime?: Introduceti
o valoare intre 0 si 0,5 secunde pentru a evita
blocarea sculei in timpul retragerii. Interval de
introducere: de la 0 la 3600,0000

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

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

S: Viteza brosei (rpm)

p: Pas de filet (mm)

Retragerea dupa o intrerupere de program

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

(3]
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului | FILETAREA fara mandrina de tarod flotanta (filetare rigida) GS,

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

Rularea ciclului

Sistemul de control taie filetul fara mandrina de tarod flotanta in una
sau mai multe treceri.

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

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

3 Apoi, sistemul va inversa din nou sensul de rotatie a brosei,
iar scula va fi retrasa la prescrierea de degajare. Daca este
programata, scula se muta la a doua prescriere de degajare cu
FMAX.

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

Luati in considerare la programare:

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

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
servocomandata.
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o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
a razei RO.

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

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

® sourceOverride (nr. 113603): Potentiometrul brosei
(suprareglarea vitezei de avans nu este activa) si
potentiometrul de avans (suprareglarea vitezei nu
este activa). Apoi, sistemul de control adapteaza
viteza brosei conform necesitatilor.

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

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

B limitSpindleSpeed (nr. 113604): Limita viteza brosa
Adevarat: La adancimi mici ale filetului, viteza brosei
este limitata, astfel incat aceasta functioneaza la
viteza constanta cca 1/3 din timp
Fals: (Limitarea nu este activa)

Potentiometrul de turatie a brosei este inactiv.

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

Daca nu programati M3 (sau M4) inainte de acest ciclu,
brosa se opreste la sfarsitul ciclului. Apoi, va trebui sa
reporniti brosa cu M3 (sau M4) inainte de urmatoarea
operatie.

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

Pentru filetare, axele brosei si sculei sunt intotdeauna
sincronizate una cu cealalta. Sincronizarea poate fi
efectuata cu brosa stafionara sau aflata in miscare de
rotatie.

Daca nu schimbati niciun parametru dinamic (de ex.
prescrierea de degajare, viteza brosei etc.), puteti fileta
ulterior orificiul la o adancime mai mare. Asigurati-

va, Insa, ca selectati o prescriere de degajare Q200
suficient de mare, astfel incat axa sculei sa paraseasca
traseul de accelerare pe aceasta distanta.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018 117



Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului | FILETAREA fara mandrina de tarod flotanta (filetare rigida) GS,
Ciclul 207, ISO: G207)

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

Parametrii ciclului

207 RT > Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
;%% dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

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

> Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta intre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga:
+ = filet spre dreapta
—= filet spre stanga
Interval de introducere date: de la -99,9999 la
+99,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

Q203
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Retragerea dupa o intrerupere de program
Retragere in modul Operare manuala

Puteti intrerupe procesul de aschiere a filetului prin apasarea
tastei NC Stop. In randul inferior de taste soft, exista o tasta soft
pentru retragerea sculei din filet. Cand apasati aceasta tasta soft
si tasta NC Start, scula se retrage din gaura si revine in punctul
de pornire al prelucrarii. Brosa este oprita automat. Sistemul de
control afiseaza un mesa;.

Retragerea in modurile Rulare program, Bloc unic sau
Secventa integrala

Puteti intrerupe procesul de aschiere a filetului prin

apasarea tastei NC Stop. Sistemul de control afiseaza tasta
soft DEPLASARE MANUALA. Dupa ap3sarea tastei soft
DEPLASARE MANUALA, puteti retrage scula de pe axa brosei
active. Pentru a relua prelucrarea dupa intrerupere, apasati pe
tasta soft RELUARE POZITIE si pe NC Start. Sistemul de control
readuce scula Tn pozitia in care se afla Thainte de apasarea
tastei NC Stop.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Cand retrageii scula, o puteti deplasa in direcfiiile pozitiva si
negativa ale axei sculei.

» Acordati atentie directiei in care retrageti scula din gaura
inainte de a o retrage

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018

119



Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului | FILETARE CU FARAMITAREA ASCHIILOR (Ciclul 209, ISO: G209)

54 FILETARE CU FARAMITAREA
ASCHIILOR (Ciclul 209, ISO: G209)

Rularea ciclului

Scula prelucreaza filetul Tn mai multe treceri pana ce atinge
adancimea programata. Puteti defini intr-un parametru daca scula
sa fie sau nu retrasd complet din gaura pentru fardmitarea aschiilor.

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

2 Scula se deplaseaza la adancimea de avans programata,
inverseaza directia de rotatie a brosei si se retrage cu o distanta
specifica sau complet, pentru eliminarea aschiilor, in functie
de definire. Daca ati definit un factor pentru cresterea vitezei
brosei, sistemul de control retrage scula din gaura la viteza
corespunzatoare.

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

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

5 Scula este retrasa apoi la prescrierea de degajare. Daca este

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

6 Sistemul de control opreste rotatia brosei la prescrierea de
degajare.
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Luati in considerare la programare:

®

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

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
servocomandata.

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

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

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

® sourceOverride (nr. 113603): Potentiometrul brosei
(suprareglarea vitezei de avans nu este activa) si
potentiometrul de avans (suprareglarea vitezei de
avans nu este activa). Apoi, sistemul de control
adapteaza viteza brogei conform necesitatilor.

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

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

Potentiometrul de turatie a brosei este inactiv.

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

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

Daca nu programati M3 (sau M4) Thainte de acest ciclu,
brosa se opreste la sfarsitul ciclului. Apoi, va trebui sa
reporniti brosa cu M3 (sau M4) Tnhainte de urmatoarea
operatie.

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

Pentru filetare, axele brosei si sculei sunt intotdeauna
sincronizate una cu cealalta. Sincronizarea poate fi
efectuata cu brosa stationara sau aflata in miscare de
rotatie.

Daca nu schimbati niciun parametru dinamic (de ex.
prescrierea de degajare, viteza brosei etc.), puteti fileta
ulterior orificiul la o adancime mai mare. Asigurati-

va, insa, ca selectati o prescriere de degajare Q200
suficient de mare, astfel incat axa sculei sa poata parasi
traseul de accelerare pe aceasta distanta
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ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

zes  RT
=)

>

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta J
dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat. ¢
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 z s
Q201 Adancime filet? (incremental): Distanta s
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea 0204
inferioara a filetului. Interval de introducere: de la 0203

-99999,9999 la 99999,9999

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

+ = filet spre dreapta

—= filet spre stanga

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

+99,9999 26 CYCL DEF 209 FILET. FARAM. ASCHII
Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare - -
absoluta): Coordonata suprafetei piesei Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
de prelucrat. Interval de introducere: de la Q201=-20 ;ADANCIME FILET

-99999,9999 la 99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea

Q239=+1  :PAS FILET
Q203=+25 ;COORDONATA

.y .. . N SUPRAFATA
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere: de Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
la 0 la 99999,9999 Q257=5  ;ADANC. FARAM. ASCHII
Q257 Adanc. trec. pt. faram. a§chn? Q256=+1 ;DIST. FARAM. ASCHII

(incremental): Adancimea de patrundere dupa

care sistemul de control faramiteaza aschia. Q336=50  ;UNGHI BROSA

Aschiile nu sunt faramitate daca este introdusa Q403=1.5 ;FACTOR RPM
valoarea 0. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?: Sistemul
de control inmulieste pasul Q239 cu valoarea
programata si retrage scula cu valoarea calculata
in timpul faramitarii aschiilor. Daca introduceti
Q256 = 0, sistemul de control retrage scula
complet din gaura (la prescrierea de degajare),
pentru fardmitarea aschiilor. Interval de introducere
de la 0,000 la 99999,999

Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care sistemul de control
pozitioneaza scula Tnainte de a prelucra filetul.
Aceasta va permite sa retrasati sanfurile filetului,
daca este necesar. Interval de introducere: de la
-360,0000 la 360,0000

Q403 Factor RPM pt. retragere?: Factorul

in functie de care sistemul de control creste

viteza brosei — si astfel si viteza de avans pentru
retragere — cand se retrage din gaura. Interval de
introducere de la 0,0001 la 10. Crestere maxima la
viteza maxima a treptei active a angrenajului.
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Retragerea dupa o intrerupere de program

Retragere in modul Operare manuala

Puteti intrerupe procesul de aschiere a filetului prin apasarea
tastei NC Stop. In randul inferior de taste soft, exista o tasta soft
pentru retragerea sculei din filet. Cand apasati aceasta tasta soft
si tasta NC Start, scula se retrage din gaura si revine in punctul
de pornire al prelucrarii. Brosa este oprita automat. Sistemul de
control afiseaza un mesa;.

Retragerea in modurile Rulare program, Bloc unic sau
Secventa integrala
Puteti intrerupe procesul de aschiere a filetului prin
apasarea tastei NC Stop. Sistemul de control afiseaza tasta
soft DEPLASARE MANUALA. Dupa ap3sarea tastei soft
DEPLASARE MANUALA, puteti retrage scula de pe axa brosei
active. Pentru a relua prelucrarea dupa intrerupere, apasati pe
tasta soft RELUARE POZITIE si pe NC Start. Sistemul de control
readuce scula Tn pozitia in care se afla Thainte de apasarea
tastei NC Stop.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Cand retrageii scula, o puteti deplasa in direcfiiile pozitiva si
negativa ale axei sculei.

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

filetului

Premise

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

Frezarea fileturilor cauzeaza de regula deformari ale profilului
fileturilor. Pentru a corecta acest efect, aveti nevoie de valori de
compensare specifice sculei, indicate Tn catalogul de scule sau
disponibile la producatorul sculei. Programati compensarea cu
valoarea delta pentru raza sculei DR in TOOL CALL.

Ciclurile 262, 263, 264 si 267 pot fi utilizate numai cu scule care
se rotesc spre dreapta. Pentru Ciclul 265 puteti utiliza scule care
se rotesc spre dreapta si stanga.

Directia de prelucrare este determinata de urmatorii parametri
de intrare: Semnul algebric Q239 (+ = filet spre dreapta / — =
filet spre stanga) si metoda de frezare Q351 (+1 = in sensul
avansului / —1 = in sens contrar avansului). Tabelul de mai jos
ilustreaza relatiile dintre parametrii de intrare individuali pentru
sculele cu rotire spre dreapta.

Filet intern Pas in sensul  Directie de lucru
avansu-
lui/in
sens
contrar
avansului
Dreapta + +1(RL) Z+
Stanga - -1(RR) Z+
Dreapta + -1(RR) Z—
Stanga - +1(RL) Z-
Filet extern Pas in sensul  Directie de lucru
avansu-
lui/in
sens
contrar
avansului
Dreapta + +1(RL) Z—
Stanga - -1(RR) Z-
Dreapta + -1(RR) Z+
Stanga - +1(RL) Z+
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o Viteza de avans programata pentru frezarea filetului
ia ca referinta muchia de aschiere a sculei. Deoarece
sistemul de control afiseaza intotdeauna viteza de avans
raportata la traseul varfului sculei, valoarea afigata nu
corespunde cu valoarea programata.

Directia de prelucrare a filetului se modifica daca
executati un ciclu de frezare a unui filet in combinatie cu
Ciclul 8 IMAGINE IN OGLINDA pe o singura axa.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

» Incepeti prin a deplasa liniar scula catre centrul gaurii
> Retragerea sculei pe axa sculei
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5.6 FREZAREA FILETULUI (Ciclul 262,

DIN/ISO: G262)

Rularea ciclului

1

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

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

Scula se apropie apoi tangential de diametrul nominal al filetului
intr-o miscare elicoidal4. Tnainte de apropierea elicoidal, este
efectuata o migcare de compensare a axei sculei, pentru a
fncepe cu planul de pornire programat pentru traseul filetului.

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

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

La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage scula cu avans

rapid la prescrierea de degajare, sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare

Luati in considerare la programare:

o Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de

pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
a razei RO.

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

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

Diametrul filetului este abordat in semicerc, dinspre
centru. Este efectuata o deplasare de prepozitionare in
lateral daca pasul diametrului sculei este de patru ori
mai mic decat diametrul nominal al filetului.

Retineti ca sistemul de control face o miscare de
compensatie pe axa sculei inainte de miscarea de
apropiere. Lungimea miscarii de compensatie este de
cel mult jumatate din pasul filetului. Asigurati-va ca este
destul spatiu in gaura!

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

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

Parametrii ciclului

262 » Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal
% al filetului. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

> Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric
marcheaza diferenta intre fileturile spre dreapta si
cele spre stanga: - 0200@
+ = filet spre dreapta 7
—= filet spre sténga Y Q201
Interval de introducere date: de la -99,9999 la

Q239

Q204

N
|
5 <o

+99,9999 Q203

> Q201 Adancime filet? (incremental): Distanta H X
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea _@

inferioara a filetului. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q355 Numar fileturi per pas?: Numarul de rotatii
cu care este deplasata scula:
0 = un elicoid pe adancimea completa a filetului
1 = elicoid continuu pe lungimea completa a
filetului
>1 = trasee multiple ale elicoidului cu apropiere
si departare; intre acestea, sistemul de control
seteaza scula la valoarea Q355 x pas. Interval de
introducere: de la 0 la 99999
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> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul introducerii in
piesa de prelucrat sau in timpul retractarii din piesa
de prelucrat, in mm/min. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3
+1 = in sensul avansului
-1 =in sens contrar avansului (daca introducetj
valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

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

» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

> Q512 Avans apropiere?; Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul
apropierii. Pentru filetele cu diametru mai mic,
puteti reduce viteza de avans pentru apropiere
pentru a reduce riscul de rupere a sculei. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,999 alternativ
FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

m
X
o
3
=2
£

©
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5.7 FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA
(Ciclul 263, ISO: G263)

Rularea ciclului

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

Zencuirea

2 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire minus prescrierea de degajare, apoi cu
viteza de avans pentru zencuire la adancimea de zencuire.

3 Daca a fost introdusa o prescriere de degajare laterala, atunci
sistemul de control pozitioneaza imediat scula la viteza de
avans pentru prepozitionare la adancimea de zencuire.

4 Apoi, in functie de spatiul disponibil, sistemul de control
efectueaza o apropiere tangentiala catre diametrul primar, fie
tangential dinspre centru, fie cu o deplasare de prepozitionare in
margine, si urmeaza un traseu circular.

Zencuirea frontala

5 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire frontala.

6 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire.

7 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre centrul gaurii.
Frezarea filetului

8 Sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans
programata pentru prepozitionare, la planul de pornire pentru
filet. Planul de pornire este determinat de semnul algebric al
pasului filetului si de tipul de frezare (in sensul avansului sau in
sens contrar avansului).

9 Apoi, scula se deplaseaza tangential pe un traseu elicoidal catre
diametrul filetului si frezeaza filetul cu o miscare elicoidala de
360°.

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

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

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

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului, de adancime la zencuire sau de adancime de
scufundare frontala determina directia de lucru. Directia
de lucru este definita Tn urmatoarea secventa:

1. Adancime filet

2. Adancime zencuire

3. Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime la 0,
sistemul de control nu va executa acel pas.

Daca doriti sa zencuiti partea frontala, definiti adancimea
de zencuire cu 0.

Programati adancimea filetului ca o valoare mai mica
decéat adancimea de zencuire, cu cel putin o treime a
pasului de filet.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

2B3

%%

132

>

Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal
al filetului. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

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

+ = filet spre dreapta

—= filet spre stanga

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

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

Q356 Adancime zencuire? (incremental): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si varful sculei.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul introducerii Tn
piesa de prelucrat sau in timpul retractarii din piesa
de prelucrat, in mm/min. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO
Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3

+1 = in sensul avansului

-1 =in sens contrar avansului (daca introducefi
valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

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

Q357 Degajare de sigur. in lateral? (incremental):
Distanta dintre muchia de taiere a sculei si
peretele gaurii. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q358 Adancime zencuire frontala? (incremental):
Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara
a piesei de prelucrat pentru zencuire la partea
frontala a sculei. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q359 Decalaj zencuire frontala? (incremental):
Distanta cu care sistemul de control indeparteaza
centrul sculei de centru. Interval de introducere: de
la 0 la 99999,9999

Yi

Q335

Q356

z A

gqnu'n

<Y

Q200

O@
Q204

&

S

Q201
Q203
X
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| QMM

Q358
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> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

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

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

> Q512 Avans apropiere?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul
apropierii. Pentru filetele cu diametru mai mic,
puteti reduce viteza de avans pentru apropiere
pentru a reduce riscul de rupere a sculei. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,999 alternativ
FAUTO

m
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o
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58 GAURIRE/FREZARE FILET (Ciclul 264,
ISO: G264)

Rularea ciclului

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

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

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

4 Scula avanseaza apoi cu alt avans, cu viteza de avans
programata.

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

Zencuirea frontala

6 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire frontala.

7 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire.

8 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre centrul gaurii.
Frezarea filetului

9 Sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans
programata pentru prepozitionare, la planul de pornire pentru
filet. Planul de pornire este determinat de semnul algebric al
pasului filetului si de tipul de frezare (in sensul avansului sau in
sens contrar avansului)

10 Apoi, scula se deplaseaza tangential pe un traseu elicoidal catre
diametrul filetului si frezeaza filetul cu o miscare elicoidala de
360°

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

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

0 Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului, de adancime la zencuire sau de adancime de
scufundare frontala determina directia de lucru. Directia
de lucru este definita Tn urmatoarea secventa:

1. Adancime filet

2. Adancime zencuire

3. Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime la 0,
sistemul de control nu va executa acel pas.

Programati adancimea filetului ca o valoare mai mica
decat adancimea totala a gaurii, cu cel putin o treime a
pasului de filet.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

136

>

Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal
al filetului. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

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

+ = filet spre dreapta

—= filet spre stanga

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

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

Q356 Adancime totala orificiu? (incremental):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat

si baza gaurii. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3

+1 = in sensul avansului

-1 =in sens contrar avansului (daca introducefi
valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

Q202 Adancime maxima plonjare? (incremental):
Alimentare per taiere. Nu este necesar ca Q201
ADANCIME sa fie multiplu al valorii Q202. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

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

® adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

= adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea

Q258 Dist. oprire avansata sup.? (incremental):
Prescrierea de degajare pentru pozitionarea cu
avans rapid, cand sistemul de control readuce
scula la adancimea de patrundere curenta, dupa
retragerea din gaura. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999
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> Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii? Q203=+30 ;COORDONATA
(incremental): Adancimea de patrundere dupa SUPRAFATA
care §|stemul de S;optrpl faram|§ueaza ggchla. ) Q204=50  ;DIST. DE SIGURANTA 2
Aschiile nu sunt faramitate daca este introdusa

valoarea 0. Interval de introducere: de la 0 la Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
99999,9999 Q207=500 ;VITEZA AVANS FREZARE
> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? Q512=0 :AVANS APROPIERE

(incremental): Valoarea cu care sistemul de control
retrage scula in timpul faramitarii agchiilor. Interval
de introducere de la 0,000 la 99999,999

> Q358 Adancime zencuire frontala? (incremental):
Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara
a piesei de prelucrat pentru zencuire la partea
frontala a sculei. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q359 Decalaj zencuire frontala? (incremental):
Distanta cu care sistemul de control indeparteaza
centrul sculei de centru. Interval de introducere: de
la 0 la 99999,9999

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

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,999 alternativ
FAUTO, FU

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

» Q512 Avans apropiere?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul
apropierii. Pentru filetele cu diametru mai mic,
puteti reduce viteza de avans pentru apropiere
pentru a reduce riscul de rupere a sculei. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,999 alternativ
FAUTO
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5.9 GAURIRE/FREZARE FILET ELICOIDAL
(Ciclul 265, ISO: G265)

Rularea ciclului

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

Zencuirea frontala

2 Daca zencuirea se efectueaza inainte de frezarea filetului,
scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru zencuire, la
adancimea de scufundare frontala. Daca zencuirea are loc dupa
frezarea filetului, sistemul de control deplaseaza scula cu viteza
de avans pentru prepozitionare, la adancimea de zencuire

3 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire

4 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre centrul gaurii

Frezarea filetului

5 Sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans
programata pentru prepozitionare, la planul de pornire pentru
filet

6 Scula se apropie apoi tangential de diametrul nominal al filetului
intr-o miscare elicoidala

7 Scula se deplaseaza pe un traseu descendent elicoidal
continuu, pana atinge adancimea filetului

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

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

0 Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului sau adancime de scufundare frontala determina
directia de lucru. Directia de lucru este definita in
urmatoarea secventa:

1. Adancime filet

2. Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime la 0,
sistemul de control nu va executa acel pas.

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

Tipul de frezare (in sens contrar avansului/in sensul
avansului) este determinat de filet (spre dreapta/spre
sténga) si de directia de rotatie a sculei, deoarece se
poate lucra numai in directia de lucru a sculei.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

2B5

42

140

>

Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal
al filetului. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

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

+ = filet spre dreapta

—= filet spre stanga

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

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

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

Q358 Adancime zencuire frontala? (incremental):
Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara
a piesei de prelucrat pentru zencuire la partea
frontala a sculei. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q359 Decalaj zencuire frontala? (incremental):
Distanta cu care sistemul de control indeparteaza
centrul sculei de centru. Interval de introducere: de
la 0 la 99999,9999

Q360 Zencuire (inainte/dupa: 0/1)? : Prelucrarea
sanfrenului

0 = Tnainte de frezarea filetului

1 = dupa frezarea filetului

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

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absolutd): Coordonata suprafetei piesei

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

Yi

Qb

=
~ 0239
z | Q23
0204
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> Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere: de
la 0 la 99999,9999

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

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

Exemplu
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510 FREZARE FILET EXTERN (Ciclul 267,
ISO: G267)

Rularea ciclului

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

Zencuirea frontala

2 Sistemul de control se apropie de punctul de pornire pentru
zencuire Tn partea din fata, incepand din centrul stiftului, pe axa
de referinta din planul de lucru. Pozitia punctului de pornire este
determinata de raza filetului, raza sculei si de pas.

3 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru prepozitionare la
adancimea de zencuire frontala.

4 Sistemul de control pozitioneaza scula fara compensare de
la centru, pe un semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi
urmeaza un traseu circular cu viteza de avans pentru zencuire

5 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre punctul de pornire
Frezarea filetului

6 Sistemul de control pozitioneaza scula in punctul de pornire
daca nu a existat nicio zencuire anterioara frontala. Punctul
de pornire pentru frezarea filetului = punctul de pornire pentru
zencuirea frontala

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

8 Scula se apropie apoi tangential de diametrul nominal al filetului
intr-o migcare elicoidala

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

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

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

0 Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare
arazei RO.

Decalajul necesar inainte de zencuirea frontala trebuie
sa fie determinat anterior. Trebuie sa introduceti
valoarea de la centrul stiftului la centrul sculei (valoare
necorectata).

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului sau adancime de scufundare frontala determina
directia de lucru. Directia de lucru este definita in
urmatoarea secventa:

1. Adancime filet

2. Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime la 0,
sistemul de control nu va executa acel pas.

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

267 » Q335 Diametru nominal?: Diametrul nominal Yi
Im al filetului. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999
» Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric Q207
marcheaza diferenta intre fileturile spre dreapta si QDDU[]

Q335

cele spre stanga: _
+ = filet spre dreapta
—= filet spre stanga

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

» Q201 Adancime filet? (incremental): Distanta @
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a filetului. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

=
> Q355 Numar fileturi per pas?: Numarul de rotatii =i
cu care este deplasata scula: A sz
0 = un elicoid pe adancimea completa a filetului z Q335
1 = elicoid continuu pe lungimea completa a
filetului <:::>
>1 = trasee multiple ale elicoidului cu apropiere
si departare; intre acestea, sistemul de control (
seteaza scula la valoarea Q355 x pas. Interval de

<Y

Q200 Q204

<l

Q201

=

—
| B

introducere: de la 0 la 99999 Q203
> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de Q239 |

avans transversal a sculei in timpul introducerii in @E y

piesa de prelucrat sau in timpul retractarii din piesa

de prelucrat, in mm/min. Interval de introducere:

de la 0 la 99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO
» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul

operatiei de frezare cu M3

+1 = n sensul avansului

-1 =n sens contrar avansului (daca introduceti

valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul

avansului)

> Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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> Q358 Adancime zencuire frontala? (incremental):
Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara
a piesei de prelucrat pentru zencuire la partea
frontala a sculei. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q359 Decalaj zencuire frontala? (incremental):
Distanta cu care sistemul de control indeparteaza
centrul sculei de centru. Interval de introducere: de
la 0 la 99999,9999

» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

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

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

> Q512 Avans apropiere?; Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul
apropierii. Pentru filetele cu diametru mai mic,
puteti reduce viteza de avans pentru apropiere
pentru a reduce riscul de rupere a sculei. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,999 alternativ
FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

m
X
o
3
=2
£

(3]
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control cu optiunea CYCL CALL PAT. 100 7

Razele sculelor sunt selectate astfel incat toti pasii de 907
lucru sa poata fi vazuti in graficele test. 65
Secventa de program 55 4
m Centrarea
= Gaurirea

. 30 —4
® Filetarea

X

1020 40 80 90100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula: centrare scula

Deplasare scula la inadliimea de degajare (programati o
valoare pentru F): sistemul de control pozitioneaza scula la
inaltimea de degajare dupa fiecare ciclu

Selectati tabelul de puncte

Definire ciclu: centrare

aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in tabelul
de puncte

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Apelare ciclu Tn conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT,
viteza de avans dintre puncte: 5000 mm/min

Retragere scula
Apelare scula: burghiu

Deplasare scula la inaltimea de degajare (introduceti o
valoare pentru F)

Definire ciclu: gaurire

=
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Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Apelare ciclu in conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT
Retragere scula

Apelare scula: tarod

Deplasare scula la inal{imea de degajare

Definitie ciclu: filetare

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Aici trebuie introdus 0, aplicat dupa cum este definit in
tabelul de puncte

Apelare ciclu in conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT

Retragere scula, terminare program

TAB1. Tabel de puncte PNT
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6.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru prelucrarea
buzunarelor, stifturilor si canalelor:

Tasta soft Ciclu Pagina

751 251 BUZUNAR RECTANGU- 151
- LAR
Ciclu de degrosaref/finisare cu
selectie a operatiei de prelu-
crare si patrundere elicoidala

752 252 BUZUNAR CIRCULAR 156
® Ciclu de degrosaref/finisare cu
selectie a operatiei de prelu-
crare si patrundere elicoidala

753 253 FREZARE CANALE 162
|- Ciclu de degrosare/finisare cu
selectie a operatiei de prelu-
crare si patrundere rectilinie

alternativa
B 254 CANAL CIRCULAR 166
) Ciclu de degrosaref/finisare cu

selectie a operatiei de prelu-
crare si patrundere rectilinie

alternativa
258 256 STIFT RECTANGULAR 172
B0 Ciclu de degrosaref/finisare cu

pas, daca sunt necesare mai
multe treceri

257 257 STIFT CIRCULAR 177
7.0 Ciclu de degrosaref/finisare cu

pas, daca sunt necesare mai

multe treceri

= 233 FREZARE FRONTALA 186
@ Prelucrarea suprafetei cu pana
la 3 limite
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6.2 BUZUNAR RECTANGULAR (Ciclul 251,
ISO: G251)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 251 BUZUNAR REACTANGULAR pentru a prelucra
complet buzunare rectangulare. In functie de parametrii ciclului,
sunt disponibile urmatoarele alternative de prelucrare:

= Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

Degrosarea

1 Scula patrunde piesa de prelucrat in centrul buzunarului si
avanseaza la prima adancime de patrundere. Specificatj
strategia de patrundere cu parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza buzunarul dinspre interior
inspre exterior, luand Tn calcul factorul de suprapunere a
traseelor (parametrul Q370) si toleranta de finisare (parametrii
Q368 si Q369).

3 Lafinalul operatiei de degrosare, sistemul de control
indeparteaza scula tangential de peretele buzunarului, apoi se
deplaseaza cu prescrierea de degajare peste adancimea de
ciocanire curenta si revine de acolo cu avans rapid la centrul
buzunarului.

4 Acest proces este repetat pana se atinge adancimea
programata a buzunarului.

Finisarea

5 Daca tolerantele de finisare au fost definite, sistemul de control
patrunde si apoi se apropie de contur. Miscarea de apropiere
are loc pe o raza pentru a se asigura o apropiere treptata.

Sistemul de control finiseaza mai intai peretii buzunarului, cu
mai multe avansari, daca este specificat.

6 Apoi, sistemul de control finiseaza baza buzunarului din interior

inspre exterior. Scula se apropie tangential de baza buzunarului.
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De retinut in timpul programarii!

Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti
intotdeauna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini
un unghi de patrundere.

Retineti ca este necesar sa definiti dimensiuni suficient
de mari ale piesei brute de prelucrat daca unghiul de
rotatie Q224 nu este egal cu 0.

Prepozitionati scula Tn planul de prelucrare in pozitia de
pornire, cu compensarea razei RO. Retineti parametrul
Q367 (pozitie).

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula

pe axa sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

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

La finalul ciclului, sistemul de control retrage scula la
pozitia de pornire.

La finalul operatiei de degrosare, sistemul de control
readuce scula inapoi la centrul buzunarului, cu avans
rapid. Scula este pozitionata la prescrierea de degajare
deasupra adancimii de patrundere curente. Programati
o prescriere de degajare suficienta, astfel incat scula sa
nu se poata bloca din cauza aschiilor.

Sistemul de control emite un mesaj de eroare in timpul
patrunderii elicoidale daca diametrul calculat intern

al traseului elicoidal este mai mic decat de doua ori
diametrul sculei. Daca folositi o scula cu aschiere pe
centru, puteti dezactiva aceasta functie de monitorizare
prin intermediul parametrului suppressPlungeErr al
masinii (nr. 201006).

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere
la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere
Q202 programata in ciclu.

152
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ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare),
TNC poziioneaza scula la prima adancime de patrundere +
prescrierea de degajare cu avans rapid! Exista pericolul de
coliziune in timpul pozitionarii cu avans rapid.

» Efectuati mai intai o operatie de degrosare

> Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula
cu avans rapid fara riscul de coliziune cu piesa de prelucrat

Parametrii ciclului

751 » Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi
- operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare
Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate
numai daca tolerantele de finisare respective
(Q368, Q369) au fost programate

» Q218 Prima lungime laterala? (incremental):
Lungime buzunar, paraleld cu axa de referinta a
planului de lucru Domeniu de introducere date: de
la 0 la 99999,9999

> Q219 A doua lungime laterala? (incremental):
Lungimea buzunarului, paralelad cu axa secundara
a planului de lucru. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

> Q220 Raza colt?: Raza coltului buzunarului. Daca
ati introdus 0 aici, sistemul de control presupune
ca raza colfului este egala cu raza sculei. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare Tn planul de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999
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» Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta): Y Y
Unghiul la care este rotita intreaga configuratie de
prelucrare. Centrul de rotatie este pozitia la care
se afla scula cand se apeleaza ciclul. Interval de
introducere date: de la -360,0000 la 360,0000 @ Q3672 0367=2

> Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?: Pozitia
buzunarului in raport cu pozitia sculei cand este
apelat ciclul: Q367=3 Q367=4

0: Pozitie scul& = centru buzunar [j E]

1. Pozitie scula = colt stanga jos

£Q367=0

<
<

2: Pozitie scula = colt dreapta jos @ ~ | @ =
3: Pozitie scula = colf dreapta sus
4: Pozitjie scula = colf stanga sus Yi

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999

alternativ FAUTO, FU, FZ (’—ﬂ'j‘>_o'35T= e~
» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul @ |
operatiei de frezare cu M3:

Q{>0351= +1 J
>

+1=1insensul avansului |\ N-=X=:
-1 =in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea @
din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea

0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si fundul buzunarului.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la z A
99999,9999

> Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q202 {}

> Q369 Admitere finisare in profunzime? Q201
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a
sculei in timpul deplasarii la adancime. Interval de

introducere date: de la 0 la 99999,999; alternativ
FAUTO, FU, FZ 4 \
> Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0:
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999
Q200 (368 Q204

<V

=
5 Q206
N

Q338

-
X

{1 369

OZO@gﬁ

<Y
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v

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta Exemplu
dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat Domeniu de introducere date: dela O la
99999,9999 alternativ PREDEF

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

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

Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999 alternativ PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de
introducere: de la 0,0001 la 1,9999 alternativ
PREDEF

Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:

0: patrundere verticala. Sistemul de control
patrunde perpendicular, indiferent de unghiul de
patrundere UNGHI definit in tabelul de scule

1: patrundere elicoidala. In tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie definit ca fiind diferit de 0. Altfel, sistemul
de control va genera un mesaj de eroare

2: patrundere rectilinie alternativa. Tn tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. Tn caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare. Lungimea rectilinie alternativa depinde
de unghiul de patrundere. Ca valoare minima,
sistemul de control utilizeaza dublul diametrului
sculei

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Selectati la ce se
refera viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul centrului
sculei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale; in celelalte situatii,
referinta este traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de aschiere
a sculei in timpul finisarii laterale si al finisarii
bazei; in caz contrar, se refera la centrul traseului
sculei
3: Viteza de avans ia intotdeauna ca referinta
muchia de taiere

v

v

v

v

(3]
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6.3 BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 252,

ISO: G252)

Rularea ciclului

Utilizati ciclul 252 BQZUNAR CIRCULAR pentru a prelucra
buzunare circulare. In functie de parametrii ciclului, sunt disponibile
urmatoarele alternative de prelucrare:

Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

Degrosarea

1

Sistemul de control deplaseaza mai intai scula cu viteza de
avans rapid la prescrierea de degajare Q200 deasupra piesei de
prelucrat

Scula patrunde apoi la prima adancime de patrundere din
centrul buzunarului. Specificati strategia de patrundere cu
parametrul Q366.

Sistemul de control degroseaza buzunarul dinspre interior
inspre exterior, luand in calcul factorul de suprapunere a
traseelor (parametrul Q370) si toleranta de finisare (parametrii
Q368 si Q369).

La finalul operatiei de degrosare, sistemul de control
indeparteaza scula tangential de peretele buzunarului la
prescrierea de degajare Q200 in planul de lucru, apoi retrage
scula cu distanta Q200 cu viteza de avans rapid si o readuce
apoi de acolo, cu viteza de avans rapid, in centrul buzunarului
Pasii 2-4 sunt repetati pana la atingerea adancimii programate a
buzunarului, ludndu-se in calcul toleranta de finisare Q369.
Daca a fost programata numai degrosarea (Q215=1), scula

se indeparteaza tangential de peretele buzunarului cu
prescrierea de degajare Q200, apoi se retrage cu viteza de
avans transversal rapid pana la a doua prescriere de degajare
Q204 pe axa sculei si revine in centrul buzunarului cu viteza de
avans transversal rapid.
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Finisarea

1

Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza apoi peretii buzunarului, cu mai multe avansari, daca
este specificat.

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa sculei in
apropierea peretelui buzunarului, la o distanta care corespunde
tolerantei de finisare Q368 si prescrierii de degajare Q200

Sistemul de control efectueaza degrosarea buzunarului din
interior catre exterior pana la atingerea diametrului Q223.

Apoi, sistemul de control pozitioneaza din nou scula pe axa
sculei In apropierea peretelui buzunarului, la o distanta care
corespunde tolerantei de finisare Q368 si prescrierii de degajare
Q200 si repeta procedura de finisare pentru peretele lateral la
noua adancime.

Sistemul de control repeta acest proces pana la atingerea
diametrului programat

Dupa atingerea diametrului Q223, sistemul de control retrage
tangential scula pe o distanta egala cu toleranta de finisare
Q368 plus prescrierea de degajare Q200 in planul de lucru,
apoi o retrage cu viteza de avans rapid pe distanta prescrierii de

degajare Q200 pe axa sculei si o readuce in centrul buzunarului.

Apoi, sistemul de control deplaseaza scula pe axa sculei la
adancimea Q201 si finiseaza baza buzunarului din interior catre
exterior. Scula se apropie tangential de baza buzunarului.

Sistemul de control repeta procesul pana la atingerea adancimii
Q201 plus Q369.

Tn acele din urma, scula se indepéarteaza tangential de peretele
buzunarului pe distanta prescrierii de degajare Q200, apoi

se retrage cu viteza de avans transversal rapid pe distanta
prescrierii de degajare Q200 pe axa sculei si revine in centrul
buzunarului cu viteza de avans transversal rapid.
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Luati in considerare la programare:

Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti
intotdeauna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini
un unghi de patrundere.

Prepozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de
pornire (centrul cercului), cu compensarea razei RO.

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula
pe axa sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

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

La finalul ciclului, sistemul de control retrage scula la
pozitia de pornire.

La finalul operatiei de degrosare, sistemul de control
readuce scula inapoi la centrul buzunarului, cu avans
rapid. Scula este pozitionata la prescrierea de degajare
deasupra adancimii de patrundere curente. Programati
o prescriere de degajare suficienta, astfel incat scula sa
nu se poata bloca din cauza aschiilor.

Sistemul de control emite un mesaj de eroare in timpul
patrunderii elicoidale daca diametrul calculat intern

al traseului elicoidal este mai mic decat de doua ori
diametrul sculei. Daca folositi o scula cu aschiere pe
centru, puteti dezactiva aceasta functie de monitorizare
prin intermediul parametrului suppressPlungeErr al
masinii (nr. 201006).

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere
la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere
Q202 programata in ciclu.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare),
TNC pozitioneaza scula la prima adancime de patrundere +
prescrierea de degajare cu avans rapid! Exista pericolul de
coliziune n timpul pozitionarii cu avans rapid.

» Efectuati mai intai o operatie de degrosare

> Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula
cu avans rapid fara riscul de coliziune cu piesa de prelucrat
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Parametrii ciclului

252 > Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi YA
ﬁ ® operatia de prelucrare:

Q223

(Q368, Q369) au fost programate

» Q223 Diametru cerc?: Diametrul buzunarului
finisat. Interval de introducere: de la O la R
99999,9999 &T/

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare n planul de lucru. Interval de

introducere: de la 0 la 99999,9999
> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de g 0206
=
zh ~

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare QDEU]
2: Numai finisare Q207
Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate

numai daca tolerantele de finisare respective

x Y

avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/

min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999

alternativ FAUTO, FU, FZ 0338
» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul

operatiei de frezare cu M3: e {}

+1 = in sensul avansului Q201

-1 =1n sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea

din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea

0, va fi utilizata frezarea n sensul avansului)

» Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si fundul buzunarului. z\
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime? Il Q69
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund. Q203 J
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 e ﬁ

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a &
sculei Tn timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999; alternativ Exemplu
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0: Q215=0 ;CUPRINS OPERATII
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la Q223=60 ;DIAMETRU CERC

0 la 99999,9999 Q368=0.2 ;ADAOS LATERAL

N N b
Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta Q207=500 ;VITEZA AVANS FREZARE
dintre varful sculei si suprafata piesei de

Y

Q200 (368 Q204

=3 |

8 CYCL DEF 252 BUZUNAR CIRCULAR

prelucrat Domeniu de introducere date: de la 0 la Q351=+1 ;TIP FREZARE
99999,9999 alternativ PREDEF Q201=-20 ;ADANCIME
» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare Q202=5 - ADANCIME PLONJARE

absolutd): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la Q369=0.1 ;ADAOS ADANCIME
-99999,9999 la 99999,9999 Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q338=5 ;POZIT. FINISARE
Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA

160 HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018



Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor | BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 252,
ISO: G252)

> Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental): Q203=+0 ;COORDONATA
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea SUPRAFATA

nicio coliziune m_tre scula si piesa c_:ie prelucrat Q204=50  ;DIST. DE SIGURANTA 2
(elementele de fixare). Interval de introducere

date: de la 0 la 99999,9999 alternativ PREDEF Q370=1  ;SUPRAP. CALE UNEALTA
» Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza Q366=1 ;PLONJARE
sculei = factorul de pas lateral k. Suprapunerea Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE

specificatd este cea maxima. Suprapunerea poate
fi redusa pentru a preveni ramanerea materialului ORERE el Her e L
in colturi. Interval de introducere date: de la 0,1 la 9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
1,9999 alternativ PREDEF
> Q366 Strategie de plonjare (0/1)?: Tipul
strategiei de patrundere:
® 0 = patrundere verticald. In tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie s fie definit ca 0 sau 90. in caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj
de eroare

® 1 = Patrundere elicoidala. n tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj
de eroare

®  Alternativa: PREDEF

» Q385 Vit. avans finisare?; Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Selectati la ce se
refera viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul centrului
sculei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale; in celelalte situatii,
referinta este traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de aschiere
a sculei in timpul finisarii laterale si al finisarii
bazei; in caz contrar, se refera la centrul traseului
sculei
3: Viteza de avans ia intotdeauna ca referinta
muchia de taiere
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Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor | FREZAREA DE CANALE (Ciclul

ISO: G253, DIN/ISO: G253)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 253 pentru a prelucra complet un canal. in functie
de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative de
prelucrare:

Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

Degrosarea

1

Incepand cu centrul arcului canalului din partea stangé, scula
se deplaseaza cu o migcare rectilinie alternativa, la unghiul de
patrundere definit in tabelul de scule, pana la prima adancime
de avans. Specificati strategia de patrundere cu parametrul
Q366.

Sistemul de control degroseaza canalul din interior inspre
exterior, ludnd Tn calcul tolerantele de finisare (parametrii Q368
si Q369).

Sistemul de control retrage scula la prescrierea de degajare
Q200. Daca latimea canalului se potriveste cu diametrul frezei,
sistemul de control retrage scula din canal dupa fiecare avans.

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului.

Finisarea

5

Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza mai intai peretii canalului, cu mai multe avansari daca
este specificat. Latura canalului este abordata tangential in arcul
canalului din partea stanga

Apoi, sistemul de control finiseaza baza canalului din interior
inspre exterior.

162
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Luati in considerare la programare:

o Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti
intotdeauna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini
un unghi de patrundere.

Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de
pornire, cu compensarea razei RO. Retineti parametrul
Q367 (pozitie).

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula

pe axa sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

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

Daca latimea canalului este mai mare decat dublul
diametrului sculei, sistemul de control efectueaza
degrosarea canalului Tn mod corespunzator, din interior
inspre exterior Puteti asadar sa frezati orice canal si cu
scule mici.

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere

la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere

Q202 programata in ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca definiti o pozitie diferita de 0 a canalului, atunci sistemul de
control pozitioneaza scula doar in axa sculei, la a 2-a prescriere
de degajare. Acest lucru inseamna ca pozitia de la sfarsitul
ciclului nu trebuie sa corespunda celei de la inceputul ciclului!

» Nu programati dimensiuni incrementale dupa acest ciclu

» Programati o pozitie absoluta pe toate axele principale dupa
acest ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

253

>

164

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate
numai daca tolerantele de finisare respective
(Q368, Q369) au fost programate

Q218 Lungime canal? (valoare paralela cu axa de
referinta a planului de lucru): Introduceti lungimea
canalului. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa
minora a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului
egala cu diametrul sculei, sistemul de control va
efectua numai procesul de degrosare (frezare
gaura dreptunghiulara cu capete rotunde). Latimea
maxima a canalului pentru degrosare: Dublu
diametrul sculei. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare Tn planul de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q374 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul dupa care este rotit intregul canal. Centrul
de rotatie este pozitia la care se afla scula cand se
apeleaza ciclul. Interval de introducere date: de la
-360,000 la 360,000

Q367 Pozitie canal (0/1/2/3/4)?: Pozitia canalului
in raport cu pozitia sculei cand este apelat ciclul:
0: Pozitie scula = centrul canalului

1: Pozitie scula = Capat stang al canalului

2: Pozitie scula = Centrul arcului stang al canalului
3: Pozitie scula = Centrul arcului drept al canalului
4: Pozitie scula = Capat drept al canalului

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3:

+1 =in sensul avansului

-1 =1n sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a canalului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

YA
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> Q202 Adancime patrundere? (incremental): Exemplu
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a
sculei Tn timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0:
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

> Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat Domeniu de introducere date: dela O la
99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

> Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:

® 0 = patrundere verticala. Unghiul de patrundere
(UNGHI) din tabelul de scule nu este evaluat.

® 1, 2 = p&trundere rectilinie alternativa. in tabelul
de scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru
scula activa trebuie definit ca fiind diferit de 0.
n caz contrar, sistemul de control va afisa un
mesaj de eroare

®  Alternativa: PREDEF

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Selectati la ce se
refera viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul centrului
sculei
1: Viteza de avans n raport cu muchia sculei, dar
numai Tn timpul finisarii laterale; in celelalte situatii,
referina este traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de aschiere
a sculei in timpul finisarii laterale si al finisarii
bazei; in caz contrar, se refera la centrul traseului
sculei
3: Viteza de avans ia intotdeauna ca referinta
muchia de taiere

(3]
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6.5 CANALUL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/

ISO: G254)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 254 pentru a prelucra complet un canal circular.
In functie de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele
alternative de prelucrare:

Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

Degrosarea

1

F
5

6

1

Scula se deplaseaza cu o miscare rectilinie alternativa in centrul
canalului, la unghiul de patrundere definit in tabelul de scule,
pana la prima adancime de avans. Specificati strategia de
patrundere cu parametrul Q366.

Sistemul de control degroseaza canalul din interior inspre
exterior, ludnd Tn calcul tolerantele de finisare (parametrii Q368
si Q369).

Sistemul de control retrage scula la prescrierea de degajare
Q200. Daca latimea canalului se potriveste cu diametrul frezei,
sistemul de control retrage scula din canal dupa fiecare avans.

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului.

inisarea

Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza mai intai peretii canalului, cu mai multe avansari daca
este specificat. Latura canalului este abordata tangential.

Apoi, sistemul de control finiseaza baza canalului din interior
inspre exterior.

66
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Luati in considerare la programare:

Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti
intotdeauna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini
un unghi de patrundere.

Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de
pornire, cu compensarea razei RO. Retineti parametrul
Q367 (pozitie).

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula

pe axa sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

Pozitia de la sfarsitul ciclului nu trebuie sa corespunda
celei de la Tnceputul ciclului! Daca definiti o pozitie
diferitéa de 0 a canalului, atunci sistemul de control
pozitioneaza scula doar in axa sculei, la a 2-a prescriere
de degajare.

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

Daca latimea canalului este mai mare decat dublul
diametrului sculei, sistemul de control efectueaza
degrosarea canalului Tn mod corespunzator, din interior
inspre exterior Puteti asadar sa frezati orice canal si cu
scule mici.

Pozitia canalului 0 nu este permisa daca utilizati Ciclul
254 Canal circular impreuna cu Ciclul 221.

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere

la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere

Q202 programata in ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca definiti o pozitie diferita de 0 a canalului, atunci sistemul de
control pozitioneaza scula doar in axa sculei, la a 2-a prescriere
de degajare. Acest lucru inseamna ca pozitia de la sfarsitul
ciclului nu trebuie sa corespunda celei de la inceputul ciclului!

» Nu programati dimensiuni incrementale dupa acest ciclu.

» Programati o pozitie absoluta pe toate axele principale dupa
acest ciclu.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare),
TNC pozitioneaza scula la prima adancime de patrundere +
prescrierea de degajare cu avans rapid! Exista pericolul de
coliziune n timpul pozitionarii cu avans rapid.

» Efectuati mai intai o operatie de degrosare

> Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula
cu avans rapid fara riscul de coliziune cu piesa de prelucrat

168
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Parametrii ciclului

254 > Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi

¢ operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate
numai daca tolerantele de finisare respective
(Q368, Q369) au fost programate

> Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa
minora a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului
egala cu diametrul sculei, sistemul de control va
efectua numai procesul de degrosare (frezare
gaura dreptunghiulara cu capete rotunde). Latimea
maxima a canalului pentru degrosare: Dublu
diametrul sculei. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare in planul de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q375 Diametru cerc diviziune?: Introduceti
diametrul cercului de pas. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

> Q367 Referinta poz. canal (0/1/2/3)?: Pozitia
canalului in raport cu pozitia sculei cand este
apelat ciclul:
0: Pozitia sculei nu este luata in considerare.
Pozitia canalului este determinata de centrul
cercului de pas introdus si de unghiul de pornire
1: Pozitie scula = centrul arcului stang al canalului.
Unghiul de pornire Q376 este raportat la aceasta
pozitie. Centrul cercului de pas introdus nu este
luat in calcul
2: Pozitie scula = Centrul liniei centrale Unghiul
de pornire Q376 este raportat la aceasta pozitie.
Centrul cercului de pas introdus nu este luat in
calcul
3: Pozitie scula = Centrul arcului drept al canalului.
Unghiul de pornire Q376 este raportat la aceasta
pozitie. Centrul cercului de pas introdus nu este
luat in calcul.

» Q216 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centrul cercului de pas pe axa de referinta a
planului de lucru. Aplicabil numai daca Q367 = 0.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999
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» Q217 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centrul cercului de pas pe axa secundara a
planului de lucru. Aplicabil numai daca Q367 = 0.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q376 Unghi pornire? (valoare absoluta):
Introduceti unghiul polar pentru punctul de pornire.
Interval de introducere date: de la -360,000 la
360,000

> Q248 Lungime unghiulara? (incremental):
Introduceti unghiul dintre punctul de pornire si cel
de sfarsit al canalului. Interval de introducere date:
de la 0 la 360,000

» Q378 Unghi incrementare intermediar?
(incremental): Unghiul dupa care este rotit intregul
canal. Centrul de rotatie este in centrul cercului
de divizare. Interval de introducere date: de la
-360,000 la 360,000

> Q377 Nr. repetari?: Numarul operatiilor de
prelucrare pe un cerc de pas. Interval de
introducere date: de la 1 la 99999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3:
+1 = n sensul avansului
-1 =1n sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a canalului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a
sculei in timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

{lgll
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v

Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans Q203=+0 ;COORDONATA
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0: SUPRAFATA
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la Q204=50 :DIST. DE SIGURANTA 2

0 la 99999,9999
Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta RacSal JH s

dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat. Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q439=0  ;BESLEME REFERANSI

Q203 C9ord. supraf. piesa prel_uc_rat?_(valoare 9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
absoluta): Coordonata suprafetei piesei

de prelucrat. Interval de introducere: de la

-99999,9999 la 99999,9999

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

Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:

0: patrundere verticala. Unghiul de patrundere
(UNGHlI) din tabelul de scule nu este evaluat.

1, 2: patrundere rectilinie alternativa. In tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. Altfel,
sistemul de control va genera un mesaj de eroare
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans
transversal a sculei, In mm/min, in timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Selectatii la ce se
refera viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul centrului
sculei
1: Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale; Tn celelalte situatji,
referinia este traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de aschiere
a sculei in timpul finisarii laterale si al finisarii
bazei; in caz contrar, se refera la centrul traseului
sculei
3: Viteza de avans ia intotdeauna ca referinta
muchia de taiere

v

v

v

v
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6.6 STIFT RECTANGULAR (Ciclul 256,
ISO: G256)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 256 pentru a prelucra un stift rectangular. Daca o
dimensiune a piesei brute de prelucrat este mai mare decat pasul
lateral maxim posibil, atunci sistemul de control efectueaza mai
multi pasi transversali, pana cand dimensiunea finisata a fost
prelucrata.

1 Scula se muta din pozitia de pornire a ciclului (centrul stiftului) in
pozitia de pornire pentru prelucrarea stiftului. Specificati pozitia
de pornire cu parametrul Q437. Setarea standard (Q437=0) se
afla cu 2 mm la dreapta fata de stiftul brut.

2 Daca scula se afla la a 2-a prescriere de degajare, se
deplaseaza cu avans rapid FMAX la prescrierea de degajare, iar
de acolo avanseaza la prima adancime de patrundere cu viteza
de avans pentru patrundere.

3 Scula se deplaseaza apoi tangential pe conturul stiftului si
prelucreaza o rotatje.

4 Daca dimensiunea finisata nu poate fi prelucrata cu o rotatie
completa, sistemul de control efectueaza un pas lateral cu
factorul curent si prelucreaza cu inca o rotatie. Sistemul de
control ia in considerare dimensiunile piesei brute de prelucrat,
dimensiunea finala si pasul lateral permis. Acest proces este
repetat pana este obtinuta dimensiunea finala definita. Pe de
alta parte, daca nu ati stabilit punctul de pornire pe o laterala, ci
pe un colt (Q437 diferit de 0), sistemul de control frezeaza pe o
cale spiralata din punctul de pornire spre interior pana cand se
ajunge la dimensiunea finala.

5 Daca sunt necesari si alti pasi, scula se retrage de contur pe
un traseu tangential si revine Tn punctul de pornire al prelucrarii
stiftului.

6 Apoi, sistemul de control introduce scula la urmatoarea
adancime de patrundere si prelucreaza stiftul la aceasta
adancime.

7 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului.

8 La sfarsitul ciclului, sistemul de control pozitioneaza scula pe
axa sculei la inalfimea de degajare definita n ciclu. Aceasta
fnseamna ca pozitia finala difera de pozitia de pornire.
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Luati in considerare la programare:

o Prepozitionati scula in planul de prelucrare Tn pozitia de
pornire, cu compensarea razei RO. Retineti parametrul
Q367 (pozitie).
Sistemul de control prepozitioneaza automat scula
pe axa sculei. Nu uitai sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

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

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere

la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere

Q202 programata in ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu exista suficient spatiu pentru miscarea de apropiere din
dreptul stiftului, exista riscul de coliziune.

» In functie de pozitia de apropiere Q439, I&sati suficient spatiu
langa stift pentru a permite migcarea de apropiere.

> Asigurati destul spatiu langa stift pentru operatiunea de
apropiere

» Cel putin diametrul sculei + 2 mm

> La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea
de degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata. Pozitia finala a sculei dupa ciclu difera de pozitia
de pornire.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018

173



Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor | STIFT RECTANGULAR (Ciclul 256,

Parametrii ciclului

258

7=

174

» Q218 Prima lungime laterala?: Lungime stift,

paralela cu axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q424 Lung. latura 1 dim. piesa bruta?:
Lungimea stiftului brut, paralela cu axa de referinta
a planului de lucru. Introduceti Lungimea 1 a
laturii piesei brute de prelucrat mai mare
decat Lungimea primei laturi. Sistemul de
control efectueaza mai mulii pasi, daca diferenta
dintre dimensiunea 1 piesei brute de prelucrat si
dimensiunea finala 1 este mai mare decéat pasul
permis (raza sculei inmuliita cu suprapunerea
caii Q370). Sistemul de control calculeaza un pas
constant de fiecare data. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q219 A doua lungime laterala?: Lungime stift,
paralela cu axa secundara a planului de lucru.
Introduceti Lungimea 2 a laturii piesei brute de
prelucrat mai mare decat Lungimea celei de-a
doua laturi. Sistemul de control efectueaza mai
multi pasi, daca diferenta dintre dimensiunea 2
piesei brute de prelucrat si dimensiunea finala 2
este mai mare decat pasul permis (raza sculei
inmultita cu suprapunerea caii Q370). Sistemul de
control calculeaza un pas constant de fiecare data.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q425 Lung. latura 2 dim. piesa bruta?:
Lungimea stiftului brut, paralela cu axa secundara
a planului de lucru. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q220 Raza/ Sanfren (+/-)?: Introduceti valoarea
pentru elementul de forma raza sau sanfren.
Daca introduceti o valoare pozitiva intre 0 si
+99999,9999, sistemul de control va rotuniji
fiecare colt. Valoarea introdusa aici se refera la
raza. Daca introducetii o valoare negativa intre

0 si -99999,9999, toate colturile conturului vor fi
sanfrenate, iar valoarea introdusa va reprezenta
lungimea sanfrenului.

Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare n planul de lucru, ramasa
dupa prelucrare. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul la care este rotita intreaga configuratie de
prelucrare. Centrul de rotatie este pozitia la care
se afla scula cand se apeleaza ciclul. Interval de
introducere date: de la -360,0000 la 360,0000
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Q367 Pozitie pivot (0/1/2/3/4)?: Pozitia stiftului
n raport cu pozitia sculei, cand este apelat ciclul:
0: Pozitie scula = centrul stiftului

1: Pozitie scula = col{ stanga jos

2: Pozitie scula = colf dreapta jos

3: Pozitie scula = colf dreapta sus

4: Pozitie scula = colf stanga sus

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3:

+1 = 1n sensul avansului

-1 =in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a
sculei in timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999, alternativ
FMAX, FAUTO, FU, FZ

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat Domeniu de introducere date: de la 0 la
99999,9999 alternativ PREDEF

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

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

Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune Tntre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999 alternativ PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Suprapunerea
specificata este cea maxima. Suprapunerea poate
fi redusa pentru a preveni ramanerea materialului
n colturi. Interval de introducere date: de la 0,1 la
1,9999 alternativ PREDEF
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176

Q437 Pozitie de start (0...4)?: Definii strategia
de apropiere a sculei:

0: La dreapta stiftului (setare implicita)

1: coltul din stanga jos

2: coltul din dreapta jos

3: coltul din dreapta sus

4: coltul din stanga sus

Daca semnele de apropiere ar trebui sa apara pe
suprafata stiftului, in timpul apropierii cu setarea
Q437=0, alegeti o alta pozitie de apropiere.
Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate
numai daca tolerantele de finisare respective
(Q368, Q369) au fost programate

Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0:
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, Tn timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

ISO: G256)
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6.7 STIFT CIRCULAR (Ciclul 257, 1ISO: G257)

Rulare ciclu

Utilizati Ciclul 257 pentru a prelucra un stift circular. Sistemul de
control frezeaza stiftul circular cu o miscare de avansare elicoidala,
incepand de la diametrul piesei de prelucrat brute.

1 Daca scula se afla sub cea de-a 2-a prescriere de degajare,
sistemul de control retrage scula pana la cea de-a 2-a prescriere
de degajare.

2 Scula se muta din centrul stiftului in pozitia de pornire pentru
prelucrarea stiftului. Cu unghiul polar specificati pozitia de
pornire fata de centrul stiftului, utilizand parametrul Q376.

3 Sistemul de control se deplaseaza cu avans rapid FMAX la
prescrierea de degajare Q200, iar de acolo avanseaza la prima
adancime de patrundere cu viteza de avans pentru patrundere.

4 Sistemul de control prelucreaza apoi stiftul circular cu o miscare
de avans elicoidala, luand in calcul factorul de suprapunere.

5 Sistemul de control retrage scula cu 2 mm de la contur, pe un
traseu tangential.

6 Daca sunt necesare mai multe miscari de patrundere, scula
repeta miscarea de patrundere in punctul aflat langa miscarea
de pornire.

7 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului.

8 La sfarsitul ciclului, scula se indeparteaza pe un traseu

tangential si apoi se retrage pe axa sculei, la cea de-a doua
prescriere de degajare definita in cadrul ciclului.
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Luati in considerare la programare:

o Prepozitionati scula Tn planul de prelucrare la pozitia de
pornire (centrul stiftului), cu compensarea razei RO.

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula
pe axa sculei. Nu uitati sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

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

La finalul ciclului, sistemul de control retrage scula la
pozitia de pornire.

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere
la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere
Q202 programata in ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista pericolul de coliziune daca in jurul stiftului nu exista

suficient spatiu.

» In acest ciclu, sistemul de control efectueaza o miscare de
apropiere

» Pentru a defini cu precizia pozitia de pornire, introduceti un
unghi de pornire de 0° pana la 360° la parametrul Q376

» In functie de unghiul de pornire Q376, langa stift va trebui
lasat urmatorul spatiu: Cel putin diametrul sculei + +2 mm.

» Daca utilizati valoarea implicita -1, sistemul de control va
calcula automat pozitia optima de pornire.

ISO: G257)
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Parametrii ciclului

718

>

Q223 Diametru piesa finisata?: Diametrul stiftului
prelucrat complet. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q222 Diam. piesa de prelucrat bruta?: Diametrul
piesei de prelucrat brute. Introduceti un diametru al
piesei de prelucrat brute mai mare decéat diametrul
piesei finisate. Sistemul de control efectueaza

mai multi pasi daca diferenta dintre diametrul
piesei brute de prelucrat si diametrul cercului de
referinta este mai mare decét pasul permis (raza
sculei inmuliitd cu suprapunerea traseului Q370).
Sistemul de control calculeaza un pas constant
de fiecare data. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare in planul de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3:

+1 = n sensul avansului

-1 =in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q202 Adancime patrundere? (incremental):

Avans per agchiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
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> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a
sculei in timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999, alternativ
FMAX, FAUTO, FU, FZ

> Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat Domeniu de introducere date: de la O la
99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

» Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de
introducere: de la 0,0001 la 1,9999 alternativ
PREDEF

> Q376 Unghi pornire?: Unghi polar fata de centrul
stiftului, de la care scula se apropie de stift.
Interval de introducere date: de la 0 la 359°

> Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
gradul de prelucrare:
0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare

> Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0:
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ
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6.8 STIFT POLIGONAL (Ciclul 258,

ISO: G258)

Rularea ciclului

Cu ciclul Stift poligon, puteti crea un poligon regulat prelucrand
exteriorul conturului. Operatia de frezare este executata pe un
traseu n spirald, bazat pe diametrul piesei de prelucrat brute.

1

Daca scula se afla sub cea de-a 2-a prescriere de degajare la
fnceputul prelucrarii, sistemul de control retrage scula pana la
cea de-a 2-a prescriere de degajare.

Incepand din centrul stiftului, sistemul de control deplaseaza
scula la punctul de pornire pentru prelucrarea acestuia. Punctul
de pornire depinde, intre altele, de diametrul piesei de prelucrat
brute si de unghiul de rotatie al stiftului. Unghiul de rotatie este
determinat de parametrul Q224.

Scula se deplaseaza la viteza de avans transversal rapid
FMAX la prescrierea de degajare Q200 si, de acolo, cu viteza de
avans pentru patrundere, la prima adancime de patrundere.

Sistemul de control prelucreaza apoi stiftul circular cu o miscare
de avans elicoidala, luand in calcul factorul de suprapunere.

Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu tangential,
dinspre exterior spre interior.

Scula va fi ridicata pe directia axei brosei pana la a 2-a
prescriere de degajare, printr-o singura migcare rapida.

Daca sunt necesare mai multe adancimi de patrundere, sistemul
de control va readuce scula la punctul de pornire pentru
procesul de frezare a stiftului, apoi va efectua o miscare de
patrundere la adancimea programata.

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului.
La sfarsitul unui ciclu, este realizata mai intai o miscare de

indepartare. Apoi, sistemul de control va deplasa scula pe axa
acesteia pana la a 2-a prescriere de degajare.
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Luati in considerare la programare:

o Tnainte de inceputul ciclului, va fi necesar s&
prepozitionati scula in planul de prelucrare. in acest
scop, deplasati scula, cu factorul de compensare a razei
RO, in centrul stiftului.

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula
pe axa sculei. Nu uitai sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

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

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere

la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere

Q202 programata in ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Tn acest ciclu, sistemul de control efectueazd o miscare de
apropiere automata. Daca nu exista suficient spatiu, exista riscul
de coliziune.

> Specificati la Q224 unghiul utilizat pentru prelucrarea primului
colt al poligonului. Interval de introducere: -360° - +360°

» In functie de pozitia rotativa Q224, langa stift va trebui I&sat
urmatorul spatiu: Cel putin diametrul sculei + 2 mm.

ISO: G258)
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ANUNT

Pericol de coliziune!

La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea
de degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata. Pozitia finala a sculei dupa ciclu nu trebuie sa fie
aceeasi cu pozitia de pornire.

» Controlati migcarile transversale ale masinii.

» In simulare, controlati pozitia finald a sculei dupa ciclu

» Dupa ciclu, programati coordonate absolute (nu coordonate
incrementale)

Parametrii ciclului

258 » Q573 Cerc inscris/Cerc circum.(0/1)?: Defineste
7. ® daca dimensionarea va lua ca referinta cercul
inscris sau perimetrul:
0= dimensionarea ia ca referinta cercul Tnscris
1= dimensionarea ia ca referinia perimetrul

> Q571 Diametru cerc de referinta?: Definitia
diametrului circuitului de referinta. Specificati
la parametrul Q573 daca diametrul ia ca
referinta cercul inscris sau perimetrul. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q222 Diam. piesa de prelucrat bruta?: Definitia
diametrului piesei de prelucrat brute. Diametrul
piesei brute de prelucrat trebuie sa fie mai mare
decat diametrul cercului de referinta. Sistemul de
control efectueaza mai multi pasi daca diferenta
dintre diametrul piesei brute de prelucrat si
diametrul cercului de referinta este mai mare
decat pasul permis (raza sculei inmulijta cu
suprapunerea traseului Q370). Sistemul de control
calculeaza un pas constant de fiecare data.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q572 Numarul de colturi?: Introduceti numarul
colturilor stiftului poligonal. Sistemul de control
distribuie uniform colfurile pe stift. Interval de
introducere date: de la 3 la 30

> Q224 Unghi de rotatie?: Specificati unghiul
utilizat pentru prelucrarea primului colf al stiftului
poligonal. Interval de introducere: -360° - +360°
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> Q220 Raza/ Sanfren (+/-)?: Introduceti valoarea Exemplu
pentru elementul de forma raza sau sanfren.
Daca introduceti o valoare pozitiva intre 0 si
+99999,9999, sistemul de control va rotuniji
fiecare colt. Valoarea introdusa aici se refera la
raza. Daca introduceti o valoare negativa intre
0 si -99999,9999, toate colturile conturului vor fi
sanfrenate, iar valoarea introdusa va reprezenta
lungimea sanfrenului.

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare in planul de lucru. Daca
introduceti o valoare negativa, sistemul de control
repozitioneaza scula dupa degrosarea la un
diametru aflat pe exteriorul piesei de lucru brute.
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3:
+1 = n sensul avansului
-1 =1n sens contrar avansului
PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a
sculei in timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999, alternativ
FMAX, FAUTO, FU, FZ

> Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat Domeniu de introducere date: de la 0 la
99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune Tntre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999 alternativ PREDEF

» Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de
introducere: de la 0,0001 la 1,9999 alternativ
PREDEF
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» Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:
0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare
Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate
numai daca tolerantele de finisare respective
(Q368, Q369) au fost programate

> Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0:
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, Tn timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ
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6.9 FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233,
ISO: G233)

Derularea ciclului

Ciclul 233 este utilizat pentru frezarea frontalad a unei suprafete
orizontale din mai mulii pasi de avans, luand in considerare
toleranta de finisare. De asemenea, puteti defini peretii laterali
in ciclu, care sunt apoi luati in calcul la prelucrarea suprafetei
orizontale. Ciclul va ofera diferite strategii de prelucrare:

m Strategia Q389=0: Prelucrare meandru, pas lateral in afara
suprafetei prelucrate

m Strategia Q389=1: prelucrare in meandre, patrundere laterala
de la marginea suprafetei de prelucrat

m  Strategia Q389=2: prelucrare linie cu linie cu depasire,
patrundere laterald retragere in avans rapid

= Strategia Q389=3: prelucrare linie cu linie fara depasire,
patrundere laterala retragere in avans rapid

m Strategia Q389=4: prelucrare in forma de spirala din exterior
spre interior

1 Din pozitia curentd, sistemul de control pozitioneaza scula cu
avans rapid FMAX la punctul de pornire 1 din planul de lucru:
Punctul de pornire din planul de lucru este decalat fata de
muchia piesei de prelucrat cu raza sculei si cu prescrierea de
degajare in lateral.

2 Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid
FMAX la prescrierea de degajare din axa brosei.

3 Scula se deplaseaza apoi pe axa sculei la viteza de avans
pentru frezare Q207, la prima adancime de patrundere calculata
de sistemul de control.
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Strategiile Q389=0 si Q389 =1
Strategiile Q389=0 si Q389=1 difera in ceea ce priveste supracursa zA
in timpul frezarii frontale. Daca Q389=0, punctul de sfarsit se afla
in afara suprafetei; pentru Q389=1, acesta se afla la marginea
suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul de sfarsit
utilizand lungimea laturii si prescrierea de degajare in lateral. Daca
se utilizeaza strategia Q389=0, sistemul de control deplaseaza in
plus scula dincolo de suprafata orizontala, cu raza sculei.

4 Sistemul de control deplaseaza scula catre punctul de sfarsit 2,
cu viteza de avans programata pentru frezare.

5 Apoi, sistemul de control decaleaza scula la punctul de
pornire pentru urmatoarea trecere, cu viteza de avans de
prepozitionare. Decalajul este calculat folosind latimea
programata, raza sculei, factorul maxim de suprapunere a
traseului si prescrierea de degajare in lateral.

6 Apoi, scula avanseaza in directia opusa, la viteza de avans
pentru frezare.

7 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
introduse.

8 Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid
FMAX tnapoi la punctul de pornire

9 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, sistemul de control
deplaseaza scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de
patrundere, cu viteza de avans de prepozitionare.

10 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. In ultimul pas de avans, numai toleranta de finisare
introdusa este frezata cu viteza de avans de finisare.

11 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX |la a 2-a
prescriere de degajare.
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Strategiile Q389=2 si Q389=3

Strategiile Q389=2 si Q389=3 difera in ceea ce priveste supracursa

in timpul frezarii frontale. Daca Q389=2, punctul de sfarsit se afla
in afara suprafetei; pentru Q389=3, acesta se afla la marginea
suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul de sfarsit
utilizand lungimea laturii si prescrierea de degajare in lateral. Daca
se utilizeaza strategia Q389=2, sistemul de control deplaseaza in
plus scula dincolo de suprafata orizontala, cu raza sculei.

4

Ulterior, scula avanseaza catre punctul de sfarsit 2, cu viteza de
avans programata pentru frezare.

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei la
prescrierea de degajare de deasupra adancimii curente a
pasului de avans si apoi o deplaseaza cu FMAX direct Thapoi
la punctul de pornire din linia urmatoare. Sistemul de control
calculeaza decalajul folosind Iatimea programata, raza sculei,
factorul maxim de suprapunere a traseului si prescrierea de
degajare in lateral.

Apoi, scula revine la adancimea curenta a pasului de avans si
se deplaseaza in directia punctului de sfarsit

Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
programate. La sfarsitul ultimei cai, sistemul de control readuce
scula cu avans rapid FMAX Tnhapoi la punctul de pornire

Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, sistemul de control
deplaseaza scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de
patrundere, cu viteza de avans de prepozitionare.

Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. In ultimul pas de avans, numai toleranta de finisare
introdusa este frezata cu viteza de avans de finisare.

10 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX |la a 2-a

prescriere de degajare.
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Strategia Q389=4

4 Scula se apropie apoi de punctul de pornire al traseului de
frezare la valoarea Avans frezare programata, pe un arc
tangential.

5 Sistemul de control prelucreaza suprafata orizontala la viteza de
avans pentru frezare, din exterior in interior, cu trasee de frezare
din ce in ce mai scurte. Pasul lateral constant face ca scula sa
fie permanent cuplata.

6 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
programate. La sfarsitul ultimei cai, sistemul de control readuce
scula cu avans rapid FMAX Tnapoi la punctul de pornire

7 Daca sunt necesari mai mulfi pasi de avans, sistemul de control
deplaseaza scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de
patrundere, cu viteza de avans de prepozitionare.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. In ultimul pas de avans, numai toleranta de finisare
introdusa este frezata cu viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX |a a 2-a
prescriere de degajare.

Limitare
Limitele va permit sa stabiliti limite in cazul prelucrarii suprafetei

orizontale, astfel incat, de exemplu, sa se ia Tn considerare peretji Yi
laterali si pragurile Tn timpul prelucrarii. Un perete lateral care este MAX
definit printr-o limita este pelucrat la dimensiunea finala care rezulta
din punctulhde pornire sau din lungimile laterale ale suprafetei - ]
orizontale. In timpul degrosarii, sistemul de control ia in calcul 4
toleranta pentru latura, in timp ce, in timpul finisarii, tolerantaeste [~ e _{‘
utilizata pentru prepozitionarea sculei. [ e
—_— - e ——- ]
@3 > [
MIN X
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Luati in considerare la programare:

0 Prepozitionati scula in planul de prelucrare Tn pozitia de
pornire, cu compensarea razei RO. Refineti directia de
prelucrare.

Sistemul de control prepozitioneaza automat scula
pe axa sculei. Nu uitai sa programati Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2 corect.

Introduceti Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 astfel incat sa
nu aiba loc nicio coliziune cu piesa de prelucrat sau cu
elementele de fixare.

Daca Q227 PUNCT PORNIRE AXA 3 si Q386 PUNCT
FINAL, AXA 3 sunt introduse ca valori egale, sistemul de
control nu executa ciclul (s-a programat adancimea = 0).

Sistemul de control reduce adancimea de patrundere

la lungimea muchiei de taiere a sculei LCUTS definita
in tabelul de scule, daca lungimea muchiei de taiere a
sculei este mai mica decat adancimea de patrundere

Q202 programata in ciclu.

Daca definiti Q370 SUPRAP. CALE UNEALTA >1,
factorul de suprapunere programat va fi luat in calcul
inca de la primul traseu de prelucrare.

Ciclul 233 monitorizeaza valorile introduse pentru
lungimea sculei/muchiei de aschiere la LCUTS in tabelul
de scule. Daca lungimea sculei sau muchiei de aschiere
nu este suficienta pentru operatiile de finisare, sistemul
de control separa procesul in mai multe etape de
prelucrare.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

233 > Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi

i operatia de prelucrare: v ) 0207 "
0: Degrosare si finisare
1: Numai degrosare
2: Numai finisare — - 1 A
Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate 2 T - —| B
numai daca tolerantele de finisare respective © [— Ao azs3
(Q368, Q369) au fost programate A ‘::‘ ''''''' '

» Q389 isleme stratejisi (0-4)?: Determina modul SPuin X

in care sistemul de control trebuie sa prelucreze Q357 l—
suprafata:

0: Prelucrare meandru, pas lateral cu viteza
de avans de pozitionare, in afara suprafetfei de
prelucrat

1: Prelucrare meandru, pas lateral cu viteza de
avans pentru frezare, pe muchia suprafetei de Q204
prelucrat 0200 0202

2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas lateral l 8 0227
cu viteza de avans de pozitionare, in afara 369
suprafetei de prelucrat

3: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas lateral

cu viteza de avans de pozitionare, pe muchia

suprafetei de prelucrat

4: Prelucrare elicoidala, pas de avans uniform din o

exterior inspre interior Q347
Q348
» Q350 Directia de frezare?: Axa in planul de lucru Q349 @
care defineste directia de prelucrare:

1: Axa de referinta = directia de prelucrare

=-1 =+1
2:; Axa secundara = directia de prelucrare
» Q218 Prima lungime laterala? (incremental):
Lungimea suprafetei care va fi frezata pe axa de
=-2 =42

\ 2
<Y

referinta a planului de lucru, raportata la punctul de
pornire din prima axa. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q219 A doua lungime laterala? (incremental):
Lungimea suprafetei care va fi prelucrata, pe axa
minora a planului de lucru. Utilizati semnul algebric
pentru a specifica directia primului pas lateral

raportat la PUNCT PORNIRE AXA 2. Interval de Exemplu
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999 8 CYCL DEF 233 FREZARE FRONTALA
> Q227 Punct de pornire a treia axa? (valoare Q215=0 -CUPRINS OPERATII

absoluta): Coordonata suprafetei piesei de

prelucrat, utilizata la calcularea pasilor de Q389=2 JFREZE STRATEJISI

alimentare. Interval de introducere date: de la Q350=1 ;MILLING DIRECTION
-99999,9999 la 99999,9999 Q218=120 ;LUNGIME PRIMA LATURA
> Q386 Punct final pt. a treia axa? (valoare Q219=80 :;LUNG. A DOUA LATURA

absoluta): Coordonata de pe axa brosei, la care va
fi frezata frontal suprafata. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q227=0 ;PUNCT PORNIRE AXA 3
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192

Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Distanta utilizata pentru ultimul pas
de alimentare. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q202 ADANC. MAX. PLONJARE (incremental):
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q370 Factor suprapunere cale?: Factorul maxim
de pas lateral k. Sistemul de control calculeaza
pasul lateral efectiv din lungimea celei de-a doua
laturi (Q219) si raza sculei, astfel incat este utilizat
un pas lateral constant pentru prelucrare. Interval
de introducere date: de la 0,1 la 1,9999.

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de parcurgere a
sculei in mm/min Tn timpul frezarii ultimului pas de
alimentare. Interval de introducere date: de la 0 la
99999,9999; alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul apropierii de pozitia
de pornire si a deplasarii la urmatoarea trecere, in
mm/min. Daca deplasati scula transversal fata de
material (Q389=1), sistemul de control deplaseaza
scula la viteza de avans pentru frezare Q207.
Interval de introducere date: de la 0 la 99999,9999;
in mod alternativ FMAX, FAUTO

Q357 Degajare de sigur. in lateral? (incremental)
Parametrul Q357 afecteaza urmatoarele situatii:
Apropierea de prima adancime de patrundere:
Q357 este distanta laterala dintre scula si piesa de
prelucrat

Degrosarea cu strategii de degrosare Q389=0—
3: Suprafata de prelucrat este extinsa in Q350
MILLING DIRECTION cu valoarea de la Q357
daca nu a fost setata nicio limita in directia
respectiva

Finisare laterala: Traseele sunt extinse cu Q357
pe Q350 MILLING DIRECTION

Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat Domeniu de introducere date: de la 0 la
99999,9999 alternativ PREDEF

Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune Tntre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999 alternativ PREDEF

ISO: G233)

Q386=-6  ;PUNCT FINAL, AXA 3
Q369=0,2 ;ADAOS ADANCIME
Q202=3 ;ADANC. MAX. PLONJARE
Q370=1 ;SUPRAP. CALE UNEALTA
Q207=500 ;VITEZA AVANS FREZARE
Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE
Q253=750 ;AVANS PREPOZITIONARE
Q357=2 ;DIST. DE SIG. LAT.
Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q347=0 ;1ST LIMIT

Q347=0 ;2ND LIMIT

Q347=0 ;3RD LIMIT

Q220=2 ;RAZA COLT

Q368=0 ;ADAOS LATERAL
Q338=0 ;POZIT. FINISARE

Q367=-1  ;POZITIA SUPRAF.
(-1/0/1/2/3/4)?

9L X+0Y+0 RO FMAX M3 M99

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018



Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor | FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233,
ISO: G233)

> Q347 A pima limitare?: Selectati partea piesei
de prelucrat pe care suprafata planului este
marginita de un perete lateral (nu este posibil
pentru prelucrarea elicoidald). in functie de
pozitia peretelui lateral, sistemul de control
limiteaza prelucrarea suprafetei orizontale la
coordonata respectiva a punctului de pornire
sau la lungimea laturii: (nu este posibil in cazul
prelucrarii elicoidale):
Introducere 0: Nicio limita
Introducere -1: Limita pe axa de referin{a negativa
Introducere +1: Limita pe axa de referinta: pozitiva
Introducere -2: Limita pe axa minora negativa
Introducere +2: Limita pe axa minora pozitiva

> Q348 2nd limit?: A se vedea parametrul
Prima limitéd Q347

> Q349 A treia limitare??: A se vedea parametrul
Prima limita Q347

> Q220 Raza colt?: Raza pentru colf la limite
(Q347 - Q349). Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare in planul de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0:
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

> Q367 Pozitia supraf. (-1/0/1/2/3/4)?: Pozitia
suprafetei in raport cu pozitia sculei cand este
apelat ciclul:
-1: Pozitie scula = pozitia curenta
0: Pozitie scula = centrul stiftului
1: Pozitie scula = colt stanga jos
2: Pozitie scula = colf dreapta jos
3: Pozitie scula = colf dreapta sus
4: Pozitie scula = Colf stanga sus
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6.10 Exemple de programare

Exemplu: Frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

Y

90 s Y

-40 -30 20

Definirea piesei brute de prelucrat

Apel scula: degrosareffinisare
Retragerea sculei

Definire ciclu: prelucrare exterioara

Apelare ciclu pentru prelucrare exterioara

Definire ciclu: buzunar circular

=
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Apelare ciclu pentru buzunar circular
Retragere scula
Apel scula: freza prelucrare canale

Definire ciclu: canale

Nu este necesara prepozitionarea in X/Y

Punct de pornire pentru al doilea canal

Apelare ciclu pentru canale

Retragere scula, terminare program
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7.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control include doua cicluri pentru prelucrarea directa a
modelelor de puncte:

Tasta soft Ciclu Pagina

220 220 MODEL POLAR 199

221 221 MODEL CARTEZIAN 202
HH

Puteti combina Ciclul 220 cu Ciclul 221 cu urmatoarele cicluri fixe:

o Daca trebuie sa prelucrati modele de puncte neregulate,
utilizati CYCL CALL PAT(vezi "Tabele de puncte”,
Pagina 62) pentru a realiza tabele de puncte.

Mai multe modele de puncte obisnuite sunt disponibile
cu ajutorul functiei pattern def(vezi "Definirea modelului
cu PATTERN DEF", Pagina 55).

Ciclul 200 GAURIRE

Ciclul 201  ALEZARE ORIFICII

Ciclul 202 PERFORARE

Ciclul 203  GAURIRE UNIVERSALA

Ciclul 204 LAMARE PE SPATE

Ciclul 205  CIOCANIRE UNIVERSALA

Ciclul 206 FILETARE NOUA cu un tarod flotant
Ciclul 207  FILETARE RIGIDA fara un tarod flotant NOUA
Ciclul 208  FREZARE ORIFICII

Ciclul 209  FILETARE CU FARAMITARE ASCHII
Ciclul 240 CENTRARE

Ciclul 251 BUZUNAR RECTANGULAR

Ciclul 252 FREZARE BUZUNAR CIRCULAR
Ciclul 253 FREZARE CANAL

Ciclul 254  CANAL CIRCULAR (poate fi combinat numai cu
Ciclul 221)

Ciclul 256  STIFT RECTANGULAR

Ciclul 267  STIFT CIRCULAR

Ciclul 262  FREZARE FILET

Ciclul 263  FREZARE FILET/ZENCUIRE

Ciclul 264  GAURIRE/FREZARE FILET

Ciclul 265 GAURIRE/FREZARE ELICOIDALA FILET
Ciclul 267 FREZARE EXTERIOARA FILET
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7.2 MODEL POLAR (Ciclul 220, ISO: G220)

Rularea ciclului

1

Sistemul de control deplaseaza scula cu avans rapid de la

pozitia curenta la punctul de pornire pentru prima operatie de

prelucrare.

Secventa:

m 2. Deplasare la a doua prescriere degajare (axa brosei)

= Apropiere de punctul de pornire pe axa brosei.

m Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat (axa brosei)

Din aceasta pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de

prelucrare cel mai recent definit.

Scula se apropie apoi de punctul de pornire pentru urmatoarea

operatie de prelucrare, in linie dreapta sau pe un arc circular.

Scula se opreste la prescrierea de degajare (sau la a 2-a
prescriere de degajare).

Acest proces (1 - 3) este repetat pana sunt executate toate
operatiile de prelucrare.

Luati in considerare la programare:

o Ciclul 220 este activ DEF, ceea ce inseamna ca Ciclul

220 apeleaza automat ciclul fix cel mai recent definit.

Daca combinati Ciclul 220 cu unul dintre ciclurile

fixe de la 200 la 209 si de la 251 la 267, prescrierea

de degajare, suprafata piesei de prelucrat si a 2-a
prescriere de degajare definite in ciclul 220 sau 221 vor
fi aplicate. Acest lucru se aplica in programul NC pana
ce parametrii afectati sunt suprascrisi din nou. Exemplu:
Daca, intr-un program NC, ciclul 200 este definit cu
Q203=0 si apoi programati un ciclu 220 cu Q203=-5,
atunci apelul ulterior cu CYCL CALL si M99 va utiliza
Q203=-5. Ciclurile 220 si 221 suprascriu parametrii
specificati mai sus ai ciclurilor de prelucrare active la
APEL (cu parametri de introducere identifici Tn ambele
cicluri).

Daca executati acest ciclu Tn modul de operare Bloc

unic, sistemul de control se va opri dupa fiecare punct
din cadrul unui model de puncte.
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Parametrii ciclului

220 » Q216 Centru in prima axa? (valoare absoluta):

‘ Centru cerc pas pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q217 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centru cerc pas pe axa minora a planului de lucru. Q217
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q244 Diametru cerc diviziune?: Diametrul
cercului de pas. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

> Q245 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghiul
dintre axa de referinta a planului de lucru si punctul
de pornire pentru prima operatie de prelucrare pe
cercul de pas. Interval de introducere date: de la
-360,000 la 360,000

> Q246 Unghi oprire? (valoare absoluta): Unghiul
dintre axa de referinta a planului de lucru si punctul
de pornire pentru ultima operatie de prelucrare pe
cercul de pas (nu se aplica la cercurile complete).
Nu introduceti aceeasi valoare pentru unghiul
de oprire si unghiul de pornire. Daca introduceti
un unghi de oprire mai mare decat unghiul de
pornire, prelucrarea va fi efectuata contrar acelor
de ceasornic; altfel, prelucrarea va fi in sensul
acelor de ceasornic. Interval de introducere date:
de la -360,000 la 360,000

> Q247 Unghi incrementare intermediar?
(incremental): Unghiul dintre doua operatii de
prelucrare pe un cerc de pas. Daca introducefj
un pas de unghi 0, sistemul de control va calcula
pasul de unghi din unghiurile de pornire si oprire
si numarul de repetitii de model. Daca introduceti
o valoare diferita de 0, sistemul de control nu va
lua in calcul unghiul de oprire. Semnul pasului
de unghi determina directia de lucru (negativ
= Tn sensul acelor de ceasornic). Interval de
introducere date: de la -360,000 la 360,000

> Q241 Nr. repetari?: Numarul operatiilor de
prelucrare pe un cerc de pas. Interval de
introducere date: de la 1 la 99999

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

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

FEl

Q216

Q200 Q204
Q203

m
X
o
3
T
£
x
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> Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definitia
modului in care scula se va deplasa intre operatiile
de prelucrare:
0: Deplasare la prescrierea de degajare intre
operatiile de prelucrare
1: Deplasare la a 2-a prescriere de degajare intre
operatiile de prelucrare.

> Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1: Definitia
funciiei de traseu cu care se va deplasa scula intre
operatiile de prelucrare:
0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiile de
prelucrare
1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul
cercului de pas, intre operatiile de prelucrare
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7.3 MODEL PUNCTE LINIAR (Ciclul 221,
ISO: G221)

Rularea ciclului

1 Sistemul de control deplaseaza automat scula de la pozitia
curenta la punctul de pornire pentru prima operatie de
prelucrare.

Secventa:
m Deplasare la a 2-a prescriere degajare (brosa)
= Apropiere de punctul de pornire in planul de prelucrare
m Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat (axa brosei)
2 Din aceasta pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de
prelucrare cel mai recent definit.

3 Din aceasta pozitie, scula se apropie de punctul de pornire
pentru urmatoarea operatie de prelucrare, in directia negativa
a axei de referintd. Scula se opregte la prescrierea de degajare
(sau la a 2-a prescriere de degajare).

4 Acest proces (pasii 1-3) este repetat pana sunt executate toate
operatiile de prelucrare de pe prima linie. Scula se afla deasupra
ultimului punct de pe prima linie

5 Scula se deplaseaza apoi la ultimul punct de pe a doua linie,
unde efectueaza operatia de prelucrare

6 Din aceasta pozitie, scula se apropie de punctul de pornire
pentru urmatoarea operatie de prelucrare, in directia negativa a
axei de referinta.

7 Acest proces (6) este repetat pana sunt executate toate
operatiile de prelucrare de pe a doua linie.

8 Scula se deplaseaza apoi la punctul de pornire al liniei
urmatoare.

9 Toate liniile urmatoare sunt procesate intr-o miscare rectilinie
alternativa.

Luati in considerare la programare:

o Ciclul 221 este activ DEF, ceea ce inseamna ca Ciclul
221 apeleaza automat ciclul fix cel mai recent definit.

Daca combinati Ciclul 221 cu unul dintre ciclurile

fixe de la 200 la 209 si de la 251 la 267, prescrierea
de degajare, suprafata piesei de prelucrat, a doua
prescriere de degajare si pozitia de rotatie definite in
ciclul 221 vor fi aplicate.

Pozitia canalului 0 nu este permisa daca utilizati Ciclul
254 Canal circular impreuna cu Ciclul 221.

Daca executati acest ciclu Tn modul de operare Bloc

unic, sistemul de control se va opri dupa fiecare punct
din cadrul unui model de puncte.
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Parametrii ciclului

» Q225 Punct de pornire pt. prima axa? (valoare
absoluta): Coordonata punctului de pornire pe axa
de referinta a planului de lucru

» Q226 Punct de pornire pt. a doua axa? (valoare
absoluta): Coordonata punctului de pornire pe axa
secundara a planului de lucru

> Q237 Dist. axa 1? (incremental): Spatierea dintre
punctele de pe o linie

> Q238 Dist. axa 2? (incremental): Spatierea dintre
linii

» Q242 Numar de coloane?: Numarul operatiilor de Q225
prelucrare pe o linie

» Q243 Numar de linii?: Numar de linii

> Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta):
Unghiul dupa care este rotit intregul model. Centrul
de rotatie se afla in punctul de pornire 0200 0204

> Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta Q203
dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

> Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definitia
modului in care scula se va deplasa intre operatiile
de prelucrare:
0: Deplasare la prescrierea de degajare intre
operatiile de prelucrare
1: Deplasare la a 2-a prescriere de degajare intre
operatiile de prelucrare.

m
X
o
3
T
€
X

w

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018 20
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7.4 Exemple de programare

Exemplu: Modele de gauri polare

100

70+

25

30 90 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei
Retragerea sculei

Definire ciclu: gaurire

Definiti ciclul pentru modelul de puncte polare 1; CYCL 200
este apelat automat; Q200, Q203 si Q204 sunt activate
conform definitiei din Ciclul 220.

N
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Definiti ciclul pentru modelul de puncte polare 2; CYCL 200
este apelat automat; Q200, Q203 si Q204 sunt activate
conform definitiei din Ciclul 220.

Retragere scula, terminare program
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur | Cicluri SL

8.1 Cicluri SL

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL va permit sa formati contururi complexe prin combinarea
a pana la 12 subcontururi (buzunare sau insule). Definitj
subcontururile individuale Tn subprograme. Sistemul de control
calculeaza conturul total din subcontururile (numere de subprogram)
pe care le introduceti in Ciclul 14 CONTUR.

o Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL

este limitata. Puteti programa pana la 16384 de elemente
de contur intr-un ciclu SL.

Ciclurile SL realizeaza calcule interne complexe si
cuprinzatoare precum si operatiile de prelucrare rezultate.
Din motive de siguranta, ar trebui sa rulati un test grafic
al programului Thainte de a prelucra! Aceasta este o
modalitate simpla de a afla daca programul calculat de
sistemul de control va oferi rezultatele dorite.

Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram
de contur, trebuie, de asemenea, sa ii asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.

Caracteristicile subprogramelor

Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt
programate n cadrul subconturului, ele sunt de asemenea
aplicate Tn subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetarea
dupa apelarea ciclului.

Sistemul de control recunoaste un buzunar daca traseul sculei se
afla in interiorul conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in
sensul acelor de ceasornic cu compensarea de raza RR.
Sistemul de control recunoaste o insula daca traseul sculei se
afla Tn exteriorul conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in
sensul acelor de ceasornic cu compensarea de raza RL.
Subprogramele nu trebuie sa contina coordonatele axei brosei.
Intotdeauna programati ambele axe in primul bloc NC al
subprogramului

Daca utiliza{i parametri Q, acestia vor efectua calculele si
asignarile in cadrul subprogramelor conturului vizat.

Caracteristicile ciclurilor fixe

208

Sistemul de control pozifioneaza automat scula la prescrierea de
degajare Tnainte de fiecare ciclu. Trebuie sa deplasati scula intr-o
pozitie sigura inainte de apelarea ciclului.

v v oA

Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra lor.

Raza colturilor interioare poate fi programata; scula nu se va
opri, marcajele de temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica
traseului exterior de degrosare sau operatiunilor de finisare
laterala)

Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea
laterala.

Structura programului: Prelucrarea
cu cicluri SL
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur | Cicluri SL

® Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu,
arcul este in planul Z/X).

®  Conturul este prelucrat prin frezare in sensul avansului sau n
sens contrar avansului.

Datele de prelucrare (cum ar fi adancimea de frezare, toleranta la
finisare si prescrierea de degajare) sunt introduse ca DATE CONTUR
in Ciclul 20.

Prezentare generala

Tasta soft Ciclu Pagina
14 14 CONTOUR (obligatoriu) 210
LBL 1...N
2 20 CONTOUR DATA (obligatoriu) 214

CONTUR
INTERVAL
n 21 GAURIRE AUTOMATA (optio- 216

8 nal)
= 22 DEGROSARE (obligatoriu) 218
El 23 FINISARE IN PROFUNZIME 222
C 2T (optional)

2 24 FINISARE LATERALA (optional) 224
= &

Cicluri imbunatatite:

Tasta soft Ciclu Pagina
25 25 URMA CONTUR 227
.

270 270 DATE URMA CONTUR 235
“H
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur | CONTUR (Ciclul 14, DIN/ISO: G37)

CONTUR (Ciclul 14, DIN/ISO: G37)

Luati in considerare la programare:

Toate subprogramele care sunt suprapuse pentru a defini conturul
sunt mentionate in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR.

Ciclul 14 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este
aplicat imediat ce este definit in programul NC.
Puteti lista pana la 12 subprograme (subcontururi) in
Ciclul 14.

Parametrii ciclului

14

LBL 1...N

210

» Numere de etichete pentru contur:

Introduceti toate numerele de etichete pentru
subprogramele individuale care sa fie suprapuse
pentru a defini conturul. Confirmati fiecare din
datele introduse cu tasta ENT. Confirmati fiecare
din datele introduse cu tasta END. Introducerea a
pana la 12 numere de subprogram: de la 1 la 65
535
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8.3 Contururi suprapuse

Notiuni fundamentale

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur nou.
Puteti asadar mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar sau sa o
reduceti cu o insula.

<

X

Exemplu

Subprograme: buzunare suprapuse

0 Exemplele urmatoare sunt subprograme de contur care
sunt apelate de Ciclul 14 CONTUR intr-un program
principal.

Buzunarele A si B se suprapun.

Sistemul de control calculeaza punctele de intersectie S1 si S2. Nu
este necesar ca acestea sa fie programate.

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

(2] (2]
[= c
o o
T ]
= =
<] O
«Q «Q
= =
[Y [Y
3 3
N -
o) o)
[= c
N N
c c
=} >
[ [
= =
w >
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Suprafata de includere

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata
suprapusa:
m Suprafetele A si B trebuie sa fie buzunare.

B Primul buzunar (in Ciclul 14) trebuie sa inceapa in afara celui
de-al doilea buzunar.

(7] ()]
c c
g 8
2 2
) )
L L
B D
® b

Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara portiunea suprapusa de B:
®  Suprafata A trebuie sa fie un buzunar iar B o insula.

® A trebuie sa inceapa in afara lui B.

= B trebuie sa inceapa n interiorul lui A.

2
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Suprafata de intersectie

Trebuie prelucrata numai suprafata unde A si B se suprapun.
(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie prelucrate.)
= A si B trebuie sa fie buzunare.

® A trebuie sa inceapa in interiorul lui B.

[72) ()]
= [=
3 3
8 g
Q Q
e Ve
Q [Y)
@ >
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur | DATE CONTUR (Ciclul 20, ISO: G120)

8.4 DATE CONTUR (Ciclul 20, ISO: G120)

Luati in considerare la programare:

Utilizati ciclul 20 pentru a programa datele de prelucrare pentru
subprogramele care descriu subcontururile.

6 Ciclul 20 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este
aplicat imediat ce este definit in programul NC.

Datele de prelucrare introduse in Ciclul 20 sunt valabile
pentru Ciclurile de la 21 la 24.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati
ADANCIME = 0, sistemul de control executa ciclul la
adancimea 0.

Daca utilizati ciclurile SL din programele cu parametrul
Q, parametrii pentru ciclul Q1 - Q20 nu pot fi utilizati
drept parametri ai programului.
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur | DATE CONTUR (Ciclul 20, ISO: G120)

Parametrii ciclului

ze
CONTUR
INTERVAL

>

Q1 Adancime frezare? (incremental): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
buzunarului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q2 Factor suprapunere cale?: Q2 x raza sculei =
factorul de suprapunere k. Interval de introducere:
de la -0,0001 la 1,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q4 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata absoluta a suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q6 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q7 inaltime spatiu? (valoare absoluts): Inaltimea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune
cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare
intermediara si retragere la sfarsitul ciclului).
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q8 Raza colt interioara?: Raza de rotunjire a
,coltului” interior; valoarea introdusa este raportata
la traseul centrului sculei si este folosita pentru

a calcula deplasari mai line intre elementele

de contur. Q8 nu este o raza introdusa ca un
element de contur separat intre elementele
programate! Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q9 Directie rotatie? sens orar = -1: Directie de

prelucrare pentru buzunare

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

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

Puteti verifica parametrii de prelucrare in timpul intreruperii unui
program si 1i puteti suprascrie daca doriti.
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur | PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121)

8.5 PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 21 GAURIRE PILOT dac& nu urmeaza sa utilizati o
freza de capat cu aschiere centrala (ISO 1641) pentru degajarea
conturului. Acest ciclu realizeaza o gaura in zona care va fi
degrosata cu un ciclu precum ciclul 22. Ciclul 21 ia in calcul
toleranta laterala si cea pentru baza, precum si raza sculei de
degrosare, pentru punctele de avansare ale frezei. Punctele de
avans al cutitului servesc de asemenea ca puncte de pornire pentru
degrosare.

Tnainte de a apela ciclul 21, este necesar s& programati incd doua

cicluri:

E Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR -
necesare pentru determinarea in plan a pozitiei de gaurire in
ciclul 21 GAURIRE PILOT

® Ciclul 20 DATE CONTUR - necesar pentru determinarea
parametrilor precum adancimea gaurilor si prescrierea de
degajare in ciclul 21 GAURIRE PILOT

Rularea ciclului:

1 Sistemul de control incepe prin a pozitiona scula in plan (pozitia
este stabilita pe baza conturului definit la ciclul 14 sau SEL
CONTUR si a datelor sculei de degrosare).

2 Apoi, scula se deplaseaza cu viteza de avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare. (Defini{i prescrierea de
degajare la ciclul 20 DATE CONTUR).

3 Scula gaureste din pozitia curenta la prima adancime de
patrundere, cu viteza de avans programata F.

4 Apoi, scula se retrage cu avans rapid FMAX in pozitia de pornire
si avanseaza din nou la prima adancime de patrundere, minus
distanta avansata de oprire t.

5 Distanta de oprire Tn avans este calculata automat de comanda:
® La o adancime totald a gaurii de pana la 30 mm: t = 0.6 mm
B La o adancime totala a gaurii care depaseste 30 mm: t =

adancime gaura / 50
m Distanta de oprire avansata superioara: 7 mm

6 Scula avanseaza apoi pe alt traseu de avansare, cu viteza de
avans programata F.

7 Sistemul de control repeta acest proces (pasii 1-4) pana cand
este atinsd adancimea gaurii. Este luata in considerare toleranta
de finisare pentru baza.

8 In final, scula se retrage pe axa sculei pané la indltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata Tnainte de ciclu. Acest

lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur | PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121)

Luati in considerare la programare:

0 Cand calculati punctele de avans, sistemul de control nu
ia in considerare valoarea delta DR programata intr-un
bloc APELARE SCULA.

in zonele inguste, sistemul de control ar putea sa nu
efectueze gaurirea pilot cu o scula mai mare decat scula
de degrogare.

Daca Q13=0, TNC utilizeaza datele sculei aflate pe
brosa la momentul respectiv.

La sfarsitul ciclului, nu pozitionati scula incremental
in plan, ci intr-o pozitie absoluta daca ati setat
parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight.

Parametrii ciclului

iz > Q10 Adancime patrundere? (incremental): Y
El& Dimensiuni la care scula gaureste la fiecare
trecere (semn negativ pentru directie de lucru
negativa). Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere date: de la 0 la 99999,9999;
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q13 Numar/Nume unealta taiere sau QS13:
Numarul sau numele sculei de degrosare. Puteti
aplica scula cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule.
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8.6 DEGROSAREA (Ciclul 22,
DIN/ISO: G122)

Rularea ciclului

Utilizati ciclul 22 DEGROSARE pentru a defini datele tehnologice
pentru degrosare.

Tnainte de a apela ciclul 22, este necesar sa programatj alte cicluri:
® Ciclul SL 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR

® Ciclul 20 DATE CONTUR

= Ciclul 21 GAURIRE PILOT, daca este necesar

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
avans al frezei, luand in considerare toleranta pentru latura.

2 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza conturul de la
interior catre exterior, la viteza de avans pentru frezare.

3 Mai intai sunt frezate contururile insulare (C si D, in figura din
dreapta), pana la apropierea de conturul buzunarului (A, B).

4 Tn etapa urmatoare, sistemul de control muta scula la
urmatoarea adancime de patrundere si repeta procedura de
degrosare pana cand este atinsa adancimea programata.

5 1n final, scula se retrage pe axa sculei pané la indltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata inainte de ciclu. Acest
lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).
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Luati in considerare la programare:

Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de mijloc
(ISO 1641) sau pregaurire cu Ciclul 21.

Definiti comportamentul de patrundere pentru Ciclul 22
cu parametrul Q19 si cu tabelul de scule in coloanele
UNGHI si LCUTS:

= Daca este definit Q19=0, sistemul de control
patrunde intotdeauna perpendicular, chiar daca este
definit un unghi de patrundere (UNGHI) pentru scula
activa.

® Daca definiti UNGHI=90°, sistemul de control
patrunde perpendicular. Este utilizata viteza de
avans rectiliniu alternativ Q19 ca viteza de avans de
patrundere.

®m Daca viteza de avans rectiliniu alternativ Q19 este
definita in ciclul 22 si UNGHI este definit intre 0,1
si 89,999 in tabelul de scule, sistemul de control
patrunde elicoidal la valoarea UNGHI definita.

B Daca avansul rectiliniu alternativ este definit in Ciclul
22 si in tabelul de scule nu este definita nicio valoare
UNGHI, sistemul de control afiseaza un mesaj de
eroare.

®m Daca conditiile geometrice nu permit patrunderea
elicoidala (geometrie canal), sistemul de control
incearca sa realizeze o patrundere rectilinie
alternativa. Lungimea rectilinie alternativa este
calculata pe baza valorilor LCUTS si UNGHI (lungimea
rectilinie alternativa = LCUTS / tg UNGHI).

Daca in timpul curatarii buzunarelor cu unghiuri ascutite
folositi un factor de suprapunere mai mare de 1, poate
ramane material rezidual. Verificati traiectoria cea mai
apropiata de centru, Tn mod special, in modul de rulare
test grafic si daca este necesar, modificaii usor factorul
de suprapunere. Aceasta permite o noua repartizare a
taierii, ceea ce poate duce la rezultatele dorite.

Tn timpul degrosérii fine, sistemul de control nu ia in
considerare valoarea de uzura definita DR a sculei de
degrosare grosiera.

Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de
avans pentru arcele circulare compensate va fi redusa
corespunzator.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atji setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inaltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa Tncheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

Parametrii ciclului

22 i » Q10 Adancime patrundere? (incremental): Exemplu
o= Alimentare per taiere. Interval de introducere date:
) ) 59 CYCL DEF 22 DALTUIRE
de la -99999,9999 la 99999,9999
Q10=+5 ;ADANCIME PLONJARE

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare

a sculei pe axa brosei. Interval de introducere Q11=100 ;VIT. AVANS PLONJARE

date: de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU, Q12=750 ;VITEZA AVANS DEGROS.

FZ L. . Q18=1 ;UNEALTA DEGR. GROS.
> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de

deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de Q19=150  ;VIT.AV.MISC.RECT.ALT

introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ Q208=9999 ;VIT. AVANS RETRAGERE

FAUTO, FU, FZ

Q401=80 ;FACTOR VITEZA AVANS

< xo )
> Q18 Unealta degrosare grosiera? sau QS18: Q404=0 :STRATEG. DEGROS.FINA

Numarul sau numele sculei cu care sistemul

de control a efectuat deja degrosarea grosiera

a conturului. Puteti aplica scula de degrosare
grosiera cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule. in plus, puteti introduce numele
sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula. Sistemul
de control introduce automat ghilimelele de
inchidere cand parasiti cdmpul de introducere.
Daca nu a avut loc nicio degrosare grosiera,
introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau

un nume, sistemul de control va degrosa numai
portiunea care nu a putut fi prelucrata cu scula de
degrosare grosiera. Daca portiunea care urmeaza
sa fie degrosata nu poate fi abordata din lateral,
sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
rectilinie alternativa; pentru aceasta trebuie sa
introduceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de
scule TOOL.T si sa definiti valoarea maxima

de patrundere UNGHI pentru scula. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999 daca este
introdus un numar; maximum 16 caractere daca
este introdus un nume.
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> Q19 Viteza avans misc. rectil. alt.?: Viteza de
deplasare a sculei in mm/min n timpul taierii cu
patrundere reciproca. Interval de introducere date:
de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
deplasare a sculei, Tn mm/min, in timpul retragerii
dupa operatia de prelucrare. Daca introduceti
Q208 = 0, sistemul de control retrage scula la
viteza de avans specificatd de Q12. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; in mod
alternativ FMAX, FAUTO

» Q401 Factor viteza de avans in %?: Factor
procentual in functie de care sistemul de control
reduce viteza de avans la prelucrare (Q12) imediat
ce scula se misca in interiorul materialului, pe
intreaga circumferinta, in timpul degrosarii. Daca
utilizati reducerea vitezei de avans, puteti defini o
viteza de avans pentru degrosare atat de mare,
incat sa existe conditii de taiere optime pentru
suprapunerea de traseu (Q2) specificata in ciclul
20. Sistemul de control reduce apoi viteza de
avans conform definitiei dvs. pentru tranzitii si
spatii inguste, astfel incat timpul de prelucrare total
sa fie redus. Interval de introducere date: de la
0,0001 la 100,0000

> Q404 Strategie degrosare fina (0/1)?: Specificati
comportamentul de degrosare fina al sistemului de
control daca raza sculei de degrosare fina este mai
mare sau egala cu jumatate din diametrul sculei de
degrosare grosiera:

Q404=0:

Sistemul de control muta scula intre zonele care
trebuie degrosate fin la adancimea curenta, de-a
lungul conturului

Q404=1:

Sistemul de control retrage scula la prescriptia
de degajare intre zonele care trebuie degrosate
fin, apoi o deplaseaza la punctul de incepere a
degrosarii urmatoarei zone.
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8.7 FINISAREA IN PROFUNZIME (Ciclul 23,
1ISO: G123)

Rularea ciclului

Cu ciclul 23 FINISARE BAZA, puteti elimina materialul din toleranta
de finisare pentru baza, programat in ciclul 20. Scula se apropie

de planul de prelucrare lent (intr-un arc tangential, vertical) daca
exista loc suficient. Daca nu exista loc suficient, sistemul de control
deplaseaza scula vertical in adancime. Scula curata apoi toleranta
de finisare ramasa dupa degrosare.

Tnainte de a apela ciclul 23, este necesar sa programatj alte cicluri:
Ciclul SL 14 CONTUR sau SEL CONTUR

Ciclul 20 DATE CONTUR

Ciclul 21 GAURIRE PILOT, daca este necesar

Ciclul 22 DEGROSARE, daca este necesar

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula la inaltimea de degajare,
cu viteza de avans rapid FMAX.

2 Apoi, scula se deplaseaza pe axa sculei la rata de avans Q11.

3 Scula se apropie de planul de prelucrare lent (intr-un arc
tangential, vertical) daca exista loc suficient. Daca nu exista
loc suficient, sistemul de control deplaseaza scula vertical in
adancime

4 Scula curata apoi toleranta de finisare ramasa dupa degrosare.

5 1n final, scula se retrage pe axa sculei pané la indltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata Tnhainte de ciclu. Acest
lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).
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Luati in considerare la programare:

Sistemul de control calculeaza automat punctul de
pornire pentru finisare. Punctul de pornire depinde de
spatiul disponibil Tn buzunar.

Raza de apropiere pentru prepozitionarea la adancimea
finala este definita permanent si independent de unghiul
de patrundere a sculei.

Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de
avans pentru arcele circulare compensate va fi redusa
corespunzator.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atj setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inaltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula in planul de lucru.

» La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

i

Parametrii ciclului
> Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de avans

transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere date: de la 0 la 99999,9999;
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q208 Viteza de avans pt. retragere?: Viteza de
deplasare a sculei, In mm/min, in timpul retragerii
dupa operatia de prelucrare. Daca introduceti
Q208 = 0, sistemul de control retrage scula la
viteza de avans specificata de Q12. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; in mod
alternativ FMAX, FAUTO
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Exemplu

60 CYCL DEF 23 FINISARE PROFUNZIME
Q11=100 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q12=350 ;VITEZA AVANS DEGROS.
Q208=9999 ;VIT. AVANS RETRAGERE
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8.8 FINISAREA LATERALA (Ciclul 24,
ISO: G124)

Rularea ciclului

Cu ciclul 24 FINISARE LATERALA, puteti elimina materialul din
toleranta de finisare laterala, programat in ciclul 20. Puteti executa
acest ciclu in sensul avansului sau in sens contrar avansului.

Inainte de a apela ciclul 24, este necesar sa programatj alte cicluri:
Ciclul SL 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR

Ciclul 20 DATE CONTUR

Ciclul 21 GAURIRE PILOT, daca este necesar

Ciclul 22 DEGROSARE, daca este necesar

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra suprafetei
piesei de prelucrat, la punctul de pornire pentru pozitia de
apropiere. Aceasta pozitie din plan este stabilitd pe baza arcului
tangential pe care sistemul de control deplaseaza scula pentru a
0 apropia de contur.

2 Sistemul de control avanseaza apoi scula la prima adancime de
patrundere, cu viteza de avans programata pentru patrundere.

3 Conturul este abordat pe un arc tangential si prelucrat pana la
final. Fiecare subcontur este finisat separat

4 Scula descrie un arc elicoidal tangential atunci cand se apropie
de conturul de finisare sau se retrage de pe acesta. inaltimea
de pornire a traseului elicoidal este de 1/25 din prescrierea
de degajare Q6, insa nu mai mare decét ultima adancime de
patrundere ramasa deasupra adancimii finale

5 1n final, scula se retrage pe axa sculei pané la indltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata inainte de ciclu. Acest
lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr.
201000), posAfterContPocket (nr. 201007).
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Luati in considerare la programare:

0 Suma dintre toleranta pentru latura (Q14) si raza frezei
de finisare trebuie sa fie mai mica decat suma dintre
toleranta pentru latura (Q3, Ciclu 20) si raza frezei de
degrosare.

Daca nu a fost definita nicio toleranta in ciclul 20,
sistemul de control emite un mesa de eroare care indica
faptul ca raza sculei este prea mare.

Toleranta laterala Q14 este lasata neatinsa dupa
finisare. Prin urmare, aceasta trebuie sa fie mai mica
decét toleranta din ciclul 20.

Acest calcul este valabil, de asemenea, daca rulat;
Ciclul 24 fara a fi degrosat cu Ciclul 22; in acest caz,
introduceti ,0” pentru raza frezei de degrosare.

Ciclul 24 poate fi utilizat, de asemenea, pentru frezarea

pe contur. In acest caz, trebuie sa efectuati urmatoarele

actiuni:

m  definiti conturul care trebuie frezat ca o singura insula
(fara limita buzunar)

B introduceti toleranta de finisare (Q3) in Ciclul 20, mai
mare decat suma tolerantei de finisare Q14 + raza
sculei utilizate.

Sistemul de control calculeaza automat punctul de
pornire pentru finisare. Punctul de pornire depinde de
spatiul disponibil Tn buzunar si de toleranta programata
in Ciclul 20.

Punctul de pornire calculat de sistemul de control
depinde si de ordinea de prelucrare. Daca selectati ciclul
de finisare cu tasta GOTO si apoi pornifi programul NC,
pozitia punctului de pornire poate diferi de pozitia lui
daca ati executa programul NC in ordinea definita.

Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de
avans pentru arcele circulare compensate va fi redusa
corespunzator.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atji setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inaltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa Tncheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental
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Parametrii ciclului

> 5

226

> Q9 Directie rotatie? sens orar = -1: Directie de
prelucrare:
+1: Rotatie sens antiorar
-1: Rotatie sens orar

» Q10 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere date: de la 0 la 99999,9999;
alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q14 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta laterala Q14 este lasata neatinsa dupa
finisare. (Aceasta toleranta trebuie sa fie mai
mica decét toleranta din ciclul 20.) Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q438 Numarul/numele sculei de degrosare
Q438 sau QS438: Numarul sau numele sculei cu
care sistemul de control a efectuat degrosarea
buzunarului conturului. Puteti aplica scula de
degrosare grosiera cu ajutorul unei taste soft,
direct din tabelul de scule. in plus, puteti introduce
numele sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula.
Sistemul de control introduce automat ghilimelele
de Inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Intervalul de introducere, daca este introdus un
numar: -1 pana la +32767,9
Q438=-1: Sistemul de control presupune ca
ultima scula utilizata a fost cea de degrogare
(comportament implicit)
Q438=0: Daca nu a avut loc nicio degrosare
grosiera, introduceti 0. Este luata in calcul o scula
de degrosare cu raza 0.

Z =
=
gan

N
.
2 Y/ X

o0
Exemplu

61 CYCL DEF 24 FINISARE LATERALA
Q9=+1 ;DIRECTIE ROTATIE
Q10=+5 ;ADANCIME PLONJARE
Q11=100 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q12=350 ;VITEZA AVANS DEGROS.
Q14=+0 ;ADAOS LATERAL

Q438=-1 ;NUMARUL/NUME SCULA
DE DEGROSARE?
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8.9 URMA DE CONTUR (Ciclul 25,

ISO: G125)

Rularea ciclului
in conjunctie cu ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, acest ciclu
faciliteaza prelucrarea contururilor deschise si inchise.

Ciclul 25 URMA CONTUR ofera avantaje considerabile fatd de
prelucrarea conturului folosind blocuri de pozitionare:

Sistemul de control monitorizeaza operatia pentru a preveni
aschierea excesiva si deteriorarile suprafetei. Este recomandabil
sa rulati o simulare grafica a conturului Thainte de executarea
acestuia.

Daca raza sculei selectate este prea mare, s-ar putea sa fie
necesar sa reprelucrati colfurile conturului.

Conturul poate fi prelucrat complet prin frezarea in sens contrar
avansului sau in sensul avansului. Tipul de frezare ramane
valabil si cand oglinditi contururile.

Scula se poate deplasa inapoi si Thainte pentru frezare, in mai
multi pasi de alimentare: Acest lucru determina o prelucrare mai
rapida

Valorile de toleranta pot fi introduse pentru a executa operatii
repetate de degrosare si finisare.
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De retinut in timpul programarii!

0 Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati

ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.
Sistemul de control ia in considerare numai prima
eticheta a ciclului 14 CONTUR.
Daca utiliza{i parametrii Q locali QL ntr-un subprogram
de contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.
Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL este limitata. Putefi programa pana la 16384 de
elemente de contur intr-un ciclu SL.
Nu este necesar Ciclul 20 DATE CONTUR.
Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de
avans pentru arcele circulare compensate va fi redusa
corespunzator.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca afi setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inaltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa Tncheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental
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Parametrii ciclului

(25 ‘ » Q1 Adancime frezare? (incremental): Distanta
‘,. dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
conturului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q3 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata absoluta a suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

» Q7 indltime spatiu? (valoare absolutd): Indltimea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune
cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare
intermediara si retragere la sfarsitul ciclului).
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q10 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare
a sculei pe axa brosei. Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU,
Fz

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q15 Asc./dint. sup.? dintare sup.=-1:
Frezare ascendenta: Valoare introdusa = +1
Frezare in sens opus avansului: Valoare introdusa
=-1
Frezare in sensul avansului si in sens opus
avansului, alternativ, pe mai mul{i pasi de avans:
Valoare de intrare = 0

m
X
o
3
T
c

©
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> Q18 Unealta degrosare grosiera? sau QS18:
Numarul sau numele sculei cu care sistemul
de control a efectuat deja degrosarea grosiera
a conturului. Puteti aplica scula de degrosare
grosiera cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule. in plus, puteti introduce numele
sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula. Sistemul
de control introduce automat ghilimelele de
inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Daca nu a avut loc nicio degrosare grosiera,
introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau
un nume, sistemul de control va degrosa numai
portiunea care nu a putut fi prelucrata cu scula de
degrosare grosiera. Daca portiunea care urmeaza
sa fie degrosata nu poate fi abordata din lateral,
sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
rectilinie alternativa; pentru aceasta trebuie sa
introduceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de
scule TOOL.T si sa definiti valoarea maxima
de patrundere UNGHI pentru scula. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999 daca este
introdus un numar; maximum 16 caractere daca
este introdus un nume.

> Q446 Rest material acceptat? Specificati
valoarea maxima in mm pana la care acceptati
materiale reziduale in contur. De exemplu, daca
introduceti 0,01 mm, sistemul de control va
opri prelucrarea materialului rezidual odata ce
acesta atinge grosimea de 0,01 mm. Interval de
introducere de la 0,001 la 9,999

> Q447 Distanta de conectare maxima? Distan{a
maxima dintre doua zone care vor fi degrosate fin.
In cadrul acestei distante, scula se deplaseaza
de-a lungul conturului fara o miscare de ridicare,
ramanand la adancimea de prelucrare. Interval de
introducere date: de la 0 la 999,9999

> Q448 Prelungire traseu? Lungimea cu care
traseul sculei este extins la inceputul si la sfarsitul
conturului. Sistemul de control extinde intotdeauna
traseul sculei in paralel cu conturul. Interval de
introducere de la 0 la 99,999
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8.10 URMA CONT. TREI D (Ciclul 276,
ISO: G276)

Rulare ciclu

impreuna cu Ciclul 14 CONTUR si Ciclul 270 DATE URMA
CONTUR, acest ciclu faciliteaza prelucrarea contururilor deschise
si inchise. Puteti lucra, de asemenea, cu detectarea automata a
materialului rezidual. In acest mod, puteti finaliza ulterior colturile
interioare, de exemplu, cu o sculd mai mica.

Spre deosebire de ciclul 25 URMA CONTUR, ciclul 276 TRASEU
CONTUR 3D proceseaza, de asemenea, coordonatele axei sculei
definite in subprogramul conturului. Acest ciclu poate prelucra astfel
contururi tridimensionale.

Va recomandam sa programati ciclul 270 DATE URMA CONTUR
fnainte de ciclul 276 TRASEU CONTUR 3D.

Prelucrarea unui contur fara avans: Adancime de frezare Q1=0

1 Scula traverseaza la punctul de pornire pentru prelucrare. Acest
punct de pornire este rezultatul combinatiei dintre primul punct
al conturului, aschierea ascendenta sau descendenta selectata
si parametrii ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior,
de ex. Cursa de apropiere. Sistemul de control deplaseaza apoi
scula la prima adancime de patrundere.

2 Conform ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior,
scula se apropie de contur si apoi il prelucreaza complet, pana
la sfarsit.

3 La sfarsitul conturului, scula este retrasa conform definitiei din
ciclul 270 DATE URMA CONTUR

4 1n cele din urm4, sistemul de control retrage scula la inaltimea
de degajare.

Prelucrarea unui contur cu avans: Adancimea de frezare Q1 nu
este egala cu 0, iar adancimea de frezare Q10 este definita

1 Scula traverseaza la punctul de pornire pentru prelucrare. Acest
punct de pornire este rezultatul combinatiei dintre primul punct
al conturului, aschierea ascendenta sau descendenta selectata
si parametrii ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior,
de ex. Cursa de apropiere. Sistemul de control deplaseaza apoi
scula la prima adancime de patrundere.

2 Conform ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior,
scula se apropie de contur si apoi 1l prelucreaza complet, pana
la sfargit.

3 Daca se selecteaza prelucrarea prin frezare ascendenta si
descendenta (Q15=0), sistemul de control efectueaza o miscare
reciproca. Miscarea de avans (patrundere) este efectuata la
sfarsit si la punctul de incepere al conturului. Daca Q15 nu
este egal cu 0, scula se deplaseaza la inaliimea de degajare si
revine la punctul de pornire pentru prelucrare. De aici, sistemul
de control deplaseaza scula la urmatoarea adancime de
patrundere.

4 Miscarea de indepartare este efectuatd conform definitiei din
ciclul 270 DATE URMA CONTUR
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5 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata

6 In cele din urma, sistemul de control retrage scula la inaltimea
de degajare.

Luati in considerare la programare:

o Primul bloc NC din subprogramul de contur trebuie sa
contina valori pe toate cele trei axe X, Y si Z.

Daca programati blocurile APPR si DEP pentru
apropierea si departarea de contur, sistemul de control
monitorizeaza daca executia acestor blocuri va deteriora
conturul.

Semnul algebric pentru parametrul de adancime
determina directia de lucru. Daca programati
ADANCIME=0, ciclul va utiliza coordonatele de pe
axele sculei care au fost specificate in subprogramul
conturului.

Daca utilizati ciclul 25 URMA CONTUR, puteti defini un
singur subprogram in ciclul CONTUR.

Este recomandat sa utilizati ciclul 270 DATE URMA
CONTUR impreuna cu ciclul 276. Nu este necesar Ciclul
20 DATE CONTUR.

Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram
de contur, trebuie, de asemenea, sa i asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL este limitata. Puteti programa pana la 16384 de
elemente de contur intr-un ciclu SL.

Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de
avans pentru arcele circulare compensate va fi redusa
corespunzator.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca afi setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inaltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa incheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista riscul de coliziune daca pozitionati scula in spatele unui
obstacol hainte de apelarea ciclului.

» Tnainte de apelarea ciclului, pozitionati scula pe axa sculei,
astfel incat scula sa se poata apropia de punctul de pornire al
conturului evitand orice coliziune.

» Daca pozitia sculei se afla sub inal{imea de degajare la

apelarea ciclului, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

Parametrii ciclului

278 » Q1 Adancime frezare? (incremental): Distanta

E@ dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
conturului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q3 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare n planul de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q7 Inaltime spatiu? (valoare absoluta): inéltimea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune
cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare
intermediara si retragere la sfarsitul ciclului).
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q10 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare
a sculei pe axa brosei. Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU,
Fz

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ
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» Q15 Asc./dint. sup.? dintare sup.=-1:
Frezare ascendenté: Valoare introdusa = +1
Frezare in sens opus avansului: Valoare introdusa
=-1
Frezare in sensul avansului si in sens opus
avansului, alternativ, pe mai mulfi pasi de avans:
Valoare de intrare = 0

> Q18 Unealta degrosare grosiera? sau QS18:
Numarul sau numele sculei cu care sistemul
de control a efectuat deja degrosarea grosiera
a conturului. Puteti aplica scula de degrosare
grosiera cu ajutorul unei taste soft, direct din
tabelul de scule. in plus, puteti introduce numele
sculei cu ajutorul tastei soft Nume scula. Sistemul
de control introduce automat ghilimelele de
inchidere cand parasiti cAmpul de introducere.
Daca nu a avut loc nicio degrosare grosiera,
introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau
un nume, sistemul de control va degrosa numai
portiunea care nu a putut fi prelucrata cu scula de
degrosare grosiera. Daca portiunea care urmeaza
sa fie degrosata nu poate fi abordata din lateral,
sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
rectilinie alternativa; pentru aceasta trebuie sa
introduceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de
scule TOOL.T si sa definiti valoarea maxima
de patrundere UNGHI pentru scula. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999 daca este
introdus un numar; maximum 16 caractere daca
este introdus un nume.

> Q446 Rest material acceptat? Specificati
valoarea maxima in mm pana la care acceptati
materiale reziduale in contur. De exemplu, daca
introduceti 0,01 mm, sistemul de control va
opri prelucrarea materialului rezidual odata ce
acesta atinge grosimea de 0,01 mm. Interval de
introducere de la 0,001 la 9,999

> Q447 Distanta de conectare maxima? Distan{a
maxima dintre doua zone care vor fi degrosate fin.
Tn cadrul acestei distante, scula se deplaseaza
de-a lungul conturului fara o miscare de ridicare,
ramanand la adancimea de prelucrare. Interval de
introducere date: de la 0 la 999,9999

> Q448 Prelungire traseu? Lungimea cu care
traseul sculei este extins la Tnceputul si la sfarsitul
conturului. Sistemul de control extinde intotdeauna
traseul sculei in paralel cu conturul. Interval de
introducere de la 0 la 99,999
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8.11

DATE URMA CONTUR (Ciclul 270,
ISO: G270)

De retinut in timpul programarii:

Daca doriti, puteti utiliza acest ciclu pentru a specifica diferite
propriet&ti ale Ciclului 25, URMA CONTUR.

Ciclul 270 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este
aplicat imediat ce este definit in programul NC.

Daca este folosit Ciclul 270, nu definiti compensare de
raza in subprogramul de contur.

Definiti Ciclul 270 Tnaintea Ciclului 25.

278

W

Parametrii ciclului
> Q390 Tip apropiere/departare?: Definirea tipului

de apropiere sau indepartare:

Q390=1:

Scula se apropie tangential de contur, pe un arc
circular

Q390=2:

Apropiere de contur pe un traseu tangential pe o
linie dreapta

Q390=3:

Apropiere de contur la unghi drept

Q391 Compens. raza (0=R0/1=RL/2=RR)?:
Definirea compensarii razei:

Q391=0:

Prelucrati conturul definit, fara compensare de
raza

Q391=1:

Prelucrati conturul definit, cu compensare de raza
spre stanga

Q391=2:

Prelucrati conturul definit, cu compensare de raza
spre dreapta

Q392 Raza apropiere/raza departare?: Valabil
numai daca este selectata apropierea tangentiala
pe un traseu circular (Q390=1). Raza arcului de
apropieref/indepartare. Interval de introducere: de
la 0 la 99999,9999

Q393 Unghi la centru?: Valabil numai daca este
selectata apropierea tangentiala pe un traseu
circular (Q390=1). Lungimea angulara a arcului
de apropiere. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q394 Distanta de la punctul auxiliar?: Valabil
numai daca este selectata apropierea tangentiala
pe un traseu rectiliniu sau apropierea in unghi
drept (Q390=2 sau Q390=3). Distanta fata de
punctul auxiliar de la care sistemul de control se
apropie de contur. Interval de introducere: de la O
la 99999,9999
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Exemplu

62 CYCL DEF 270 DATE URMA CONTUR
Q390=1 ; TIP APROPIERE
Q391=1 ;COMPENSARE RAZA
Q392=3 ;RAZA
Q393=+45 ;UNGHI LA CENTRU
Q394=+2 ;DISTANTA
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8.12 CANAL TROHOIDAL (Ciclul 275,
ISO: G275)

Rularea ciclului

Impreuné cu Ciclul 14 CONTUR, acest ciclu faciliteaza prelucrarea
completa a canalelor sau canalelor de contur deschise si inchise,
utilizand frezarea trohoidala.

Prin frezarea trohoidala, pot fi combinate adancimi si viteze mari de
taiere, deoarece conditiile de taiere distribuite Tn mod egal previn
accentuarea uzurii sculei. Cand sunt utilizate insertii indexabile,
intreaga lungime de taiere este exploatata pentru a creste volumul
aschiilor la care se poate ajunge per dinte. Mai mult, frezarea
trohoidala este blanda cu componentele mecanice ale masinii. )

in functie de parametrii ciclului pe care ii selectati, sunt disponibile
urmatoarele alternative de prelucrare:

® Prelucrare completa: Degrosare, finisare laterala
= Numai degrosare

Structura programului: Prelucrarea
cu cicluri SL

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 GEOMETRIE CONTUR
13 CYCL DEF 14.1 ETICH. CONTUR 10
14 CYCL DEF 275 CANAL TROHOIDAL...
15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2

51 LBL 10
B Numai finisare laterala
Pegrogarea cu canalele inchise 55 LBL 0
In cazul unui canal inchis, descrierea conturului trebuie sa inceapa
intotdeauna cu un bloc n linie dreapta (blocul L).
1 Urmand logica de pozitionare, scula se muté in punctul de pornire 99 END PGM CYC275 MM

al descrierii conturului si se muta cu miscare rectilinie alternativa

in unghiul de patrundere definit in tabelul sculei la prima adancime
de avans. Specificati strategia de patrundere cu parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza canalul prin migcari circulare in
punctul final al conturului. In timpul miscarii circulare, sistemul
de control muta scula in directia de prelucrare cu un avans pe

care 1l puteti defini (Q436). Definiti daca frezarea se realizeaza in

sensul avansului sau Tnh sens contrar avansului miscarii circulare n

parametrul Q351.

3 Tn punctul final al conturului, sistemul de control muta scula la
inaltimea de degajare si se Intoarce la punctul de pornire al
descrierii conturului.

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea programata

a canalului.
Finisarea cu canalele inchise

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza apoi peretii canalului, cu mai multe avansari daca este
specificat. incepand cu punctul de pornire definit, sistemul de
control se apropie tangential de peretele canalului. Sunt luate in
considerare frezarea in sensul avansului sau in sensul contrar
avansului.
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Degrosarea cu canalele deschise

Descrierea conturului unui canal deschis trebuie sa porneasca
intotdeauna cu un bloc de apropiere (APPR).

1 Urmand logica de pozitionare, scula se muta in punctul de pornire
al operatiei de prelucrare, dupa cum este definit de parametrii
din blocul APPR, si se pozitioneaza acolo perpendicular pe prima
adancime de patrundere.

2 Sistemul de control degroseaza canalul prin miscari circulare in
punctul final al conturului. In timpul miscérii circulare, sistemul
de control muta scula in directia de prelucrare cu un avans pe
care il puteti defini (Q436). Definiti daca frezarea se realizeaza in
sensul avansului sau in sens contrar avansului miscarii circulare in
parametrul Q351.

3 Tn punctul final al conturului, sistemul de control muta scula la
inaliimea de degajare si se intoarce la punctul de pornire al
descrierii conturului.

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea programata
a canalului.

Finisarea cu canale deschise

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control
finiseaza apoi peretii canalului, cu mai multe avansari daca este
specificat. Sistemul de control se apropie de peretele canalului
pornind din punctul de pornire definit in blocul APPR. Sunt luate
in considerare frezarea in sensul avansului sau in sensul contrar
avansului.
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Luati in considerare la programare:

0 Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME
determina directia de lucru. Daca programati

ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.
Cand utilizaii Ciclul 275 CANAL TROHOIDAL, puteti
defini un singur subprogram de contur in Ciclul 14
GEOMETRIE CONTUR.
Definiti linia centrala a canalului cu toate functiile de cale
disponibile din subprogramul conturului.
Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL este limitata. Puteti programa péna la 16384 de
elemente de contur intr-un ciclu SL.
Tmpreuné cu ciclul 275, sistemul de control nu are
nevoie de ciclul 20 DATE CONTUR.
Punctul de pornire al unui canal inchis nu trebuie sa se
afle intr-un colf de contur.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca atji setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007)

la ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona
scula la inaltimea de degajare numai pe directia axei sculei
dupa Tncheierea ciclului. Sistemul de control nu pre-pozitioneaza
automat scula n planul de lucru.

» La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate
coordonatele planului de lucru, de ex. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Nu uitati sa programati o pozitie absoluta dupa ciclu, fara
avans transversal incremental
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Parametrii ciclului

275

-l

>

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate
numai daca tolerantele de finisare respective
(Q368, Q369) au fost programate

Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa
minora a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului
egala cu diametrul sculei, sistemul de control va
efectua numai procesul de degrosare (frezare
gaura dreptunghiulara cu capete rotunde). Latimea
maxima a canalului pentru degrosare: Dublu
diametrul sculei. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare Tn planul de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q436 Avans pe rotatie? (valoare absoluta):
Valoarea cu care sistemul de control muta scula
in directia de prelucrare per rotatie. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3:

+1 = n sensul avansului

-1 =n sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea
din blocul GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea
0, va fi utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a canalului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q202 Adancime patrundere? (incremental):
Avans per aschiere; introduceti o valoare mai mare
de 0. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a
sculei in timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare? (incremental): Avans
pe axa brosei per aschiere de finisare. Q338=0:
Finisare cu un avans. Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999
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Exemplu

8 CYCL DEF 275 TROCHOIDAL SLOT
;CUPRINS OPERATII
;LATIME CANAL

;ADAOS LATERAL
;AVANS PE ROTATIE
;VITEZA AVANS FREZARE
; TIP FREZARE

Q215=0
Q219=12
Q368=0.2
Q436=2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q206=150
Q338=5
Q385=500

:ADANCIME

;ADANCIME PLONJARE
;VIT. AVANS PLONJARE
;POZIT. FINISARE

;VIT. AVANS FINISARE
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v

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans Q200=2 :DIST. DE SIGURANTA
transversgl a scu!el, in mm/muj, in timpul f|n|sa.r|| Q203=+0  ;COORDONATA
laterale si a bazei. Interval de introducere date: de SUPRAFATA
la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de Q366=2  ;PLONJARE
prelucrat Domeniu de introducere date: de la O la Q369=0  ;ADAOS ADANCIME
99999,9999 alternativ PREDEF

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

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

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

Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:

0 = patrundere verticala. Sistemul de control
patrunde perpendicular, indiferent de unghiul de
patrundere UNGHI definit in tabelul de scule

1 = nicio functie

2 = patrundere rectilinie alternativa. in tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula
activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz
contrar, sistemul de control va genera un mesaj de
eroare.

Alternativ: PREDEF

> Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Selectati la ce se
refera viteza de avans programata:
0: Viteza de avans in raport cu traseul centrului
sculei
1. Viteza de avans in raport cu muchia sculei, dar
numai in timpul finisarii laterale; in celelalte situatji,
referinta este traseul centrului sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de aschiere
a sculei in timpul finisarii laterale si al finisarii
bazei; in caz contrar, se refera la centrul traseului
sculei
3: Viteza de avans ia intotdeauna ca referinta
muchia de taiere

v

Q439=0 ;BESLEME REFERANSI
9 CYCL CALL FMAX M3

v

v

v
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8.13 Exemple de programare

Exemplu: Degrosarea si degrosarea fina a unui
buzunar

30

Definirea piesei brute de prelucrat
Apelare scula: scula de degrosare grosiera, diametru 30
Retragerea sculei

Definire subprogram de contur

Definire parametri generali de prelucrare

Definire ciclu: degrosare grosiera

Apelare ciclu: degrosare grosiera
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Retragere scula
Apelare scula: scula de degrosare fina, diametru 15

Definire ciclu: degrosare fina

Apelare ciclu: degrosare fina
Retragere scula, terminare program

Subprogram de contur

N
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Exemplu: Gaurirea automata, degrosarea si finisarea
contururilor suprapuse

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula: gaurire, diametru 12
Retragere scula

Definire subprogram de contur

Definire parametri generali de prelucrare

Definire ciclu: gaurire pilot

Apelare ciclu: gaurire pilot
Retragere scula
Apelare scula: degrosare/finisare, diametru 12

Definire ciclu: degrosare
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Apelare ciclu: degrosare

Definire ciclu: finisare baza

Apelare ciclu: finisare baza

Definire ciclu: finisare laterala

Apelare ciclu: finisare laterala
Retragere scula, oprire program

Subprogram 1 de contur: buzunarul stang

Subprogram 2 de contur: buzunarul drept

Subprogram 3 de contur: insula rectangulara stanga

Subprogram 4 de contur: insula triunghiulara dreapta

N
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Exemplu: Urma contur

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula: diametru 20
Retragere scula

Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Apelarea ciclului
Retragere scula, oprire program

Subprogram de contur
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | Notiuni fundamentale

9.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala a ciclurilor pentru suprafetele
cilindrice

Tasta soft Ciclu Pagina
27 SUPRAFATA CILINDRU 249

28 SUPRAFA]'A CILINDRU 252
Frezare canal

29 SUPRAFATA CILINDRU 256
Frezare bordura

39 SUPRAFATA CILINDRU 259
Contur
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea de
software 1)

9.2 SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27,
DIN/ISO: G127, optiunea de software 1)

Rularea ciclului

Acest ciclu va ofera posibilitatea sa programati un contur in doua
dimensiuni si apoi sa-l rulati pe o suprafata cilindrica pentru
prelucrare 3-D. Utilizati Ciclul 28, daca doriti sa frezati canale de
ghidare pe suprafata cilindrului.

Conturul este descris intr-un subprogram identificat in Ciclul 14
GEOMETRIE CONTUR.

in subprogram, descrieti conturul cu coordonatele X si Y, indiferent
de axele rotative care sunt pe masina. Descrierea conturului este
independenta de configuratia masinii. Sunt disponibile functiile de
conturare L, CHF, CR, RND si CT.

Dimensiunile din axa rotativa (coordonata x) pot fi introduse n
grade sau in mm (sau inch), conform preferintelor. Puteti selecta
tipul de dimensiune dorit in definitia ciclului folosind Q17. Y (Z2)

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
avans al frezei, luand in considerare toleranta pentru latura.

2 La prima adancime de patrundere, unealta frezeaza de-a lungul
conturului programat, la viteza de avans pentru frezare Q12.

3 La sfarsitul conturului, sistemul de control aduce scula inapoi la
prescrierea de degajare si revine la punctul de avans.

4 Pasiide la 1 la 3 sunt repetati pana este atinsd adancimea de
frezare Q1 programata.

5 Apoi, scula revine pe axa sculei la inaltimea de degajare.

X(Q)
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea de

Luati in considerare la programare:

®

Consultati manualul masinii.

Producétorul masginii trebuie sa pregateasca magina
si sistemul de control pentru interpolarea suprafetelor
cilindrice.

Tn primul bloc NC al programului de contur, programati

intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL este limitata. Putefi programa pana la 16384 de
elemente de contur intr-un ciclu SL.

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

Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de mijloc
(1SO 1641).

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.
Setati punctul de referinta in centrul mesei rotative.

Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei
rotative cand este apelat ciclul. in caz contrar, sistemul
de control va genera un mesaj de eroare. S-ar putea sa
fie necesara oprirea cinematicii.

Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru
inclinat.

Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat
raza sculei.

Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de contur
netangente.

Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram
de contur, trebuie, de asemenea, sa ii asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.

250
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea de

software 1)

Parametrii ciclului

>

Q1 Adancime frezare? (incremental): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
conturului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare Tn planul suprafetei cilindrice
dezvoltate. Aceasta toleranta este aplicata in
directia compensarii razei. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q6 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata cilindrului. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare
a sculei pe axa brosei. Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU,
Fz

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau in mm/inch
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | SUPRAFATA CILINDRU Prelucrare canal (Ciclul 28, ISO: G128,

9.3 SUPRAFATA CILINDRU Prelucrare
canal (Ciclul 28, ISO: G128,
optiunea software 1)

Rularea ciclului

Acest ciclu va ofera posibilitatea de a programa o crestatura de
ghidaj in doua dimensiuni si de a o transfera apoi pe o suprafata
cilindrica. Spre deosebire de Ciclul 27, cu acest ciclu sistemul de
control regleaza scula astfel incat, cu compensarea razei activa,
peretii canalului sa fie aproape paraleli. Puteti prelucra pereti
paraleli utilizdnd o scula de aceeasi latime cu cea a canalului.

Cu cét scula este mai mica in raport cu latimea canalului, cu atat
deformarea in arcuri circulare si segmente oblice va fi mai mare.
Pentru a reduce aceasta distorsiune cauzata de proces, puteti
defini parametrul Q21. Acest parametru specifica toleranta cu
care sistemul de control prelucreaza un canal cat se poate de
asemanator cu un canal prelucrat teoretic cu o scula de aceeasi
Iatime ca a canalului.

Programati traseul central al conturului impreuna cu compensarea
razei sculei. Prin compensarea razei, specificati daca sistemul de

control va taia canalul prin frezare in sensul avansului sau in sens
contrar avansului.

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
avans.

2 Sistemul de control deplaseaza vertical scula la prima adancime
de patrundere. Scula se apropie de piesa de prelucrat pe un
traseu tangential sau rectiliniu, la viteza de avans pentru frezare
Q12. Comportamentul de apropiere depinde de parametrul
ConfigDatum CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylWall (nr.
201004)

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
peretelui programat al canalului, cu viteza de avans Q12,
respectand toleranta de finisare pentru partea laterala.

4 La sfarsitul conturului, sistemul de control deplaseaza scula
catre peretele opus si revine la punctul de avans.

5 Pasii de la 2 la 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 Daca aii definit toleranfa in Q21, sistemul de control va
reprelucra peretii canalului astfel incat acestia sa fie cat mai
paraleli cu putinta.

7 1In final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrici | SUPRAFATA CILINDRU Prelucrare canal (Ciclul 28, ISO: G128,

optiunea software 1)

Luati in considerare la programare:

®

Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata.
Pentru a executa acest ciclu, prima axa a masinii de

sub masa masinii trebuie sa fie o axa rotativa. In plus,
trebuie sa puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

Definiti comportamentul de apropiere la ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylWall (nr. 201004)

m CircleTangential:
Apropierea si indepartarea tangentiala

® LineNormal: Deplasarea la punctul de pornire a
conturului nu este efectuata pe un traseu tangential,
ci in linie dreapta

Tn primul bloc NC al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

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

Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de mijloc
(1SO 1641).

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.
Setati punctul de referinta in centrul mesei rotative.

Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei
rotative cand este apelat ciclul.

Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru
inclinat.

Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat
raza sculei.

Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de contur
netangente.

Daca utiliza{i parametrii Q locali QL intr-un subprogram

de contur, trebuie, de asemenea, sa ii asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.
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Cicluri fixe: Suprafata cilindricd | SUPRAFATA CILINDRU Prelucrare canal (Ciclul 28, 1ISO: G128,
optiunea software 1)

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista
riscul de coliziune.

> Setand parametrul displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afiseaza sau
nu un mesaj de eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

> Aceasta funciie trebuie sa fie adaptata de catre producatorul
masginii.

ANUNT

Pericol de coliziune!

La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea
de degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata. Pozitia finala a sculei dupa ciclu nu trebuie sa fie
aceeasi cu pozitia de pornire.

» Controlati migcarile transversale ale masinii.
» In simulare, controlati pozitia final& a sculei dupa ciclu

» Dupa ciclu, programati coordonate absolute (nu coordonate
incrementale)
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrici | SUPRAFATA CILINDRU Prelucrare canal (Ciclul 28, ISO: G128,
optiunea software 1)

Parametrii ciclului

>

=

Q1 Adancime frezare? (incremental): Distanta Exemplu

dintre suprafa’;a pleselide prelucrat si baza 63 CYCL DEF 28 SUPRAFATA CILINDRU
conturului. Interval de introducere date: de la

-99999,9999 la 99999,9999 Q1=-8 ;ADANCIME FREZARE
Q3 Admitere finisare pt. latura? (incremental): Q3=+0 ;ADAOS LATERAL
Toleranta de finisare pe peretele canalului. Q6=+0 :DIST. DE SIGURANTA

Toleranta de finisare reduce laimea canalului cu

dublul valorii introduse. Interval de introducere Q10=+3
date: de la -99999,9999 la 99999,9999 Q11=100
Q6 Salt de degajare? (incremental): Distanta Q12=350
dintre varful sculei si suprafata cilindrului. Interval Q16=25
de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (incremental): Q17=0
Alimentare per taiere. Interval de introducere date: Q20=12
de la -99999,9999 la 99999,9999 Q21=0

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare
a sculei pe axa brosei. Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU,
Fz

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau in mm/inch

Q20 Latime canal?: Latimea canalului care va
fi prelucrat. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q21 Toleranta?: Daca utilizati o sculd mai mica
decat latimea programata a canalului Q20, pe
peretele canalului vor aparea deformari cauzate
de procesare, in toate punctele in care peretele
canalul urmeaza traseul unui arc sau al unei linii
oblice. Daca afi definit toleranta Q21, sistemul de
control adauga o operatie ulterioara de frezare,
pentru a asigura ca dimensiunile canalului sunt
cat mai apropiate cu putinta de cele ale unui canal
frezat cu o scula de aceeasi latime cu acesta. Cu
Q21, definiti deviatia admisa fata de acest canal
ideal. Numarul de operatii ulterioare de frezare
depinde de raza cilindrului, de scula utilizata si
de adancimea canalului. Cu cat toleranta definita
este mai mica, cu atat canalul va fi mai precis,
iar reprelucrarea va dura mai mult. Interval de
introducere pentru toleranta: de la 0,0001 la
9,9999

Recomandare: Utilizati o toleranta de 0,02 mm.
Functie inactiva: Introducefi O (setare implicita).
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | SUPRAFATA CILINDRULUI:Prelucrarea bordurii (Ciclul 29, ISO: G129,

9.4 SUPRAFATA CILINDRULUI:Prelucrarea

bordurii (Ciclul 29, ISO: G129,
optiunea software 1)

Rularea ciclului

Acest ciclul va ofera posibilitatea de a programa o bordura in

doua dimensiuni si apoi sa o transferati pe o suprafata cilindrica.
Cu acest ciclu, sistemul de control regleaza scula astfel incét,

Cu compensarea razei activa, peretii canalului sa fie intotdeauna
paraleli. Programati traseul central al bordurii impreuna cu
compensarea razei sculei. Prin compensarea razei, specificati daca
sistemul de control va taia bordura prin frezare in sensul avansului
sau Tn sens contrar avansului.

La capetele bordurii, sistemul de control adauga intotdeauna un
semicerc, a carui raza reprezinta jumatate din Iatimea bordurii.

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
pornire a prelucrarii. Sistemul de control calculeaza punctul
de pornire folosind latimea bordurii si diametrul sculei. Acesta
se afla langa primul punct definit in subprogramul conturului,
decalat cu jumatate din latimea bordurii si diametrul sculei.
Compensarea razei determina daca prelucrarea incepe din
partea stanga (1, RL = frezare Tn sensul avansului) sau din cea
dreapta a bordurii (2, RR = frezare in sens contrar avansului).

2 Dupa ce sistemul de control a pozitionat scula la prima
adancime de patrundere, scula se deplaseaza intr-un arc
circular, la viteza de avans de frezare Q12, tangential fata
de peretele bordurii. Este luata Tn calcul toleranta de finisare
laterala programata.

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
peretelui programat, cu viteza de avans Q12, pana cand stiftul
este terminat.

4 Scula se indeparteaza apoi de peretele bordurii pe un traseu
tangential si revine la punctul de pornire al prelucrarii.

5 Pasii de la 2 la 4 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 TIn final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | SUPRAFATA CILINDRULUI:Prelucrarea bordurii (Ciclul 29, ISO: G129,

optiunea software 1)

Luati in considerare la programare:

®

Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata.
Pentru a executa acest ciclu, prima axa a masinii de

sub masa masinii trebuie sa fie o axa rotativa. In plus,
trebuie sa puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

Tn primul bloc NC al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

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

Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de mijloc
(1ISO 1641).

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.
Setati punctul de referinta in centrul mesei rotative.

Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei
rotative cand este apelat ciclul. In caz contrar, sistemul
de control va genera un mesaj de eroare. S-ar putea sa
fie necesara oprirea cinematicii.

Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat
raza sculei.

Daca utiliza{i parametrii Q locali QL intr-un subprogram
de contur, trebuie, de asemenea, sa ii asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.

Setand parametrul CfgGeoCycle (nr. 201000),
displaySpindleErr (nr. 201002) la activat/dezactivat,
puteti defini daca sistemul de control va afiga (activat)
sau nu (dezactivat) un mesaj de eroare daca brosa nu
este activa n timpul apelarii ciclului. Aceasta functie
trebuie sa fie adaptata de catre producatorul masinii.
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | SUPRAFATA CILINDRULUI:Prelucrarea bordurii (Ciclul 29, ISO: G129,
optiunea software 1)

Parametrii ciclului

[2a » Q1 Adancime frezare? (incremental): Distanta

38‘ dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
conturului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q3 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare pe peretele bordurii. Toleranta
de finisare mareste latimea bordurii cu dublul
valorii introduse. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q6 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata cilindrului. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q10 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare
a sculei pe axa brosei. Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU,
Fz

> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

» Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

> Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau in mm/inch

> Q20 Latime bordura?: Latimea bordurii care va
fi prelucrata. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39, ISO: G139,

optiunea software 1)

9.5 CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (ciclul
39, ISO: G139, optiunea software 1)

Rularea ciclului

Acest ciclu permite prelucrarea unui contur pe o suprafata
cilindrica. Conturul care trebuie prelucrat este programat pe
suprafata dezvoltata a cilindrului. Cu acest ciclu, sistemul de control
regleaza scula astfel incat, cu compensarea razei activa, peretele
conturului prelucrat este intotdeauna paralel cu axa cilindrului.

Conturul este descris intr-un subprogram identificat in Ciclul 14
CONTUR.

in subprogram, descrieti conturul cu coordonatele X si Y, indiferent
de axele rotative care sunt pe masina. Descrierea conturului este
independenta de configuratia masinii. Sunt disponibile functiile de
conturare L, CHF, CR, RND si CT.

Spre deosebire de Ciclurile 28 si 29, in subprogramul de contur
definiti conturul efectiv care va fi prelucrat.

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de
pornire a prelucrarii. Sistemul de control localizeaza punctul de
pornire langa primul punct definit Tn subprogramul de contur,
decalat cu o distanta egala cu diametrul sculei.

2 Sistemul de control deplaseaza apoi scula la prima adancime
de patrundere. Scula se apropie de piesa de lucru pe un traseu
tangential sau rectiliniu, la viteza de avans pentru frezare Q12.
Este luata in calcul toleranta de finisare laterala programata.
Comportamentul de apropiere depinde de parametrul
ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylWall (nr.
201004)

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
conturului programat, cu viteza de avans pentru frezare Q12,
pana cand urma conturului este terminata.

4 Scula se indeparteaza apoi de peretele bordurii pe un traseu
tangential si revine la punctul de pornire al prelucrarii.

5 Pasii de la 2 la 4 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 TIn final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39, ISO: G139,

De retinut in timpul programarii:

@ Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata.
Pentru a executa acest ciclu, prima axa a masinii de
sub masa masinii trebuie sa fie o axa rotativa. In plus,
trebuie sa puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

o Tn primul bloc NC al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

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

Asiguratj-va ca scula are suficient spatiu in lateral pentru
apropierea si indepartarea de contur.

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.
Setati punctul de referinta in centrul mesei rotative.

Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa mesei
rotative cand este apelat ciclul.

Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat
raza sculei.

Timpul de prelucrare poate creste Tn cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de contur
netangente.
Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram
de contur, trebuie, de asemenea, sa ii asignati sau sa i
calculati in subprogramul de contur.
Definiti comportamentul de apropiere la ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylWall (nr. 201004)
m CircleTangential:
Apropierea si indepartarea tangentiala
= LineNormal: Deplasarea la punctul de pornire a
conturului nu este efectuata pe un traseu tangential,
Ci n linie dreapta

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista
riscul de coliziune.

> Setand parametrul displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afiseaza sau
nu un mesaj de eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

> Aceasta functie trebuie sa fie adaptata de catre producatorul
masinii.
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Cicluri fixe: Suprafata cilindricid | CONTUR SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39, ISO: G139,
optiunea software 1)

Parametrii ciclului

=

>

Q1 Adancime frezare? (incremental): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
conturului. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (incremental):
Toleranta de finisare Tn planul suprafetei cilindrice
dezvoltate. Aceasta toleranta este aplicata in
directia compensarii razei. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q6 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata cilindrului. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (incremental):
Alimentare per taiere. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare
a sculei pe axa brosei. Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999; alternativ FAUTO, FU,
Fz

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de
deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q16 Raza cilindru?: Raza cilindrului pe care va fi
prelucrat conturul. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1:
Programati coordonatele axei rotative in
subprogram, in grade sau in mm/inch
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | Exemple de programare

9.6 Exemple de programare

Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 27

0 ® Masina cu cap B simasa C
®  Cilindrul este centrat pe masa rotativa

® Presetarea se afla pe suprafata
inferioara, in centrul mesei rotative

Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Apelare scula, diametru 7

Retragerea sculei
Prepozitionare scula

Pozitionare

Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Prepozitionare masa rotativa, brosd PORNITA, apelare ciclu
Retragere scula

nclinati inapoi, anulati functia PLANE

Sfarsitul programului

Subprogram de contur

Datele pentru axa rotativa sunt introduse in mm (Q17=1)

N
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica | Exemple de programare

Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 28

o ®  Cilindrul este centrat pe masa rotativa
® Masina cu cap B si masa C
® Presetarea se afla in centrul mesei
rotative

m Descrierea traseului central in
subprogramul de contur

X(Q)

Apelarea sculei, axa Z a sculei, diametru 7
Retragere scula

Prepozitionare scula

inclinare

Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Reprelucrare activa

Prepozitionare masa rotativa, brosd PORNITA, apelare ciclu
Retragere scula

inclinati inapoi, anulatij functia PLANE

Sfarsitul programului

Subprogram de contur, descrierea traseului central

Datele pentru axa rotativa sunt introduse in mm (Q17=1)

N
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

10.1 Cicluri SL cu formule de contur
complexe

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL si formulele complexe de contur va permit sa obtineti
conturul dorit prin combinarea unor subcontururi (buzunare sau
insule). Definiti subcontururile individuale (date geometrice) ca
programe NC separate. Astfel, orice subcontur poate fi utilizat de
mai multe ori. Sistemul de control calculeaza conturul complet din
subcontururile selectate, pe care le legati printr-o formula de contur.

o Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL (toate programele de descriere a conturului) este
limitata la 128 de contururi. Numarul de elemente de
contur posibile depinde de tipul conturului (contur exterior
sau interior) si de numarul de descrieri de contur. Puteti
programa pana la 16384 elemente.

Pentru a utiliza cicluri SL cu formule de contur, este
obligatoriu ca programul dvs. sa fie structurat cu grija.
Aceste cicluri va permit sa salvati contururile frecvent
utilizate in programe NC separate. Utilizand o formula de
contur, puteti conecta subcontururile la un contur complet
si puteii defini daca acesta este aplicat pentru un buzunar
sau pentru o insula.

In forma actual3, functia ,Cicluri SL cu formule de
contur” necesita intrari din mai multe zone ale interfetei
cu utilizatorul a sistemului de control. Aceasta functie
serveste ca baza pentru dezvoltari ulterioare.
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Proprietatile subcontururilor :

= Sistemul de control considera conturul ca fiind un buzunar. Nu
programati o compensare a razei.

= Sistemul de control ignora vitezele de avans F si diversele funcitii
M.

® Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt
programate in cadrul subconturului, ele sunt de asemenea
aplicate Tn subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetarea
dupa apelarea ciclului.

® Desi subprogramele pot contine coordonate pe axa brosei, astfel
de coordonate sunt ignorate.

= Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al
subprogramului.

® Puteti defini subcontururi cu diferite adancimi, in functie de
necesitati

Caracteristicile ciclurilor fixe

m Sistemul de control pozitioneaza automat scula la prescrierea de
degaijare inainte de un ciclu.

® Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra lor.

®  Raza coliurilor interioare poate fi programata; scula nu se va
opri, marcajele de temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica
traseului exterior de degrosare sau operatiunilor de finisare
laterald)

= Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea
laterala.

® Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu,
arcul este in planul Z/X).

= Conturul este prelucrat complet prin frezare in sensul avansului
sau in sens contrar avansului.
Datele de prelucrare (cum ar fi adancimea de frezare, toleranta la

finisare si prescrierea de degajare) sunt introduse ca DATE CONTUR
n Ciclul 20.

n
g 2
g':
oS
S5 €
-, -
c o
5
c T
3.3
28
i“’
o 3
<)
30
€9
o0
a £
® 8
oo
gm
o
g o
=

~J

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018 26



Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Selectarea unui program NC cu definitii de contur

Cu functia SELECTARE CONTUR selectati un program NC cu definitji
de contur, din care sistemul de control preia descrierile de contur:

> Afisare rand de taste soft cu funciii speciale
PRELUCRARE » Meniu pentru functii: Apasati tasta soft pentru
ek functii de contur si prelucrare in punct
0 » Apasati tasta soft SELECTARE CONTUR.
CONTOUR » Introduceti numele complet al programului NC

care contine definitiile contururilor. Confirmati
introducerea cu tasta END

o Programati un bloc SELECTARE CONTUR inaintea
ciclurilor SL. Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR nu mai este
necesar daca utilizati SELECTARE CONTUR.

Definirea descrierilor de contur

Cu functia DECLARARE CONTUR introduceti intr-un

program NCcalea programelor NC din care sistemul de control
preia descrierile de contur. In plus, puteti selecta o adancime
separata pentru aceasta descriere de contur (functia FCL 2):

> Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
PRELUCRARE » Meniu pentru functii: Apasati tasta soft pentru
CONTUR + . . PN
PUNCT functii de contur si prelucrare in punct
Peeirne » Apasati tasta soft DECLARARE CONTUR.
CONTORR Introduceti numarul indicatorului de contur QC si

confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numele complet al programului NC
ce contine descrierile de contur si confirmati cu
tasta END sau, daca doritj,

» Definiti o adancime separata pentru conturul
selectat

o Cu indicatorii de contur introdusi QC putefi include
diverse contururi in formula de contur.
Daca programati adancimi separate pentru contururi,
atunci trebuie sa asignati o adancime la toate
subcontururile (asignati adancimea 0, daca este cazul).

268
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Introducerea unei formule complexe de contur

Puteti utiliza tastele soft pentru a interconecta diverse contururi intr-
o formula matematica.

> Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
PRELUCRARE » Meniu pentru funciii: Apasati tasta soft pentru
CONTUR + . . ~
PUNCT functii de contur si prelucrare in punct
. » Apasati tasta soft FORMULA CONTUR. Apoi,
CONTUR sistemul de control afiseaza urmatoarele taste
soft:
Tasta soft Functie matematica
ez Intersectat cu
de ex. QC10= QC1& QC5
e imbinat cu
3 de ex. QC25 = QC7|QC18
oo imbinat cu, dar fara taiere
(€9 de ex. QC12 = QC5 * QC25
e e fara

€] de ex. QC25 = QC1\ QC2

Paranteza deschisa
de ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Paranteza inchisa
de ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definire contur unic
z.B.QC12 = QC1
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Contururi suprapuse

In mod prestabilit, sistemul de control consider& un contur
programat ca fiind un buzunar. Cu functiile formulei de contur, puteti
transforma un contur dintr-un buzunar intr-o insula.

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur

nou. Puteti asadar mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar
sau sa o reduceti cu o insula.

Subprograme: buzunare suprapuse

6 Urmatoarele exemple reprezinta programe de descriere
contur, definite intr-un program de definire contur.
Programul definire contur este apelat prin functia
SELECTARE CONTUR in programul principal efectiv.

Buzunarele A si B se suprapun.

Sistemul de control calculeaza punctele de intersectie S1 si S2 (nu
trebuie programate).

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

Program de descriere contur 1: buzunar A

Program de descriere contur 2: buzunar B

N
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Suprafata de includere

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata

suprapusa:

m Suprafetele A si B trebuie programate in programe NC separate,
fara compensarea razei.

= In formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu
functia "imbinat cu”.

Program definire contur:

Suprafata de excludere
Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara portiunea suprapusa de B:

m Suprafetele A si B trebuie programate in programe NC separate,
fara compensarea razei.

= Tn formula de contur, suprafata B este scizuta din suprafata A
cu functia fara.

Program definire contur:
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Suprafata de intersectie

Trebuie prelucrata numai suprafata unde A si B se suprapun.

(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie prelucrate).

m Suprafetele A si B trebuie programate in programe NC separate,
fara compensarea razei.

= In formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu
functia "intersectie cu".

Program definire contur:

Prelucrarea conturului cu Ciclurile SL

o Conturul complet este prelucrat cu Ciclurile SL de la 20
la 24 (vezi "Prezentare generald", Pagina 209).

N
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Exemplu: Degrosarea si finisarea contururilor
suprapuse cu formula de contur

T T T

35 65 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula: freza de degrosare

Retragerea sculei
Definire contur: program definitie

Definire parametri generali de prelucrare
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Definire ciclu: degrosare

Apelare ciclu: degrosare
Apelare scula freza de finisare

Definire ciclu: finisare baza

Apelare ciclu: finisare baza

Definire ciclu: finisare laterala

Apelare ciclu: finisare laterala

Retragere scula, terminare program

Program definire contur
Definire eticheta contur pentru programul NC ,CIRCLE1”

Asignarea valorilor pentru parametrii utilizati in PGM
“CIRCLE31XY”

Definire eticheta contur pentru programul NC ,CIRCLE3XY”
Definire eticheta contur pentru programul NC ,TRIANGLE”
Definire eticheta contur pentru programul NC ,SQUARE”

Formula contur
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur complexe

Program descriere contur: cerc la dreapta

Program descriere contur: cerc la stanga

Program descriere contur: triunghi la dreapta

Program descriere contur: patrat la stanga
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur simple

10.2 Cicluri SL cu formule de contur simple

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL si formulele complexe de contur va permit sa obtineti
conturul dorit prin combinarea a max. noua subcontururi (buzunare
sau insule). Definiti subcontururile individuale (date geometrice) ca
programe NC separate. Astfel, orice subcontur poate fi utilizat de mai
multe ori. Sistemul de control calculeaza conturul complet pe baza
subcontururilor selectate.

0 Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL (toate programele de descriere a conturului) este
limitata la 128 de contururi. Numarul de elemente de
contur posibile depinde de tipul conturului (contur exterior
sau interior) si de numarul de descrieri de contur. Puteti
programa pana la 16384 elemente.
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur simple

Proprietatile subcontururilor

Nu programati o compensare a razei.

Sistemul de control ignora vitezele de avans F si diversele
functii M.

Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt
programate Tn cadrul subconturului, ele sunt aplicate si in
subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetare dupa
apelarea ciclului.

Desi subprogramele pot contine coordonate pe axa brosei,
astfel de coordonate sunt ignorate.

Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al
subprogramului.

Caracteristicile ciclurilor fixe

Sistemul de control pozitioneaza automat scula la prescrierea
de degajare inainte de un ciclu.

Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra
lor.

Raza colturilor interioare poate fi programata; scula nu se va
opri, marcajele de temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica
traseului exterior de degrosare sau operatiunilor de finisare
laterala)

Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea
laterala.

Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu,
arcul este in planul Z/X).

Conturul este prelucrat complet prin frezare in sensul avansului
sau in sens contrar avansului.

Datele de prelucrare (cum ar fi adancimea de frezare, toleranta
la finisare si prescrierea de degajare) sunt introduse ca DATE
CONTUR in Ciclul 20.
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur | Cicluri SL cu formule de contur simple

Introducerea unei formule simple de contur

Puteti utiliza tastele soft pentru a interconecta diverse contururi intr-
o formuld matematica.

SPEC
FCT

PRELUCRRRE
CONTUR +
PUNCT

CONTOUR
DEF

INSULA

==

» Afisati rdndul de taste soft cu functii speciale

» Meniu pentru functii: Apasati tasta soft pentru
functii de contur si prelucrare in punct

» Apasati tasta soft DEF. CONTUR. Sistemul de
control deschide o fereastra de dialog pentru
introducerea formulei de contur.

» Introduceti numele primului subcontur. Primul
subcontur trebuie sa fie intotdeauna cel mai
adanc buzunar. Confirmati cu tasta ENT.

» Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul
subcontur este buzunar sau insula. Confirmati cu
tasta ENT.

» Introduceti numele celui de-al doilea subcontur.
Confirmati cu tasta ENT

» Daca este nevoie, introduceti si adancimea celui
de-al doilea subcontur. Confirmati cu tasta ENT.

» Continuati pana ati introdus toate subcontururile.

Incepeti intotdeauna lista de subcontururi cu buzunarul
cel mai adanc!

Daca s-a definit conturul ca o insuld, sistemul de control
foloseste adancimea introdusa ca inaliime a insulei.
Valoarea introdusa (fara semn algebric) face referinta la
suprafata piesei de prelucrat!

Daca adancimea este introdusa ca 0, pentru buzunare
este aplicata adancimea definita in Ciclul 20. Insulele se
ridica apoi la suprafata piesei de prelucrat!

Prelucrarea conturului cu Ciclurile SL

Conturul complet este prelucrat cu Ciclurile SL de la 20
la 24 (vezi "Prezentare generald", Pagina 209).
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11.1  Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Dupa programarea unui contur, sistemul de control il poate
pozitiona pe piesa de prelucrat in diverse locatii si cu dimensiuni
diferite, prin utilizarea transformarii coordonatelor. Sistemul
de control include urmatoarele functii pentru transformarile

coordonatelor:

Tasta soft

Ciclu

7 DECALARE ORIGINE
Pentru deplasarea direc-

ta a contururilor in cadrul
programului NC sau din tabele-
le de origini

Cicluri: Transformari ale coordonatelor | Notiuni fundamentale

Pagina
281

247 PRESETARE
Presetare in timpul executarii
programului

287

8 OGLINDIRE
Oglindirea contururilor

288

10 ROTATIE
Rotatia contururilor in planul
de lucru

289

11 FACTOR SCALARE

Marirea sau micsorarea dimen-
siunii contururilor

291

26 SCALARE SPECIFICA
AXEI

Marirea sau micsorarea dimen-
siunii contururilor cu scalare
specifica axei

292

=

19 PLAN DE LUCRU Prelucra-
rea in sistemul de coordona-
te inclinat pe masini cu capete
pivotante si/sau mese rotative

Efectul transformarii coordonatelor

Inceputul efectului: O transformare de coordonate devine valida din
momentul in care este definita — nu este apelata separat. Ramane
valabila pana in momentul in care este modificatd sau anulata.

Definiti transformarile de coordonate:

m Definiti cicluri pentru comportament de baza cu o valoare noua,
precum factorul de scalare 1.0

m  Executati o functie auxiliara M2, M30 sau un bloc NC END PGM
(aceste functii M depind de parametrii masginii).
m Selectati un program NC nou
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11.2 DEPL. DECALARE OR. (Ciclul 7 ISO: G54)

Efect

Decalarea de origine permite repetarea operatiilor de prelucrare in
diverse locatii de pe piesa de prelucrat.

Odata ce este definit un ciclu de decalare de origine, toate datele
despre coordonate sunt bazate pe noua origine. Sistemul de
control afiseaza decalarea originii pentru fiecare axa intr-un afisaj
suplimentar de stare. Este permisa de asemenea intrarea pentru
axele de rotatie.

Resetare

® Executati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc.;
programati o alta definitie a ciclului.

®  Apelati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc. dintr-
un tabel de origini.

Parametrii ciclului

2 > Deplasare: Introduceti coordonatele noii origini.
53@ Valorile absolute iau ca referinta originea piesei
de prelucrat, specificata prin presetare. Valorile
incrementale sunt raportate intotdeauna la ultima
origine valida (aceasta poate fi reprezentata de

o origine care a fost deja decalata). Interval de
introducere date: Pana la sase axe NC, fiecare de
la —99999,9999 la 99999,9999

De retinut in timpul programarii:

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Valorile posibile de decalare de origine pe axele rotative
vor fi specificate de producatorul masinii unelte la
parametrul presetToAlignAxis (nr. 300203).

La parametrul optional CfgDisplayCoordSys (nr. 127501)
al masinii, puteti specifica sistemul de coordonate in
care afisarea starii indica o deplasare a originii active.
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Exemplu
13 CYCL DEF 7.0 DEPL. DECALARE OR.
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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11.3 DEPL. DECALARE OR. cu tabele de origini
(Ciclul 7, 1ISO: G53)

Efect

Tabelele de origine sunt utilizate pentru:

m Repetarea in mod frecvent a secventelor de prelucrare in
diferite locatji pe piesa bruta

= Utilizarea frecventa a aceleiasi decalari de origine

Tn cadrul unui program NC, puteti s& programati puncte de origine
direct in definirea ciclului sau sa le apelati dintr-un tabel de origini.

Resetare

m  Apelati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc. dintr-
un tabel de origini.

B Pentru a decala originea Thapoi la coordonatele X=0, Y=0 etc.,
apelati direct o definitie de ciclu
Afigari de stare

Pe afisajul suplimentar de stare, sunt afisate urmatoarele date din
tabelul de origini:

® Numele si calea tabelului de origine activ
= Numarul originii active
®  Comentariu din coloana DOC a numarului originii active
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Luati in considerare la programare:

0 Originile dintr-un tabel de origini sunt raportate
intotdeauna si exclusiv la presetarea curenta.

Daca utilizati decaléri de origine cu tabele de origini,
atunci utilizati functia SEL. TABEL, pentru a activa tabelul
de origini dorit din programul NC.

La parametrul optional CfgDisplayCoordSys (nr. 127501)
al masinii, puteti specifica sistemul de coordonate in
care afisarea starii indica o deplasare a originii active.

Daca lucrati fara SELECTARE TABEL, atunci trebuie sa
activati tabelul de origini dorit Tnainte de rularea unui test
sau de rularea unui program (acest lucru se aplica si
rularii programului).

m  Utilizati gestionarul de figsiere pentru a selecta tabelul
dorit in vederea rularii unui test in modul de operare
Rulare test: Tabelul are acum starea S

= Utilizati gestionarul de figiere pentru a selecta tabelul
dorit pentru modurile de functionare Rulare program,
bloc unic si Rul. program, secv. integrala: Tabelul
are acum starea M

Valorile coordonatelor din tabelele de origini pot fi
aplicate numai cu valori de coordonate absolute.

Liniile noi pot fi inserate numai la sfarsitul tabelului.

Daca veti crea tabele de origini, numele figierului trebuie
sa inceapa cu o litera.

Parametrii ciclului

? > Deplasare: Introduceti numarul originii din tabelul Exemplu

ﬁ de origini sau un parametru Q. Daca introduceti 77 CYCL DEF 7.0 DEPL. DECALARE OR.
un parametru Q, sistemul de control activeaza

numarul originii introdus in parametrul Q. Interval 78 CYCL DEF 7.1 #5

de introducere date: de la 0 la 9999
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Selectarea unui tabel de origine in programul piesei

Cu functia SEL. TABEL, selectati tabelul de origini din care sistemul
de control preia originile:

» Pentru a selecta functiile pentru apelarea unui
program, apasati tasta PGM CALL
L » Apasati tasta soft TABEL DEC. ORIG

DEC. ORIG

» Introduceti numele de cale complet al tabelului
de origini si confirmati cu tasta soft SELECTARE.
Confirmati introducerea cu tasta END

o Programati un bloc SEL. TABEL inainte de ciclul 7
Decalare origine.

Un tabel de origini selectat cu SEL. TABEL raméne activ
pana in momentul selectarii unui alt tabel de origini cu
SEL. TABEL sau prin PGM MGT.

Editarea tabelului de origini in modul de operare
Programare

o Dupa ce ati modificat o valoare dintr-un tabel de origini,
trebuie sa salvati modificarea cu tasta ENT. in caz
contrar, modificarea nu va fi luata in calcul la executarea
programului NC.

Selectarea tabelului de origini in modul de functionare Programare
modul de functionareProgramare

» Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati
tasta PGM MGT.

> Afisati tabelele de decalari de origine: Apasati
tastele soft SELECTARE TIP si AFISARE .D

» Selectatfi tabelul dorit sau introduceti un nume
nou de fisier.

» Editati fisierul. Functiile afigsate in randul de taste
soft includ:
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Tasta soft Functie
Selectati inceputul tabelului
Selectati sfarsitul tabelului
Deplasare la pagina anterioara
i mim Deplasare paginad urmatoare
e Inserare linie (posibila numai la sfarsitul tabelu-
Lnte lui)
P Stergere linie
LINIE
Caut.
ﬁ%ﬁ;ﬁ Deplasati cursorul la inceputul randului
" sreRsIT Deplasati cursorul la sfarsitul randului
Lnze
" CoPrERE Copierea valorii actuale
[ Lrezre Inserare valoare copiata
" AtAsATT. Adaugati numarul de linii introdus (origini) la
N RANDURT capatul tabelului
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Configurarea tabelului de origini

Daca nu doriti sa definiti o origine pentru o axa activa, apasati tasta [Eovesese naniata Qzciare wever %
DEL. Apoi, sistemul de control sterge valoarea numerica din campul T ————————————————————————
de introducere corespunzétor. | m—— T T — -
o Puteti modifica proprietatile tabelelor. Introduceti —
numarul de cod 555343 in meniul MOD. Sistemul de T T —
control afiseaza apoi tasta soft EDITARE FORMAT dacé — .
este selectat un tabel. Atunci cand apéasati aceasta tasta 7
soft, sistemul de control deschide o fereastra pop-up T T
in care sunt afigate proprietatile pentru fiecare coloana e ————
a tabelului selectat. Eventualele modificari efectuate Yy T
influenteaza numai tabelul deschis. 1 ‘ -

Parasirea unui tabel de origini

Selectatj alt tip de fisier din gestionarul de fisiere. Selectati fisierul
dorit.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control ia Tn calcul modificarile din tabelul de origini
numai atunci cand valorile sunt salvate.

» Nu uitati sa confirmati imediat orice modificari aduse tabelului
apaséand tasta ENT

> Testati cu atentie programul NC dupa ce aduceti modificari
tabelului de origini.

Afigari de stare

Afisajul aditional de stare arata valorile active ale decalarii originii
active.
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11.4 SETARE PUNCT ZERO (Ciclul 247,
1ISO: G247)

Efect
Cu ciclul de presetare, puteti activa o presetare definita in tabelul
de presetari ca presetare noua.

Dupa definirea unui ciclu de presetare, toate intrarile de coordonate
si decalarile de origine (absolute si incrementale) sunt raportate la
noua presetare.

Afigari de stare

Pe afisajul de stare, sistemul de control afiseaza numarul presetarii
active, in spatele simbolului presetarii.

Luati in considerare inainte de programare:

o Cand activati o presetare din tabelul de presetari,
sistemul de control reseteaza modificarea decalarii de
origine, oglindirea, rotirea, factorul de scalare si factorul
de scalare specific axei.
Daca activati numarul prestabilit 0 (randul 0), activati
ultima presetare setata in modul de functionare Operare
manuala sau Roata de mana electronica

Ciclul 247 functioneaza, de asemenea, in modul de
functionare Rularea unui test.

Parametrii ciclului

247 » Numar pt. punctul de zero?: Introduceti numarul

Q@QQ presetarii dorite din tabelul de presetari. Alternativ,
puteti apasa tasta soft SELECTARE pentru a selecta
direct presetarea dorita din tabelul de presetari.
Interval de introducere date: de la 0 la 65535

Afisajele de stare

Pe afisajul de stare suplimentar (STARE POZITIE), sistemul de
control afiseaza numarul presetarii active, in spatele dialogului Decl
or.
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Exemplu
13 CYCL DEF 247 SETARE PUNCT ZERO
Q339=4 ;NUMAR PUNCT DE ZERO
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11.5 OGLINDIREA (Ciclul 8, DIN/ISO: G28)

Efect

Sistemul de control poate prelucra imaginea in oglinda a unui
contur in planul de lucru.

Oglindirea este aplicata din momentul in care este definita in
programul NC. Se poate utiliza, de asemenea, in modul de
functionare Pozit. cu introd. manuala date. Axele oglindite active
sunt afisate in afisajul suplimentar de stare.

® Daca oglinditi o singura axa, directia de prelucrare a sculei este
inversata (cu exceptia ciclurilor SL).

® Daca oglinditi doua axe, directia de prelucrare ramane
neschimbata.

Rezultatul oglindirii depinde de locatia originii:

= Daca originea se afla pe conturul care va fi oglindit, elementul
se inverseaza. Z A

® Daca originea se afla in afara conturului care va fi oglindit,

elementul ,sare” intr-o alta locatie.

Resetare
Programati ciclul IMAGINE TN OGLINDA din nou cu NO ENT.

Luati in considerare la programare:

o Daca lucrati pe un sistem inclinat cu ciclul 8, se
recomanda urmatoarea procedura:
= Mai intai, programati miscarea de inclinare si apoi
apelati ciclul 8 OGLINDIRE!

Parametrii ciclului

s - > Axa imagine oglinda?: Introduceti axa care va fi Exemplu

@@D oglindita. -Puteti oglindi tgate a)l<ele - ipqlusiv pe 79 CYCL DEF 8.0 MIRRORING
cele rotative — cu exceptia axei brosei si a axei
secundare asociate acesteia. Puteti introduce 80 CYCL DEF 8.1 XY Z
maxim trei axe. Interval de introducere: pana la trei
axe NCX,Y,Z,U,V,W,A B, C
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11.6 ROTATIA (Ciclul 10, DIN/ISO: G73)

Efect
Intr-un program NC, sistemul de control poate roti sistemul de z A
coordonate in planul de lucru, in jurul originii active.

Ciclul ROTATIE este aplicat din momentul in care este definit
in programul NC. Functioneaza, de asemenea, in modul de
functionare Pozitionare cu introducere manuala date. Unghiul
efectiv de rotatie apare pe afisajul suplimentar de stare.

Axa de referinta pentru unghiul de rotatie:
= Planul X/Y: axa X
® Planul Y/Z: axa Y
® Planul Z/X: axa Z

Resetare
Programati din nou ciclul ROTATIE cu un unghi de rotatie de 0°.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018 289



Cicluri: Transformari ale coordonatelor | ROTATIA (Ciclul 10, DIN/ISO: G73)

Luati in considerare la programare:

6 Ciclul 10 anuleaza o compensare activa a razei. Daca
este necesar, reprogramati compensarea razei.

Dupa definirea Ciclului 10, trebuie sa deplasati ambele
axe ale planului de lucru pentru a activa rotatia pentru
toate axele.

Parametrii ciclului

Interval de introducere date: de la —360,000° la
+360,000° (absolut sau incremental)

290

> Rotatie: Introduceti unghiul de rotatie in grade (°).

Exemplu
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11.7 SCALAREA (Ciclul 11, DIN/ISO: G72)

Efect

Sistemul de control poate mari sau reduce dimensiunea contururilor
in cadrul unui program NC. Acest lucru va permite sa programati
tolerante de micsorare sau de supradimensionare.

Factorul definit pentru SCALARE este aplicat din momentul in care
este definit in programul NC. Se poate utiliza, de asemenea, in
modul de functionare Pozit. cu introd. manuala date. Factorul de
scalare activ este afisat in afigajul suplimentar de stare.

Factorul de scalare influenteaza

m toate cele 3 axe de coordonate simultan

® dimensiunile din cicluri

Premise

Este recomandabil sa setati originea la 0 muchie sau un colt al
conturului, Tnainte de a mari sau micsora conturul.

Marire: SCL mai mare decat 1 (pana la 99,999 999)
Reducere: SCL mai mic decat 1 (pana la 0,000 001)

Resetare

Programati din nou ciclul de SCALARE cu un factor de scalare de
1.

Parametrii ciclului

| » Factor?: Introducetj factorul de scalare SCL.
«z@‘ Sistemul de control inmulieste razele si
coordonatele cu factorul SCL (conform descrierii
din sectiunea ,Efect’” de mai sus). Interval de
introducere date: de la 0,000001 la 99,999999
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11.8 SCALAREA SPECIFICA AXEI (Ciclul 26)

Efect

Cu ciclul 26, puteti motiva factorii de micgorare si Yi
supradimensionare pentru fiecare axa.

Factorul definit pentru SCALARE este aplicat din momentul in care
este definit in programul NC. Se poate utiliza, de asemenea, in
modul de functionare Pozit. cu introd. manuala date. Factorul de
scalare activ este afisat in afigajul suplimentar de stare.

Resetare

Programati ciclul de SCALARE inca o data, cu un factor de scalare
1 pentru axa corespunzatoare.

<Y

Luati in considerare la programare:

o Axele de coordonate care impart coordonatele pentru
arce trebuie marite sau reduse cu acelasi factor.

Puteti programa fiecare axa de coordonata cu un factor
propriu de scalare specific acesteia.

In plus, puteti introduce coordonatele unui centru pentru
toti factorii de scalare.

Dimensiunea conturului este marita sau micsorata
n raport cu centrul si nu neaparat (ca in Ciclul 11
SCALARE) in raport cu originea activa.

Parametrii ciclului

(25 cc > Axa si factor: Selectati axa/axele coordonatelor Yi
@ prin intermediul tastei soft. Introduceti factorul/
factorii pentru marirea sau micsorarea specifica
axei. Interval de introducere date: de la 0,000001
la 99,999999

> Coordonate centrale: Introduceti centrul pentru
marirea sau micsorarea specifica axei. Interval de
introducere de la -99999,9999 la 99999,9999

15
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11.9 PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, ISO: G380,
optiunea software 1)

Efect

Tn ciclul 19 definiti pozitia planului de lucru — de ex. pozitia axei
sculei raportata la sistemul de coordonate al masinii — prin
introducerea unghiurilor de inclinare. Exista doua modalitati de a
determina pozitia planului de lucru:

® Introduceti direct pozitia axelor de rotatie.

m Descrieti pozitia planului de lucru utilizand pana la trei rotatji
(unghiuri spatiale) ale sistemului de coordonate fixat al masinii.
Unghiul spatial necesar poate fi calculat prin trasarea unei linii
perpendiculare prin planul de lucru inclinat si considerarea
acesteia ca fiind axa in jurul carei doriti sa inclinati. Cu doua
unghiuri spatiale, puteti defini exact in spatiu fiecare pozitie a
sculei.

o Retineti ca pozitia sistemului de coordonate inclinat
si, prin urmare, toate deplasarile din cadrul sistemului
inclinat, depind de descrierea planului inclinat.

Daca programati pozitia planului de lucru prin intermediul
unghiurilor spatiale, sistemul de control calculeaza automat pozitiile
unghiurilor necesare ale axelor inclinate si le va stoca in parametrii
Q120 (axa A) pana la Q122 (axa C). Daca sunt posibile doua
solutii, sistemul de control va selecta traseul mai scurt de la pozitia
curenta a axelor de rotatie.

Axele sunt rotite intotdeauna in aceeasi ordine pentru calcularea
inclinarii planului: Sistemul de control roteste mai intai axa A, apoi
axa B si la sfarsit axa C.

Ciclul 19 este aplicat din momentul in care este definit in
programul NC. Compensarea specifica axei este activata in
momentul in care deplasati axa in sistemul inclinat. Trebuie sa
deplasati toate axele pentru a activa compensarea pentru acestea.
Daca setati functia Rulare program inclinare la Activ in modul

Operare manuala, valoarea angulara introdusa in acest meniu este
suprascrisa de Ciclul 19 PLAN DE LUCRU.
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Luati in considerare la programare:

@ Functiile Inclinare plan de lucru sunt interfatate
la sistemul de control si magina-unealta de catre
producatorul masinii-unelte.

Producatorul masinii unelte specifica, de asemenea,
daca unghiurile programate sunt interpretate drept
coordonate ale axelor rotative (unghiurile axelor) sau
drept componente unghiulare ale unui plan inclinat
(unghiuri spatiale).

0 Deoarece valorile neprogramate ale axei rotative sunt
interpretate ca fiind neschimbate, este recomandat sa
definiti Intotdeauna toate cele trei unghiuri spatiale, chiar
daca unul sau mai multe unghiuri vor avea valoarea
Zero.

Planul de lucru este intotdeauna inclinat Tn jurul originii
active.

Daca utilizati ciclul 19 cand M120 este activa, sistemul
de control anuleaza automat compensarea razei, ceea
ce anuleaza si functia M120.

La parametrul optional CfgDisplayCoordSys (nr. 127501)

al masinii, puteti specifica sistemul de coordonate in
care afisarea starii indica o deplasare a originii active.

Parametrii ciclului
15 Q@ > Axa rotativa si unghi?: Introduceti axele de S N

rotatie impreuna cu unghiurile de inclinare
asociate. Axele de rotatie A, B si C sunt N
programate utilizand tastele soft. Interval de Sy
introducere date: de la -360,000 la 360,000 >

Daca sistemul de control pozitioneaza automat axele de rotatie, P4 ‘\
puteti introduce urmatorii parametri: N

b/ ot

» Viteza de avans? F=: Viteza de avans a axei AN ’c X
rotative in timpul pozitionarii automate. Interval
de introducere de la 0 la 99999,999 PA

> Salt de degajare? (incremental): Sistemul de
control pozitioneaza capul inclinat astfel incat
pozitia rezultata din extensia sculei cu saltul de
degajare sa nu se modifice in raport cu piesa
de prelucrat. Interval de introducere: de la O la
99999,9999

Resetare

Pentru a reseta unghiurile de inclinare, redefiniti ciclul PLAN DE

LUCRU. Introduceti o valoare angulara de 0° pentru fiecare axa de
rotatie. Apoi, redefiniti ciclul PLAN DE LUCRU. Confirmati fereastra
de dialog apasand tasta NO ENT. Acest lucru dezactiveaza funciia.
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Pozitionarea axelor rotative

@ Consultati manualul maginii.
Producatorul masinii determina daca Ciclul 19
pozitioneaza automat axele de rotatie sau daca acestea
trebuie pozitionate manual in programul NC.

Pozitionarea manuala a axelor de rotatie

Daca ciclul 19 nu pozitioneaza automat axele de rotatie, trebuie sa
le pozitionati intr-un bloc L separat dupa definirea ciclului.

Daca utilizafi unghiurile axiale, puteti defini valorile axelor chiar in
blocul L. Daca utilizati unghiurile spatiale, folositi parametrii Q Q120
(valoare axa A), Q121 (valoare axa B) si Q122 (valoare axa C),
conform Ciclului 19.

o Pentru pozifionarea manuala, utilizati intotdeauna
pozitiile axei de rotatie stocate in parametrii Q Q120
pana la Q122.
Evitati utilizarea functiilor, cum ar fi M94 (axe rotative

modulo), pentru a evita discrepantele intre pozitiile
efectiva si nominala a axelor rotative Tn definiri multiple.

Definire unghi spatial pentru calculul compensatiei

Pozitionati axele de rotatie utilizand valorile calculate de
Ciclul 19

Activare compensatie pentru axa brosei

Activare compensatie pentru planul de lucru
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Pozitionarea automata a axelor de rotatie

Daca axele de rotatie sunt pozitionate automat in Ciclul 19:

® Sistemul de control poate pozitiona numai axe in bucla inchisa.
= Pentru a pozitiona axele inclinate, trebuie sa introduceti o viteza
de avans si o prescriere de degajare n plus fata de unghiurile
de inclinare, in timpul definitiei ciclului.

Utilizati numai scule presetate (intreaga lungime a sculei trebuie
sa fie definita).

® Pozitia varfului sculei fata de piesa de prelucrat raméane aproape
neschimbata dupa inclinare.

Sistemul de control executa inclinarea la ultima viteza de avans
programata. Viteza maxima de avans depinde de complexitatea
capului pivotant (mesei inclinate).

Exemplu

Definire unghi pentru calculul compensatiei
Definiti si viteza de avans si degajarea
Activare compensatie pentru axa brosei

Activare compensatie pentru planul de lucru

Afisajul de pozitie intr-un sistem inclinat

La activarea Ciclului 19, pozitiile afisate (ACTL si NOML) si
decalarea de origine indicata pe afisajul de stare suplimentar

sunt raportate la sistemul de coordonate inclinat. Este posibil ca
pozitiile afisate imediat dupa definirea ciclului sa nu corespunda cu
coordonatele ultimei pozitii programate inainte de Ciclul 19.

Monitorizarea spatiului de lucru

Sistemul de control monitorizeaza numai axele din sistemul de
coordonate inclinat care sunt mutate. Daca este cazul, sistemul de
control afiseaza un mesaj de eroare.

N
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Cicluri: Transformari ale coordonatelor | PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, ISO: G80, optiunea software 1)

Pozitionarea intr-un sistem de coordonate inclinat

Cu functia auxiliarda M130, puteti muta scula, céat timp sistemul
de coordonate este inclinat, in pozitii raportate la sistemul de
coordonate neinclinat.

Este, de asemenea, posibil sa pozitionati axele folosind blocuri de
linii drepte care iau ca referinta sistemul de coordonate al masinii
(blocuri NC cu M91 sau M92), daca planul de lucru este inclinat.
Restrictji:

B Pozitionarea se face fara compensatia lungimii.

® Poziionarea se face fara compensarea lungimii.

= Nu este permisa compensarea razei sculei.

Combinarea ciclurilor de transformari de coordonate

Cand combinati cicluri de transformare a coordonatelor, asigurati-
va ca planul de lucru este inclinat Tn jurul originii active. Puteti
programa o decalare de origine inaintea activarii Ciclului 19. Tn
acest caz, se decaleaza sistemul de coordonate dependent de
masina.

Daca programati o decalare de origine dupa activarea Ciclului 19,
comutati pe sistemul de coordonate inclinat.

Important; Cand resetati ciclurile, faceti-o in ordinea inversa definirii
lor:

Pas1: Activati decalarea de origine
Pas 2: Activati functia de inclinare
Pas 3: Activati rotirea

Prelucrarea piesei
Pas 1: Resetare rotatie

Pas 2: Resetati functia de inclinare
Pas 3: Resetare decalare de origine

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018
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Cicluri: Transformari ale coordonatelor | PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, ISO: G80, optiunea software 1)

Procedura de lucru cu Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

1 Creati programul NC

» Definiti scula (nu este necesara daca TOOL.T este activ) si
introduceti lungimea totala a sculei.

» Apelati scula.

» Retrageti scula din axa sculei intr-o pozitie in care sa nu existe
pericol de coliziune cu piesa de prelucrat sau dispozitive de
fixare Tn timpul Tnclinarii.

» Daca este necesar, pozitionati axa sau axele de inclinare cu un
bloc L la valorile angulare adecvate (in functie de un parametru
al masinii).

» Activare decalare de origine, daca este necesar.

» Definiti Ciclul 19 PLAN DE LUCRU; introduceti valorile
unghiulare pentru axele de inclinare.

» Deplasati toate axele principale (X, Y, Z) pentru a activa
compensatia.

» Scrieti programul ca si cum procesul de prelucrare ar fi executat
intr-un plan neinclinat.

» Daca este necesar, definiti Ciclul 19 PLAN DE LUCRU cu alte
valori angulare, pentru a executa prelucrarea intr-o pozitie
diferitd a axei. in acest caz, nu este necesar sa resetati Ciclul
19; puteti defini noile valori unghiulare direct

» Resetatii Ciclul 19 PLAN DE LUCRU; programand 0° pentru
toate axele de inclinare.

» Dezactivati functia WORKING PLANE; redefiniti ciclul 19.
Confirmati fereastra de dialog apasand tasta NO ENT.

» Resetali decalarea de origine, daca este necesar.

» Pozitionati axele inclinate in pozitia 0°, daca este necesar.
2 Fixati piesa de prelucrat

3 Setare de origine

® Manual prin atingere

= Controlat de un palpator HEIDENHAIN 3-D

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

= Automat, cu un palpator 3-D HEIDENHAIN
Mai multe informatii: "Ciclurile palpatorului: Setarea automata
a originii", Pagina 373)
4 Porniti programul NC in modul de functionare Rulare
program, Secventa completa.
5 Mod Operare manuala
Utilizati tasta soft ROT 3-D pentru a seta functia INCLINARE PLAN
DE LUCRU pe INACTIV. Introduceti o valoare angulara de 0°
pentru fiecare axa de rotatie din meniu.
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Cicluri: Transformari ale coordonatelor | Exemple de programare

11.10 Exemple de programare

Exemplu: cicluri de transformare a coordonatelor

Rulare program

= Programati transformarile coordonatelor in
programul principal 130

B Prelucrare in interiorul unui subprogram

65

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei
Retragerea sculei

Translatie origine in centru

Apelare operatie de frezare
Setati eticheta pentru repetitia sectiunii de program

Rotiti cu 45° (valoare incrementala)

Apelare operatie de frezare

Salt de revenire la LBL 10; repetati operatia de frezare de
sase ori

Resetare rotatie

Resetare deplasare

Retragere scula, terminare program

Subprogram 1

Definire operatie de frezare
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Cicluri: Functii speciale | Notiuni fundamentale

12.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru urmatoarele
scopuri speciale:

Tasta soft Ciclu Pagina
9 TEMPORIZARE 303
12, Apelare program 304

13, Oprire orientata a brosei 305

32 TOLERANTA 306

225 GRAVARE de text 310

232 FREZARE FRONTALA 316
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Cicluri: Functii speciale | TEMPORIZAREA (Ciclul 9, DIN/ISO: G04)

12.2 TEMPORIZAREA (Ciclul 9, DIN/ISO: G04)

Functie

Executarea programului este intarziata cu valoarea TEMPORIZARE
programata. O temporizare poate fi utilizata pentru operatji ca
faramitarea aschiilor.

Ciclul devine aplicabil imediat ce este definit in programul NC.
Conditiile modale, cum ar fi rotatia brosei, nu sunt afectate.

(@

Parametrii ciclului

] » Temporizare in secunde: Introduceti
@ temporizarea in secunde. Interval de introducere:
de la 01la 3600 s (1 ora) in pasi de 0,001
secunde
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Cicluri: Functii speciale | APELAREA PROGRAMULUI (Ciclul 12, DIN/ISO: G39)

12.3 APELAREA PROGRAMULUI (Ciclul 12,

DIN/ISO: G39)

Functia ciclului

Programele NC create (cum ar fi ciclurile speciale de gaurire sau
modulele geometrice) pot fi scrise ca si cicluri de prelucrare. Aceste
programe NC pot fi apoi apelate ca si cicluri normale.

Luati in considerare la programare:

Programul NC pe care il apelati trebuie sa fie stocat in
memoria interna a sistemului de control.

Daca programul NC pe care il definiti ca un ciclu se afla
in acelasi director cu programul NC din care 1l apelati,
trebuie sa introduceti numai numele programului.

Daca programul NC pe care il definiti ca un ciclu nu
este localizat In acelasi director ca programul NC din
care il apelati, trebuie sa introduceti calea completa, de
exemplu TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Daca doriti sa definiti un program ISO ca un ciclu,
introduceti tipul fisierului .| dupa numele programului.

n general, parametrii Q sunt aplicati la nivel global, cu
Ciclul 12. Asadar, retineti ca modificarile parametrilor Q
in programul NC apelat pot influenta si programul NC de
apelare.

Parametrii ciclului

12
PGM
CALL

» Nume program: Introduceti numele
programului NC si, daca este necesar, directorul in
care se afla sau

> Activati caseta de dialog pentru selectarea
fisierelor folosind tasta soft SELECTARE. Selectat;
programul NC care va fi apelat.

Apelati programul NC cu:

= CYCL CALL (bloc NC separat) sau

= M99 (in sensul blocurilor) sau

® M89 (executat dupa fiecare bloc de pozitionare)

304

0000000000000 0 0 0 0

/:\/—o‘ o ]
7 CYCLDEF120 © 0 BEGINPGM
PGM CALL o e LOT31 MM °

8 CYCLDEF121 o | |of ! o
LOT31 o | o ¢ o
9...M99 o :
ol L2~ ENDPGM °
e e

Desemnati programul 50.h ca un
ciclu si apelati-l cu M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DE 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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Cicluri: Functii speciale | ORIENTAREA BROSEI (Ciclul 13, DIN/ISO: G36)

12.4 ORIENTAREA BROSEI (Ciclul 13, DIN/
ISO: G36)

Functia ciclului

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

Sistemul de control poate controla brosa principala a masinii si o
poate roti intr-o pozitie angulara data.

Sunt necesare opriri orientate ale brosei pentru

® Sisteme de schimbare a sculei cu o pozitie de schimbare a sculei
definita

® Orientarea unei ferestre emitator/receptor a palpatoarelor 3-D
HEIDENHAIN cu transmisie infrarosu

Cu M19 sau M20, sistemul de control pozitioneaza brosa la unghiul
de orientare definit in ciclu (in functie de masina).

Daca programati M19 sau M20 fara a defini Ciclul 13, sistemul
de control pozitioneaza brosa sculei masinii la un unghi setat de
producatorul masinii.

Pentru mai multe informatii: manualul masinii.

Luati in considerare la programare:

o Ciclul 13 este utilizat intern pentru ciclurile 202, 204
si 209. Retineti ca, daca este necesar, trebuie sa
programati Ciclul 13 din nou, Tn programul NC, dupa
unul din ciclurile de prelucrare mentionat mai sus.

Parametrii ciclului

T » Unghi de orientare: Introduceti unghiul relativ la
il axa de referin{a pentru unghi a planului de lucru.
Interval de introducere: 0,0000° - 360,0000°
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Exemplu
93 CYCL DEF 13.0 ORIENTARE
94 CYCL DEF 13.1 UNGHI 180
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Cicluri: Functii speciale | TOLERANTA (Ciclul 32, DIN/ISO: G62)

12.5 TOLERANTA (Ciclul 32, DIN/ISO: G62)

Functia ciclului

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

Cu intrarile din Ciclul 32, puteti influenta rezultatul prelucrarii HSC
in ceea ce priveste precizia, definitia suprafetei si viteza, Th masura
in care sistemul de control a fost adaptat la caracteristicile masinii.
Sistemul de control netezeste automat conturul dintre doua
elemente de contur (compensate sau nu). Acest lucru inseamna
ca scula are contact continuu cu suprafata piesei de prelucrat si in
consecinta reduce uzura masinii unelte. Toleranta definita in ciclu
afecteaza si traseele de avans transversal de pe arcele circulare.

Daca este necesar, sistemul de control reduce automat viteza

de avans programata, astfel incat programul sa poata fi executat
la cea mai mare viteza posibila, fara smucituri. Desi sistemul

de control nu deplaseaza axele cu viteza redusa, acesta va
respecta intotdeauna toleranta definita de dvs. Cu cat toleranta
definita este mai mare, cu atat mai repede sistemul de control
poate deplasa axele.

Liniarizarea rezultatelor de contur intr-un anumit interval de deviere
de la contur. Dimensiunea acestei erori de contur (valoarea
tolerantei) este setata intr-un parametru al masinii de catre
producatorul masinii. Cu Ciclul 32 puteti modifica valoarea de
toleranta presetata si puteti selecta diferite setari de filtru, cu
conditia ca producéatorul maginii-unelte sa va instaleze aceste
caracteristici.

Influente ale definitiei geometriei in sistemul CAM

Cel mai important factor de influenta in crearea programelor NC
offline este eroarea de coarda S definita in sistemul CAM. Eroarea
de coarda defineste spatierea maxima intre punctele programelor
NC generate intr-un postprocesor (PP). Daca eroarea de coarda
este mai mica sau egala cu valoarea de toleranta T definita in Ciclul
32, atunci sistemul de control poate netezi punctele de contur,
numai daca viteza de avans programata nu este limitatd de setari
speciale ale masinii.

Veti obtine o liniarizare optima daca, in Ciclul 32, alegeti o valoare
de toleranta intre 110% si 200% din eroarea de coarda CAM.
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Cicluri: Functii speciale | TOLERANTA (Ciclul 32, DIN/ISO: G62)

De retinut in timpul programarii!

Cu valori de toleranta foarte mici, masina nu poate taia
conturul fara vibratii. Aceste smucituri nu sunt cauzate
de puterea de procesare slaba din sistemul de control,
ci de faptul ca, pentru a prelucra tranzitiile elementelor
de contur cu exactitate, sistemul de control trebuie sa
reduca viteza foarte mult.

Ciclul 32 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este
aplicat imediat ce este definit in programul NC.

Sistemul de control reseteaza ciclul 32 daca efectuati
una dintre urmatoarele actiuni:

B Redefiniti ciclul 32 si confirmati fereastra din dialog
pentru valoarea tolerantei cu NO ENT.

® Selectati un program NC nou cu tasta PGM MGT.

Dupa ce ati resetat Ciclul 32, sistemul de control
reactiveaza toleranta predefinita de parametrul masinii.

Intr-un program cu unitatea de mésura setaté in
milimetri, sistemul de control interpreteaza valoarea de
tolerants introdusa T in milimetri. Intr-un program cu
masura in inchi, TNC interpreteaza valorile ca inchi.

Daca incarcati un program NC cu Ciclul 32 care contine
doar parametrul ciclului Valoare toleranta T, sistemul de
control introduce cei doi parametri ramasi cu valoarea 0,
daca este necesar.

Pe masura ce valoarea de toleranta creste, de obicei
diametrul migcarilor circulare scade, exceptand cazul

in care filtrele HSC sunt active pe masina dvs. (setari
facute de producatorul masinii-unelte).

Daca este activ Ciclul 32, sistemul de control afiseaza
parametrii definiti pentru Ciclul 32 in fereastra CYC de pe
afisajul de stare secundar.
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Cicluri: Functii speciale | TOLERANTA (Ciclul 32, DIN/ISO: G62)

Programele NC pentru prelucrarea simultana cu 5 axe,
cu capete de frezat sferice, ar trebui sa fie generate
preferabil pentru centrul sferei. Apoi, datele NC sunt

in general mai consistente. in plus, in poate fi setatd o
toleranta mai mare a axei de rotatie TA (de exemplu,
intre 1° si 3°) pentru o viteza mai constanta de avans a
curbei in punctul de referinta a sculei (TCP).

La programele NC pentru prelucrarea simultana pe 5
axe, cu freze toroidale sau capete de frezat sferice,
unde iesirea NC este la polul sudic al sferei, selectati o
toleranta mai mica a axei de rotatie. 0,1° este valoarea
tipica. Totusi, deteriorarea maxima permisa a conturului
este factorul decisiv pentru toleranta axei de rotatie.
Aceasta deteriorare a conturului depinde de eventuala
inclinare a sculei, de raza sculei si de adancimea de
contact a acesteia.

Tn cazul frezarii pe 5 axe a dintilor de pinion cu o freza
de capat, puteti calcula deteriorarea maxima posibila a
conturului T pe baza lungimii de contact L a frezei si a
tolerantei permise a conturului TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]

Exemplu: L =10 mm, TA=0,1°: T =0,0175 mm

Exemplu de formula pentru o freza toroidala:

Atunci cand prelucrati cu o freza toroidala, toleranta unghiului este
foarte importanta.

180
Tw= MR T32
T,: Toleranta unghiului in grade

m
R: Raza majora in mm
Ts,: Toleranta de prelucrare in mm
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Cicluri: Functii speciale | TOLERANTA (Ciclul 32, DIN/ISO: G62)

Parametrii ciclului

32

4

> Valoarea tolerantei T: Deviere de contur admisa

in mm (sau inch cu programarea inch). Interval de
introducere date: de la 0,0000 la 10,0000

>0: Daca introduceti o valoare mai mare de zero,
sistemul de control va utiliza abaterea maxima
permisa pe care o specificati

0: Daca introduceti zero sau daca apasati tasta
NO ENT in timpul programarii, sistemul de control
utilizeaza o valoare configurata de producatorul
masginii.

HSC MODE, Finisare=0, Degrosare=1: Activare
filtru:

= Valoare de intrare O: Frezare cu acuratefe de
contur sporita. Sistemul de control utilizeaza
setari de finisare a filtrului definite intern

® Valoare de intrare 1: Frezare la o viteza de
avans sporita. Sistemul de control utilizeaza
setari de degrosare a filtrului definite intern

Toleranta pentru axele rotative TA: Pozitie

de eroare a axelor rotative admisa, in grade, cu
M128 activ (FUNCTIA TCPM). Sistemul de control
reduce intotdeauna viteza de avans in asa fel incat
— daca sunt deplasate mai multe axe — cea mai
inceatad axa se muta la viteza de avans maxima.
Axele de rotatie sunt de obicei mult mai incete
decét axele liniare. Puteti reduce semnificativ
timpul de prelucrare pentru programe NC pe mai
multe axe, introducand o valoare de toleranta
mare (ex. 10°), deoarece sistemul de control nu
trebuie sa mute Intotdeauna axa de rotatie in
pozitia nominala data. Se va schimba orientarea
sculei (pozitia axei de rotatie fata de suprafata
piesei de prelucrat). Pozitia la Tool Center Point
(TCP — centrul sculei) este corectata automat.

De exemplu, in cazul frezelor sferice masurate in
centru si programate pe baza traseului central,
acest lucru nu afecteaza negativ conturul. Interval
de introducere date: de la 0,0000 la 10,0000

>0: Daca introduceti o valoare mai mare de zero,
sistemul de control va utiliza abaterea maxima
permisa pe care o specificati.

0: Daca introduceti zero sau daca apasati tasta
NO ENT in timpul programairii, sistemul de control
utilizeaza o valoare configurata de producatorul
masinii.
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Exemplu

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANTA

96 CYCL DEF 32.1 T0.05

97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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Cicluri: Functii speciale | GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)

12.6 GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)

Rularea ciclului

Acest ciclu este utilizat pentru a grava un text pe o suprafata plata a
piesei de prelucrat. Textele pot fi dispuse liniar sau in arc de cerc.

1 Sistemul de control pozitioneaza scula in planul de lucru la
punctul de pornire a primului caracter.

2 Scula patrunde perpendicular pe platforma de gravare si taie
caracterul. Atunci cand este necesar, sistemul de control
retrage scula la prescrierea de degajare intre caractere.
Dupa prelucrarea caracterului, scula se afla la prescrierea de
degajare, deasupra suprafetei piesei de prelucrat.

3 Acest proces este repetat pentru toate caracterele de gravat.

4 1n cele din urm4, sistemul de control retrage scula la cea de-a 2-
a prescriere de degajare.

Luati in considerare la programare:

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

Textul de gravat poate, de asemenea, fi transferat cu
ajutorul unei variabile de sir (QS).

Parametrul Q347 influen{eaza pozitia de rotatie a
literelor.

Daca Q374=de la 0° la 180°, caracterele sunt gravate de
la stdnga la dreapta.

Daca Q374 este mai mare de 180°, directia de gravare
este inversata.

Atunci cand se graveaza pe un arc circular, punctul de
pornire este in stanga jos, deasupra primului caracter
care va fi gravat. (In versiunile mai vechi ale software-
ului, scula putea fi prepozitionata in centrul cercului.)
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Cicluri: Functii speciale | GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)

Parametrii ciclului

[ ABC]

>

QS500 Text de gravat?: Textul de gravat intre
ghilimele. Limita de lungime: 255 caractere.
Alocarea unei variabile sir prin tasta Q a tastaturii
numerice. Tasta Q de pe tastatura alfabetica
reprezinta introducerea normala a textului. vezi
"Variabilele sistemului de gravare", Pagina 314

Q513 inéltimea caracterului? (valoare absoluta):
Inaltimea caracterelor de gravat, in mm. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q514 Factor distanta intre caractere?: Fontul
utilizat este unul proportional. Fiecare caracter are
propria latime, care este gravata corespunzator de
catre sistemul de control, daca programati Q514 =
0. Daca Q514 nu este egal cu 0, atunci sistemul de
control ajusteaza la scara spatiul dintre caractere.
Interval de introducere date: de la 0 la 9,9999

Q515 Tipul fontului?: in mod implicit, sistemul de
control utilizeaza fontul DeJaVuSans.

Q516 Text pe linie/cerc (0/1)?:

Gravati textul in linie dreapta: Introducere = 0
Gravati textul pe un arc de cerc: Introducere = 1
Gravati textul pe un arc, circumferential (nu
neaparat lizibil din partea de jos): Valoare
introdusa = 2

Q374 Unghi de rotatie?: Unghiul la centru, daca
textul va fi dispus in arc de cerc. Unghiul de
gravare, daca textul este dispus in linie dreapta.
Interval de introducere date: de la -360,0000 la
+360,0000°

Q517 Raza pentru text pe cerc? (valoare
absoluta): Raza arcului, in mm, pe care sistemul
de control trebuie sa aranjeze textul Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei n timpul frezarii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Q201 Adancime? (incremental): Distanta dintre
suprafata piesei de prelucrat si platforma de
gravare.

Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,999 alternativ
FAUTO, FU

Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat Domeniu de introducere date: dela O la
99999,9999 alternativ PREDEF
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Cicluri: Functii speciale | GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei
de prelucrat. Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

> Q367 Referinta ptr pozitia text (0-6)? Introduceti
aici referinta pentru pozitia textului. in functie de
traseul (arc sau linie dreaptd) pe care se graveaza
textul (parametrul Q516), sunt posibile urmatoarele
valori:
Daca se graveaza pe un arc, pozitia textului ia
ca referinta urmatorul punct:
0 = Centrul cercului
1 = Stanga jos
2 = Centru jos
3 = Dreapta jos
4 = Dreapta sus
5 = Centru sus
6 = Stanga sus
Daca se graveaza in linie dreapta, pozitia
textului ia ca referinta urmatorul punct:
0 = Stanga jos
1 = Stanga jos
2 = Centru jos
3 = Dreapta jos
4 = Dreapta sus
5 = Centru sus
6 = Stanga sus

» Q574 Lungimea maxima a textului? (mm/inch):
Introduceti aici lungimea maxima a textului.
Sistemul de control ia, de asemenea, in calcul
parametrul Q513 Inaltime caractere. Daca
Q513=0, sistemul de control graveaza textul pe
lungimea exacta indicata la parametrul Q574.
Inaltimea caracterelor este scalata corespunzétor.
Daca Q513 este mai mare de zero, sistemul de
control verifica daca lungimea reala a textului
depaseste valoarea maxima introdusa la
parametrul Q574. Daca acesta este cazul, sistemul
de control afiseaza un mesaj de eroare.
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Caractere permise pentru gravare

in plus fata de literele mici, majuscule si numere, sunt permise
urmatoarele caractere speciale:

I#$%& ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE

0 Sistemul de control utilizeaza caracterele speciale % si
\ pentru functiile speciale. Daca doriti sa gravati aceste
caractere, introduceti-le de doué ori in textul de gravat,

de ex. %%).

Atunci cand gravati caractere cu trema, caracterele 3, @, @ sau
marcajul CE, introduceti caracterul % inainte de caracterul care
trebuie gravat:

Semn algebric Introducere

%ae

%o0e

%ue
%AE
%OE
%UE
%ss
%D
Y%at
%CE

O@QDC:O:}:C:O:Q):

m

Caractere care nu pot fi imprimate

n afara de text, puteti defini anumite caractere neimprimabile, n
scopuri legate de formatare. Introduceti caracterul special \ inaintea
caracterelor neimprimabile.

Sunt disponibile urmatoarele posibilitéti de formatare:

Caracter Introducere
Paragraf \n
Indentare orizontala \t

(latimea de indentare este setata definitiv la
8 caractere)

Indentare verticala \v
(latimea de indentare este setata definitiv la
un rand)
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Variabilele sistemului de gravare

in plus fata de caracterele standard, puteti grava continutul
anumitor variabile din sistem. Variabila de sistem trebuie sa fie
precedata de %.

Puteti, de asemenea, grava data sau ora curent&. In acest scop,

introduceti %time<x>. <x> defineste formatul, de ex. 08 pentru
ZZ LL.AAAA. (Identic cu functia SYSSTR ID321)

6 Retineti ca, la introducerea datei, este necesar sa
introduceti cifra 0 Tnainte de numerele cu o singura cifra
(1-9, de ex. time08).

Caracter Introducere
ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss %time00
Z.LL.AAAA h:mm:ss Y%time01
Z.LL.AAAA h:mm %time02
Z.LL.AA h:mm %time03
AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss %time04
AAAA-LL-ZZ hh:mm %time05
AAAA-LL-ZZ h:mm %time06
AA-LL-ZZ h:mm Y%time07
ZZ.LL.AAAA %time08
Z.LL.AAAA %time09
Z.LL.AA %time10
AAAA-LL-ZZ %time 11
AA-LL-ZZ %time12
hh:mm:ss %time13
h:mm:ss Y%time14
h:mm Y%time15
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Gravarea valorii contorului
Puteti grava valoarea curenta a contorului din meniul MOD, folosind
ciclul 225.

In acest scop, programati ciclul 225 in maniera normala si
introduceti, de exemplu, urmatorul text pentru gravare: %count2
Numarul de dupa %count specifica numarul cifrelor gravate de
sistemul de control. Lungimea maxima este de noua cifre.

Exemplu: Daca programati %count9 in ciclu, iar valoarea curenta a
contorului este 3, sistemul de control va grava: 000000003

6 In modul de functionare Rulare test, sistemul de control
simuleaza numai valoarea contorului specificata direct in
programul NC. Valoarea contorului din meniul MOD nu
este luata in considerare.

Tn modurile de functionare BLOC UNIC si SEC.INTGR si
Rulare program, Bloc unic, sistemul de control va lua in
considerare valoarea contorului din meniul MOD.
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12.7 FREZAREA FRONTALA (Ciclul 232, DIN/
ISO: G232)

Rularea ciclului

Ciclul 232 este utilizat pentru frezarea frontalad a unei suprafete
orizontale din mai multi pasi de avans, luand in considerare
toleranta de finisare. Sunt disponibile trei strategii de prelucrare:

= Strategia Q389=0: Prelucrare meandru, pas lateral in afara
suprafetei prelucrate

m Strategia Q389=1: Prelucrare meandru, pas lateral la muchia
suprafetei prelucrate

= Strategia Q389=2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas
lateral cu viteza de avans de pozitionare

1 Din pozitia curenta, sistemul de control pozitioneaza scula cu
avans rapid FMAX la punctul de pornire 1 folosind logica de
pozitionare: Daca pozitia curenta pe axa brosei este mai departe
de piesa de prelucrat decéat a 2-a prescriere de degajare,
sistemul de control pozitioneaza initial scula in planul de
prelucrare si apoi pe axa brosei. in caz contrar, aceasta se
deplaseaza mai intéi la a 2-a prescriere de degajare si apoi in
planul de prelucrare. Punctul de pornire din planul de prelucrare
este decalat fatd de muchia piesei de prelucrat, cu raza sculei si
cu prescrierea de degajare in lateral.

2 Scula se deplaseaza apoi pe axa brosei la prima adancime de
patrundere calculata de dispozitivul de control, cu viteza de
avans de pozitionare.

Strategia Q389=0

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata
pentru frezare catre punctul de sfarsit2. Punctul de sfarsit se
afla in afara suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul
de sfarsit utilizAnd punctul de pornire programat, lungimea
programata, prescrierea de degajare in lateral programata si
raza sculei.

4 Sistemul de control decaleaza scula la punctul de pornire pentru
urmatoarea trecere, la viteza de avans de prepozitionare.
Decalajul este calculat folosindu-se latimea programata, raza
sculei si factorul maxim de suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire

6 Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate.
La finalul ultimei treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime
de prelucrare.

7 Pentru a evita migcarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. In ultimul pas de avans, toleranta de finisare introdusa
este frezata la viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.
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Strategia Q389=1

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru
frezare catre punctul de sfarsit2. Punctul de sfarsit se afla pe
muchia suprafetei. Dispozitivul de control calculeaza punctul
de sfarsit utilizand punctul de pornire programat, lungimea
programata si raza sculei.

4 Sistemul de control decaleaza scula la punctul de pornire pentru
urmatoarea trecere, la viteza de avans de prepozitionare.
Decalajul este calculat folosindu-se latimea programata, raza
sculei si factorul maxim de suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire
. Deplasarea catre trecerea urmatoare are loc pe muchia piesei
de prelucrat.

6 Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate.
La finalul ultimei treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime
de prelucrare.

7 Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
avans. La ultimul avans, numai toleranta de finisare programata
este frezata cu viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.

Strategia Q389=2

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata
pentru frezare catre punctul de sfarsit2. Punctul de sfarsit se
afla in afara suprafetei. Sistemul de control calculeaza punctul
de sfarsit utilizand punctul de pornire programat, lungimea
programata, prescrierea de degajare in lateral programata si
raza sculei.

4 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei la
prescrierea de degajare de deasupra adancimii curente a
pasului de avans si apoi o deplaseaza direct tnapoi la punctul
de pornire din trecerea urmatoare, cu viteza de avans de
prepozitionare. Sistemul de control calculeaza decalajul
utilizand latimea programata, raza sculei si factorul maxim de
suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula revine la adancimea curenta a pasului de avans si
se deplaseaza in directia punctului de sfarsit

6 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
programate. La finalul ultimei treceri, scula patrunde la
urmatoarea adancime de prelucrare.

7 Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de

avans. In ultimul pas de avans, toleranta de finisare introdus&
este frezata la viteza de avans de finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.
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Luati in considerare la programare:

Introduceti Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 astfel incat sa
nu aiba loc nicio coliziune cu piesa de prelucrat sau cu
elementele de fixare.

Daca Q227 PUNCT PORNIRE AXA 3 si Q386 PUNCT
FINAL, AXA 3 sunt introduse ca valori egale, sistemul de
control nu executa ciclul (s-a programat adancimea = 0).
Programati Q227 mai mare decat Q386. In caz contrar,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

Parametrii ciclului

232

&

318

>

Q389 Strategie de prelucrare (0/1/2)?:
Determina modul in care sistemul de control
trebuie sa prelucreze suprafata:

0: Prelucrare meandru, pas lateral cu viteza
de avans de pozitionare, in afara suprafetfei de
prelucrat

1: Prelucrare meandru, pas lateral cu viteza de
avans pentru frezare, pe muchia suprafetei de
prelucrat

2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas lateral
cu viteza de avans de pozitionare

Q225 Punct de pornire pt. prima axa? (valoare
absoluta): Coordonata punctului de pornire pentru
suprafata care va fi prelucrata, pe axa de referinta
a planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

Q226 Punct de pornire pt. a doua axa? (valoare
absoluta): Coordonata punctului de pornire pentru
suprafata care va fi prelucrata, pe axa minora a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

Q227 Punct de pornire a treia axa? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei de
prelucrat, utilizata la calcularea pasilor de
alimentare. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q386 Punct final pt. a treia axa? (valoare
absoluta): Coordonata de pe axa brosei, la care va
fi frezata frontal suprafata. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q218 Prima lungime laterala? (incremental):
Lungimea suprafetei care va fi prelucrata, pe axa
de referinta a planului de lucru. Utilizati semnul
algebric pentru a specifica directia primei cai

de frezare raportat la punctul de pornire pe
prima axa. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Yi
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> Q219 A doua lungime laterala? (incremental): vi
Lungimea suprafetei care va fi prelucrata, pe axa
minora a planului de lucru. Utilizati semnul algebric
pentru a specifica directia primului pas lateral
raportat la PUNCT PORNIRE AXA 2. Interval de k
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q202 Adancime maxima plonjare? (incremental):
Avans maxim per aschiere. Sistemul de control
calculeaza adancimea efectiva de patrundere din
diferenta dintre punctul de sfarsit si cel de inceput
al axei sculei (luand in considerare toleranta de
finisare), astfel incat de fiecare data sa fie utilizate
adancimi de patrundere uniforme. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q369 Admitere finisare in profunzime?
(incremental): Distanta utilizata pentru ultimul pas
de alimentare. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

> Q370 Factor suprapunere maxima cale?:
Factorul maxim de pas lateral k. Sistemul
de control calculeaza pasul lateral efectiv din
lungimea celei de-a doua laturi (Q219) si raza
sculei, astfel incat este utilizat un pas lateral
constant pentru prelucrare. Daca ati introdus raza
R2 in tabelul de scule (de ex. raza frezei cand
utilizati o freza frontald), sistemul de control reduce
pasul lateral in consecinta. Interval de introducere
date: de la 0,1 la 1,9999

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de
avans transversal a sculei Tn timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de parcurgere a
sculei iTn mm/min n timpul frezarii ultimului pas de
alimentare. Interval de introducere date: de la 0 la
99999,9999; alternativ FAUTO, FU, FZ

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul apropierii de pozitia
de pornire si a deplasarii la urmatoarea trecere, in
mm/min. Daca deplasatii scula transversal fata de
material (Q389=1), sistemul de control deplaseaza
scula la viteza de avans pentru frezare Q207.
Interval de introducere date: de la 0 la 99999,9999;
in mod alternativ FMAX, FAUTO

> Q200 Salt de degajare? (incremental): Distanta
dintre varful sculei si pozitia de inceput pe axa
sculei. Daca frezati cu strategia de prelucrare
Q389=2, sistemul de control deplaseaza scula la
prescrierea de degajare de deasupra adancimii
curente de patrundere catre punctul de pornire al
trecerii urmatoare. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

o)) 0207
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> Q357 Degajare de sigur. in lateral? (incremental)
Parametrul Q357 afecteaza urmatoarele situatji:
Apropierea de prima adancime de patrundere:
Q357 este distanta laterala dintre scula si piesa de
prelucrat
Degrosarea cu strategii de degrosare Q389=0-
3: Suprafata de prelucrat este extinsa in Q350
MILLING DIRECTION cu valoarea de la Q357
daca nu a fost setata nicio limita in directia
respectiva
Finisare laterala: Traseele sunt extinse cu Q357
pe Q350 MILLING DIRECTION
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (incremental):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere
date: de la 0 la 99999,9999 alternativ PREDEF
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12.8 TAIERE FILET (ciclul 18, DIN/ISO: G18)

Rulare ciclu

Ciclul 18 TAIERE FILET deplaseaza scula cu brosa servocontrolata
din pozitia temporara, cu viteza activa, la adancimea specificata.
Imediat ce se ajunge la capatul filetului, rotatia brosei este oprita.
Miscarile de apropiere si indepartare trebuie programate separat.

Luati in considerare la programare:

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

m sourceOverride (nr. 113603): Potentiometrul brosei
(suprareglarea vitezei de avans nu este activa) si
potentiometrul de avans (suprareglarea vitezei nu
este activa). Apoi, sistemul de control adapteaza
viteza brosei conform necesitatilor.

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

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

® limitSpindleSpeed (nr. 113604): Limita viteza brosa
Adevarat: La adancimi mici ale filetului, viteza brosei
este limitata, astfel Incat aceasta functioneaza la
viteza constanta cca 1/3 din timp
Fals: (Limitarea nu este activa)

Potentiometrul de turatie a brosei este inactiv.

Tnainte de a apela un ciclu, asigurati-va c& programati

o oprire a brosei! (De exemplu, cu M5.) Sistemul de

control activeaza automat rotatia brosei la inceputul

ciclului si o dezactiveaza la sfarsit.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ,adancime

filet” determina directia de lucru.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista riscul de coliziune daca nu programati pre-pozitionarea
inainte de apelarea ciclului 18. Ciclul 18 nu efectueaza migcarile
de apropiere si indepartare.

» Prepozitionati scula inainte de inceperea ciclului.

> Scula se deplaseaza din pozitia curenta la adancimea
introdusa dupa apelarea ciclului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa a fost pornita inainte de apelarea ciclului, ciclul 18
opreste brosa si este executat cu broga stationara! Ciclul 18
reporneste brosa la sfarsit daca aceasta era pornita inainte de
pornirea ciclului.

» Tnainte de a apela acest ciclu, asigurati-va c& programati o
oprire a brosei! (De exemplu, cu M5.)

> La sfargitul ciclului 18, sistemul de control readuce broga in
starea in care se afla la inceputul ciclului. Daca brosa a fost
oprita Thainte de acest ciclu, sistemul de control o opreste din
nou dupa incheierea ciclului 18.

Parametrii ciclului

15 » Adanc perforare (valoare incrementald): Introducefi
A adancimea filetului in functie de pozitia curenta.
Interval de introducere date: -99999 ... +99999

» Pasul filetului: Introduceti pasul filetului. Semnul
algebric introdus aici face diferenta intre fileturile
pe dreapta si cele pe stanga:

+ = filet pe dreapta (M3 cu adancime negativa a
gaurii)

- = filet pe stanga (M4 cu adancime negativa a A
gaurii)

Exemplu
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13.1 Informatii generale despre ciclurile
palpatorului

o HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de catre
producatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui palpator
3-D.

Principiu de functionare

De fiecare data cand sistemul de control ruleaza un ciclu palpator, \
palpatorul 3-D se apropie de piesa de prelucrat pe o singura axa )< )
liniara. Acest lucru este valabil si in cazul unei rotatii de baza active iR
sau cu un plan de lucru inclinat. Producatorul masinii va determina
viteza de avans pentru palpare cu ajutorul unui parametru al
masinii.

—--oaTTd

Mai multe informatii: "Inainte de a incepe lucrul cu ciclurile
palpatorului”, Pagina 327

Cand tija palpatorului intra in contact cu piesa de prelucrat,

® palpatorul 3-D transmite un semnal catre sistemul de control:
coordonatele pozitiei palpate sunt stocate,

= palpatorul se opreste si
B revine la pozitia initiala, cu avans transversal rapid.

Daca tija nu este deviata pe o distanta definita, sistemul de
control afiseaza un mesaj de eroare (distanta: DIST din tabelul
palpatorului).

e

Luarea in considerare a unei rotatii de baza in modul
Operare manuala

In timpul palparii, sistemul de control ia in considerare o rotatie de
baza activa si se apropie de piesa de prelucrat sub un unghi.

Ciclurile palpatorului in modurile Operare manuala si
Roata de méana el.

In modurile de functionare Operare manuala si Roatd de mana
electronica, sistemul de control ofera cicluri de palpator ce va
permit sa:

®  Calibrati palpatorul

® Compensati abaterile de aliniere ale piesei de prelucrat

m Setatli presetarile
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Cicluri ale palpatorului pentru operarea automata

Pe langa ciclurile palpatorului, pe care le puteti utiliza Th modurile [@operare nenuasa  @rroarenare
Manual si Roata de mana electronica, sistemul de control ofera e — -

numeroase cicluri pentru o larga varietate de aplicatii in modul o o I
automat:

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y4150 240
TOOL CALL 22 7 5250

H

m Calibrarea unui palpator cu declangator P e

= Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat a 0
: prescar

= Inspectia automata a piesei brute f b

® Masurarea automaté a sculelor st pumama: |

e s

Puteti programa ciclurile palpatorului in modul de functionare H

Programare prin tasta PALPATOR. Ca maijoritatea ciclurilor fixe
recente, ciclurile palpatorului cu numere mai mari de 400 utilizeaza
parametri Q ca parametri de transfer. Parametrii cu aceeasi functie
ceruta de sistemul de control Tn mai multe cicluri au intotdeauna
acelasi numar: De exemplu, parametrului Q260 ii este atribuita
intotdeauna inaltimea de degajare, parametrului Q261 Tnaltimea de
masurare, etc.

Pentru a simplifica programarea, sistemul de control afiseaza un
grafic in timpul definirii ciclului. In grafic, parametrul care trebuie
introdus este evidentiat (consultati figura din dreapta).
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Definirea ciclului palpatorului in modul de functionare
Programare

» Randul de taste soft contine toate funciiile palpator
disponibile, impartite pe grupuri.

> Selectati grupul dorit de cicluri, de ex. de
presetare. Ciclurile pentru masurarea automata a
sculei sunt disponibile numai daca masina dvs. a
fost pregatita pentru acestea.

» Selectati un ciclu, si un punct, de ex. presetarea
centrului buzunarului. Sistemul de control porneste
dialogul de programare si cere toate valorile de
intrare necesare. In acelasi timp, este afisat un
grafic al parametrilor de intrare, in fereastra din
partea dreapta a ecranului. Parametrul cerut in
caseta de dialog este evidentiat.

» Introduceti toti parametrii ceruti de sistemul de
control si incheiati fiecare introducere cu tasta
ENT.

» Sistemul de control incheie dialogul cand toate
datele necesare au fost introduse

Tasta soft Grupul de cicluri de masurare Pagina

Cicluri pentru masurarea si 333
compensarea automata a

abaterilor de aliniere ale piesei

de prelucrat

o
o
2]
c
=1
z
o

Cicluri pentru presetarea 374
automata a piesei de prelucrat

Cicluri pentru inspectia automa- 432
ta a piesei de prelucrat

Cicluri speciale 474
Calibrare TS 474
Cicluri pentru masurarea 496

automata a sculei (activate de
producatorul masinii-unelte)
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13.2 inainte de a incepe lucrul cu ciclurile
palpatorului
Pentru a face posibila acoperirea celei mai mari game de

aplicatii posibile, parametrii maginii va permit sa determinati
comportamentul comun tuturor ciclurilor palpatorului.

Avansul transversal maxim la punctul de palpare:
DIST in tabelul palpatorului

Daca tija nu este deviata in intervalul definit la DISST, sistemul de
control afiseaza un mesaj de eroare.

Prescrierea de degajare la punctul de palpare:
SET_UP in tabelul palpatorului

La SET_UP, definiti distanta de la punctul de palpare definit (sau
calculat) la care sistemul de control trebuie sa prepozifioneze
palpatorul. Cu cat valoarea introdusa este mai mica, cu atat trebuie
s& fiti mai exacti in definirea pozitiei punctului de palpare. in multe
cicluri ale palpatorului, puteti defini si o prescriere de degajare, care
este adaugata la parametrul SET_UP.

Orientati palpatorul cu infrarosu in directia de palpare
programata: TRACK in tabelul palpatorului

Pentru a creste precizia masuratorii, puteti utiliza TRACK = ON
pentru a orienta un palpator cu infrarosu Tn directia de palpare
programata, inainte de orice proces de palpare. In acest mod, tija
este deviata intotdeauna n aceeasi directie.

o Daca modificati TRACK = ON, trebuie sa recalibrati
palpatorul.
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Palpator cu declansator, viteza de avans pentru
palpare: F in tabelul palpatorului

La F, definiti viteza de avans cu care sistemul de control va palpa
piesa de prelucrat.

F nu poate depasi valoarea setata la parametrul maxTouchFeed
(nr. 122602) al masinii.

Potentiometrul vitezei de avans poate fi utilizat in ciclurile
palpatorului. Producatorul masinii unelte defineste setarile
necesare. (parametrul overrideForMeasure (nr. 122604) trebuie
configurat corespunzator.)

Palpator cu declansator, avans rapid pentru
pozitionare: FMAX

La FMAX, definiti viteza de avans cu care sistemul de control
prepozitioneaza palpatorul si il pozitioneaza intre punctele de
masurare.

Palpator cu declansator, avans rapid pentru
pozitionare: F_PREPOS in tabelul palpatorului

La F_PREPOS, definiti daca sistemul de control pozitioneaza

palpatorul cu viteza de avans definita in FMAX sau cu avans rapid.

® Valoare introdusa = FMAX_PROBE: Pozitionare la viteza de
avans din FMAX

® Valoare introdusd = FMAX_MACHINE: Prepozitionare cu avans
transversal rapid

328
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Executare cicluri palpator

Toate ciclurile palpatorului sunt active DEF. Acest lucru inseamna
ca sistemul de control ruleaza ciclul automat, imediat ce executa
definitia ciclului in rularea programului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 1400-1499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului; Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA, Ciclurile 11
SCALARE si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

o Ciclurile palpatorului 408—419 si 1400-1499 pot fi
executate chiar daca o rotatie de baza este activa. Cu
toate acestea, asigurati-va ca unghiul rotatiei de baza nu
se modifica atunci cand utilizaii ciclul 7, DECALARE DE
ORIGINE, dupa ciclul de masurare.

Sistemul de control va efectua o verificare suplimentara
in timpul palparii, pentru a determina daca pozitiile
axelor de rotatie corespund unghiurilor de inclinare (3-
D ROT), in functie de setarea parametrului optional
chkTiltingAxes al masinii (nr. 204600). in caz contrar,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

Ciclurile de palpator cu numerele 400—499 sau 1400-1499
pozitioneaza palpatorul conform unei logici de pozitionare:

®m Daca coordonata curenta a polului sudic al tijei este mai
mica decat coordonata inaliimii de degajare (definita in
ciclu), sistemul de control retrage mai intai palpatorul in axa
palpatorului la Tnaltimea de degajare si apoi il pozitioneaza in
planul de lucru la primul punct de palpare.

B Daca coordonata curenta a polului sudic al tijei este mai mare
decéat coordonata inaltimii de degajare, atunci sistemul de
control pozitioneaza mai intai palpatorul la primul punct de
palpare din planul de lucru, iar apoi pe axa palpatorului, direct la
inal{imea de masurare
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13.3 Tabelul de palpatoare

Informatii generale

in tabelul palpatorului sunt stocate mai multe date care definesc
comportamentul in timpul procesului de palpare. Daca aveti mai
multe palpatoare instalate pe masina, puteti salva date separate
pentru fiecare palpator.

Puteti, de asemenea, vedea si edita datele palpatorului
in cadrul gestionarii extinse a sculelor (optiunea 93).

Editarea tabelelor palpatorului
Pentru edita tabelul palpatorului, efectuati urmatorii pasi:

”

Mod de operare: Apasati tasta Operare manuala

PALPA- » Selectati functiile palpatorului: Apasati tasta soft
jﬁ% PALPATOR. Sistemul de control afiseaza tastele
soft suplimentare.
TABEL > Selectaii tabelul palpatorului: Apasati tasta soft
m@aﬁ%ﬂﬂﬂ’é TABEL PALPATOARE
> Setati tasta soft EDITARE la PORNIT.
» Folosind tastele directionale, selectati setare

dorita.
» Efectuati schimbarile dorite.

» Inchideti tabelul palpatorului: Apasati tasta soft
END

330

@ Editare tabel

1 Operare manuala PEditare tabel

’ PAG PAGINA

EDITARE
POR

CAUTARE
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Datele palpatoarelor

Abr. Intrari Dialog
NU Numarul palpatorului: Introduceti acest numar in tabelul -
de scule (coloana: TP_NO) la numarul sculei corespunza-
tor
TYPE Selectarea palpatorului folosit Selectare palpator?
CAL_OF1 Decalajul axei palpatorului referitor la axa brosei, pe axa Aliniere gresita centru TS axa
principala ref.? [mm]
CAL_OF2 Decalajul axei palpatorului referitor la axa brosei, pe axa Aliniere gres centru TS axa aux?
secundara [mm]
CAL_ANG Inainte de calibrare sau palpare, sistemul de control alinia- Unghi brosa pt. calibrare?
za palpatorul cu unghiul brosei (daca este posibila orienta-
rea brosei).
F Viteza de avans la care sistemul de control va palpa piesa Viteza de avans pentru palpare?
de lucru [mm/min]
F nu poate depasi valoarea setata la parametrul maxTou-
chFeed (nr. 122602) al masinii.
FMAX Viteza de avans cu care se prepozitioneaza palpatorul si Traversare rapida in ciclu palpa-
cu care acesta este pozitionat intre punctele de masurare  re? [mm/min]
DIST Daca tija nu este coordonata cu aceasta valoare definita, Interval de masurare maxim?
sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare. [mm]
SET_UP Tn set_up definiti la ce distantd de la punctul de palpa- Salt de degajare? [mm]
re definit sau calculat la care sistemul de control trebuie
sa prepozitioneze palpatorul. Cu cat valoarea introdusa
este mai mica, cu atat trebuie sa fi’;i mai exacti in defini-
rea pozitiei punctului de palpare. In multe cicluri ale palpa-
torului, puteti defini si o prescriere de degajare, care este
adaugata la parametrul SET_UP al masinii.
F_PREPOS Viteza definita cu prepozitionare: Prepozit. la depl. rapida? ENT/
= Prepozitionare cu vitezd din FMAX: FMAX_PROBE NOENT
= Prepozitionare cu avans transversal rapid:
FMAX_MACHINE
TRACK Pentru a creste precizia masuratorii, putefi utiliza TRACK Palpator orientat? Da=ENT/
= ON pentru a orienta un palpator cu infrarosu in directia Nu=NOENT
de Palpare programata, Tnainte de orice proces de palpa-
re. In acest mod, tija este deviata intotdeauna Tn aceeasi
directie:
® ON: Efectueaza urmarirea brosei
® OFF: Nu efectueaza urmarirea brosei
SERIAL Nu este necesar sa introduceti o valoare in aceasta coloa- Numar serie?
na. Sistemul de control introduce automat numarul de
serie al palpatorului daca palpatorul are o interfata EnDat
REACTIE Comportament in caz de coliziune cu palpatorul Reactie?

B NCSTOP: Programul NC va fi abandonat.

B EMERGSTOP: Oprire de urgenta, frnare de siguranta a
axelor.
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14.1 Prezentare generala

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producatorul masginii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare

HEIDENHAIN.
Tasta soft Ciclu Pagina
1470~ 1420 PALPARE 1N PLAN 340
Q'/) Masurare automata in trei

puncte. Compensare prin
rotatie de baza.

1410 1410 PALPARE PE MUCHIE 345
@ Masurare automata in doua

puncte. Compensare prin

rotatie de baza sau o rotatie a

mesei rotative.

1411~ 1411 PALPARE DOUA 349
@ CERCURI

Masurare automata utilizadnd

doua gauri sau stifturi cilindri-

ce. Compensare prin rotatie

de baza sau o rotatie a mesei
rotative.

400 ROTATIE DE BAZA 355
Masurare automata utilizadnd

doua puncte. Compensare prin
rotatie de baza.

401 ROTATIE A 2 GAURI 358
Masurare automata utilizand

doua gauri. Compensare prin

rotatie de baza.

402 ROTATIE A 2 STIFTURI 361
Masurare automata utilizand

doua stifturi. Compensare prin

rotatie de baza.

203 403 ROTATIE IN AXA 364
= ROTATIVA
Masurare automata utilizand
doua puncte. Compensare prin
rotatia mesei.

a0s 405 ROTATIE IN AXA C 369
@ Aliniere automata a unui
decalaj unghiular dintre un
centru de gaura si axa poziti-
va Y. Compensare prin rotatia
mesei.

= 404 SETARE ROTATIE DE 368
T BAZA

Setarea unei rotatii de baza.

&
]
K :

@g

B
o
@N
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14.2 Notiuni fundamentale privind ciclurile
14xx ale palpatorului

Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
14xx pentru masurarea rotatiilor

Rotatiile pot fi determinate cu ajutorul urmatoarelor trei cicluri: YA
= 1410 TASTARE MUCHIE

= 1411 TASTARE DOUA CERCURI

= 1420 PALPARE IN PLAN

Aceste cicluri includ urmatoarele functionalitati:
Introducerea Tn calcul a cinematicii active a masinii ﬁ
Palparea semiautomata ﬁ ©
Monitorizarea tolerantelor 4@ ©
Introducerea n calcul a calibrarii 3-D

® Rotatia si pozitia sunt masurate simultan

Pozitiile programate sunt interpretate ca pozitii nominale n I-
CS. Pozitiile de palpare iau ca referinta coordonatele nominale
programate.

Evaluare — presetare:

m Daca doriti sa palpati obiecte intr-un plan de prelucrare uniform
sau sa palpati obiecte de pozitionare cu TCPM activ, putet;
programa orice decalari necesare ca transformari de baza in
tabelul de presetari.

= In transformérile de baz4, rotatiile pot fi programate ca rotatii de
baza sau ca decalaje axiale de la prima axa a mesei rotative,
vazuta din perspectiva piesei de prelucrat.

Jurnalizare:

Rezultatele determinate sunt inregistrate in fisierul
TCHPRAUTO.html si stocate la parametrul Q programat pentru
acest ciclu.

Abaterile masurate se refera la valoarea medie a intervalului
de toleranta. Daca nu specificati tolerante, se va lua in calcul
dimensiunea nominala.

=V

o Daca doriti sa utilizati nu numai rotatia masurata, ci si

o pozitie masurata, nu uitati sa palpati suprafata pe
vectorul normal la suprafata. Cu cat eroarea unghiulara
si raza varfului sferic sunt mai mari, cu atat eroarea de
pozitionare va fi mai mare. Daca erorile unghiulare din
pozitia unghiulara initiald sunt prea mari, pot aparea
erori de pozitionare corespunzatoare.
Atunci cand palpati cu TCPM, sunt luate in calcul datele
de calibrare 3-D existente. Daca nu exista astfel de date
de calibrare, pot aparea deviatii.
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Modul semiautomat

Daca pozitionarea piesei de prelucrat nu a fost inca definita, puteti
utiliza modul semiautomat. in acest mod, puteti determina pozitia de
pornire prin prepozitionarea manuala inainte de a efectua palparea
obiectului dorit. Aceasta intrerupere este posibila numai in modurile
de functionare ale masinii, nu si in modul de functionare Rulare test.

In acest scop, apasati tasta soft INTROD. TEXT si introduceti semnul
»¢ Tnainte de valoarea nominala a fiecarei coordonate a obiectului.
Daca nu a fost definita nicio pozitie nominala, sistemul de control va
efectua un transfer de la valorile efective la valorile nominale dupa
palparea obiectului. Acest lucru inseamna ca pozitia reald masurata
va fi aplicata apoi ca pozitie nominala. In consecint&, nu exista nicio
deviatie de la aceasta pozitie si, prin urmare, nicio compensare a
pozitiei. Acest lucru poate fi utilizat Tn mod avantajos pentru evitarea
corectiilor presetarii pentru directiile care nu au fost definite precis
intr-o executie semiautomata a unui program.

Rularea ciclului:

= Ciclul intrerupe executia normala a programului.

®  Se deschide o fereastra de dialog.

= Utilizati tastele de directie a axelor sau roata de mana pentru a
prepozitiona palpatorul in punctul dorit.

®m Daca este necesar, schimbati conditiile de palpare, cum ar fi
directia de palpare.

®  Apasati tasta NC start.NC start

B Asigurati-va ca palpatorul revine intr-o pozitie de siguranta la
sfarsitul ciclului, pentru a evita orice coliziune in urmatoarea
executie de program.

a piesei de prelucrat | Notiuni fundamentale
privind ciclurile 14xx ale palpatorului

ANUNT

Pericol de coliziune!

In functie de obiectul palpat, sistemul de control va ignora modul
programat pentru retragerea la inal{imea de degajare atunci cand
functioneaza in modul semiautomat. Daca modul semiautomat a
fost programat pentru un singur obiect de palpat, ciclul va ignora
retragerea programata la inal{imea de degajare numai pentru
obiectul respectiv.

> Asigurati-va ca palpatorul revine intr-o pozitie de siguranta la
sfarsitul ciclului.
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Exemplu:

Atunci cand aliniati palpatorul cu o muchie la 0° in ciclul 1410,
presetarea trebuie efectuata pe directia axei de referinta, insa nu si
pe axa secundara si cea a sculei, deoarece aceste pozitii de palpare
nu au fost definite cu precizie.

Definire ciclu

Pozitia nominala 1 pe axa de referinta exista, pozitia piesei
de prelucrat este necunoscuta

Pozitia nominala 1 pe axa minora este necunoscuta
Pozitia nominala 1 pe axa sculei este necunoscuta

Pozitia nominala 2 pe axa de referinta exista, pozitia piesei
de prelucrat este necunoscuta

Pozitia nominala 2 pe axa minora este necunoscuta
Pozitia nominala 2 pe axa sculei este necunoscuta

Directie palpare (de la -3 la +3)
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Evaluarea tolerantelor

Optional, sistemul de control poate monitoriza sistemul palpatorului
pentru a determina tolerantele, facand distinctia intre pozitia si
dimensiunea unui obiect.

Daca afi adaugat o toleranta pentru o dimensiune, sistemul de control
0 va monitoriza si va seta o setare de eroare la parametrul de retur
Q183 daca toleranta nu este respectata. Monitorizarea tolerantelor si
starea se refera intotdeauna la situatia din timpul palparii, respectiv
inainte de corectarea presetarii de catre ciclu.

Rularea ciclului:

B Daca reactia la erori a fost activata (Q309=1), sistemul de control
va verifica daca exista rebuturi si reprelucrari. Daca se gasesc
rebuturi, executia programului NC va fi intrerupta. Daca Q309=2,
sistemul de control va verifica numai daca exista rebuturi. Daca se
gasesc rebuturi, executia programului NC va fi intrerupta

Daca piesa de prelucrat este considerata rebut, se deschide o
fereastra de dialog. Aceasta afiseaza toate valorile nominale si
masurate ale obiectului.

Apoi, veti putea decide daca doriti sa continuatii prelucrarea sau
sa abandonati programul. Pentru a relua executia programului,
apasati NC start; pentru a abandona programul, apasati tasta soft
ANULARE.ANULARE

o Retineti ca ciclurile palpatorului returneaza abaterile in
raport cu valoarea de toleranta medie la parametrii Q

Q98x si Q99x. Astfel, aceste valori sunt egale cu valorile
de compensatie utilizate de ciclu daca parametrii de
introducere Q1120 si Q1121 au fost setati corespunzator.
Daca nu a fost programata nicio evaluare automata, va fi
mai usor sa utilizati in alte scopuri aceste valori care iau ca
referintd valoarea de toleranta medie.

Definire ciclu
Pozitia nominala 1 pe axa de referinta
Pozitia nominala 1 pe axa minora

Pozitia nominala 1 pe axa sculei

Diametrul 1, toleranta specificata
Pozitia nominala 2 pe axa de referinta
Pozitia nominala 2 pe axa minora
Pozitia nominala 2 pe axa sculei

Diametrul 2, toleranta specificata

w
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Transferarea pozitiei reale

Puteti determina n prealabil pozitia reala si o puteti defini ca

pozitie reala pentru ciclul palpatorului Apoi, vor fi transferate atat
pozitia nominala, cat si pozitia reald. Tn functie de diferenta, ciclul
calculeaza valorile de compensare necesare si aplica monitorizarea
tolerantelor.

Retineti ca, in acest caz, sistemul de control nu efectueaza
palparea, ci ia in calcul numai pozitiile nominala si reala.

Tn acest scop, apasatj tasta soft INTROD. TEXT si introducetj
simbolul ,@” dupa valoarea nominala a fiecarei coordonate a
obiectului. Apoi, puteti introduce pozitia reald dupa simbolul ,@”.

o Puteti defini pozitia reala pentru toate cele trei axe: axa
de referinta, axa minora si axa sculei. Daca definifi o
singura axa cu pozitia reala, va fi generat un mesaj de
eroare.

Pozitiile reale pot, de asemenea, fi definite cu parametrii
Q Q1900-Q1999.

Exemplu:
Aceasta functie permite urmatoarele actiuni:

m Determinarea unui model circular pe baza mai multor obiecte
diferite

®  Alinierea unei rofi dintate pe baza centrului acesteia si a pozitiei
unui dinte

Pozitia nominala 1 pe axa de referinta exista cu

monitorizarea tolerantei si pozitia reala

Pozitia nominala 1 pe axa minora si pozitia reala

Pozitia nominala 1 pe axa sculei, cu monitorizarea
tolerantelor si pozitia reala
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14.3 PALPARE iN PLAN (Ciclul 1420,

ISO: G1420)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 1420 gaseste unghiurile unui plan prin
masurarea a trei puncte. Acesta salveaza valorile masurate in
parametrii Q.

1

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urmand logica de pozitionare
"Executare cicluri palpator", la punctul de palpare programat 1 si
masoara primul punct al planului. Sistemul de control decaleaza
palpatorul cu degajarea de siguranta in sens opus celui de
palpare.

Palpatorul revine la Tndltimea de degajare (in functie de Q1125)
si apoi se muta in planul de lucru, in punctul de palpare 2, si
masoara valoarea efectiva a celui de-al doilea punct de palpare
al planului.

Palpatorul revine la Tnaltimea de degajare (in functie de Q1125)
si apoi se muta in planul de lucru, in punctul de palpare 3, si
masoara valoarea efectiva a celui de-al treilea punct de palpare
al planului.

4 1nfinal, sistemul de control retrage palpatorul la in&ltimea de

degajare (in functie de Q1125) si salveaza valorile masurate in
urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q950-Q952 Pozitia masurata 1 pe axa principala,
cea secundara si cea a sculei

Q953-Q955 Pozitia masurata 2 pe axa principala,
cea secundara si cea a sculei

Q956-Q958 Pozitia masurata 3 pe axa principala,
cea secundara si cea a sculei

Q961-Q963 Unghiul spatial masurat SPA, SPB si
SPC in WP-CS

Q980-Q982 Eroarea de masurare 1 a pozitiilor de
pe axa principala, cea secundara si
cea a sculei

Q983-Q985 Eroarea de masurare 2 a pozitiilor de
pe axa principala, cea secundara si
cea a sculei

Q986-Q988 Eroarea de masurare 3 a pozitiilor de
pe axa principala, cea secundara si
cea a sculei

Q183 Stare piesa de lucru (-1=nedefinita /

0=0OK / 1=Reprelucrare / 2=Rebut)
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De retinut in timpul programarii!

0 Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului. Aceasta
axa a palpatorului trebuie sa fie axa Z.

Sistemul de control poate calcula valorile angulare
numai daca cele trei puncte de masurare nu sunt
pozitionate pe o singura linie dreapta.

Alinierea cu axele rotative este posibila numai daca
doua axe rotative au fost definite in configuratia
cinematica.

Daca Q1121 este egal cu 0, iar Q1126 nu este egal cu
0, va fi afisat un mesaj de eroare, deoarece acest lucru
va alinia axele rotative, insa rotatia nu va fi evaluata.

Abaterile sunt diferentele dintre valorile reale masurate
si valoarea de toleranta medie, nu diferenta fata de
valoarea nominala.

Unghiul spatial salvat este salvat in parametrii
Q961-Q963. in functie de definitia pozitiilor nominale,
puteti defini unghiul spatial nominal. Diferenta dintre
unghiul spatial masurat si unghiul spatial nominal este
utilizata pentru a transfera rotatia de baza 3-D in tabelul
de presetari.
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Parametrii ciclului

1420~
)
.

<>

342

>

Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa de referinta a planului

de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q1101 1-a poz teoretica a axei secund? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa minora a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa sculei din planul de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 Ila
99999,9999

Q1103 2-lea pct teoretic al axa princ? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa de referinta a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

Q1104 2-a poz teoretica a axei secund? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa minora a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

Q1105 2-a poz teoretica a axei sculei? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa sculei din
planul de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q1106 3-lea pct teoretic al axa princ? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
treilea punct de palpare de pe axa de referinta a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

Q1107 3-a poz teoretica a axei secund? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
treilea punct de palpare de pe axa minora a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

Q1108 3-a poz teoretica a axei sculei? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
treilea punct de palpare de pe axa sculei din
planul de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

(Ciclul 1420, ISO: G1420)
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> Q372 Directia de tastare (-3...+3)?: Specificafi
axa pe care se va efectua palparea. Cu semnul
algebric, definiti directia pozitiva sau negativa de y 4
avans transversal al axei de palpare. Interval de
introducere date: de la -3 la +3

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q1125 Depl. la indltimea de siguranta?: Definiti
comportamentul palpatorului intre punctele de
masurare:
-1: Nu treceti la Tnaltimea de degajare
0: Deplasare la inaliimea de degajare Tnainte si
dupa ciclu
1: Deplasare la inaltimea de degajare inainte si
dupa deplasarea la fiecare obiect masurat
2: Deplasare la inaliimea de degajare Tnainte si
dupa deplasarea la fiecare punct de masurare

> Q309 Reactia la eroarea de toleranta?:
Specificati daca sistemul de control va intrerupe
executia programului si va afisa un mesaj daca se
detecteaza o abatere:
0: Daca toleranta este depasita, nu se intrerupe
rularea programului, nu se afiseaza un mesaj de
eroare
1: Daca toleranta este depasita, se intrerupe
rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare
2: In cazul in care coordonata reald determinata
indica faptul ca piesa de prelucrat este un rebut,
sistemul de control afiseaza un mesaj si intrerupe
executia programului. Spre deosebire de aceasta
situatie, nu va exista nicio reactie la eroare daca
valoarea determinata se inscrie intr-un interval in
care piesa de prelucrat poate fi reprelucrata.

> Q1126 Reglare axa de rotatie?: Pozitionati axele
inclinate pentru prelucrarea inclinata:
0: Mentineti pozitia curenta a axelor de inclinare
1: Pozitionati automat axa inclinata si orientati
varful sferic (MUTARE). Pozitia palpatorului in
raport cu piesa de prelucrat ramane neschimbata.
Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare
2: Pozitionati automat axa de inclinare fara a
orienta varful sferic (ROTIRE).

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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> Q1120 Pozitia de preluat?: Definiti care dintre
pozitiile reale masurate trebuie transferata in
tabelul de presetari de catre sistemul de control:
0: Nu se transfera nicio pozitie
1: Se transfera punctul de masurare 1
2: Se transfera punctul de masurare 2
3: Se transfera punctul de masurare 3
4: Se transfera punctul de masurare mediu

> Q1121 Preluati rotire de baza?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa transfere inclinatia
determinata ca rotatie de baza:
0: Fara rotire de baza
1: Setare rotatie baza: Sistemul de control
salveaza rotatia de baza.
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MARGINE (Ciclul 1410, ISO: G1410)

14.4 PALPARE LA MARGINE (Ciclul 1410,

ISO: G1410)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 1410 masoara unghiul descris de orice linie
dreapta de pe piesa de prelucrat raportat la axa de referinta a
planului de lucru.

1

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urmand logica de pozitionare.
"Executare cicluri palpator", la punctul de palpare programat

. Suma dintre Q320, SET_UP si raza varfului sferic este luata
in calcul la palparea in orice directie de palpare. Sistemul
de control decaleaza palpatorul n directia opusa directiei de
palpare.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare (in functie de Q1125) si salveaza valorile masurate in
urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q950-Q952 Pozitia masurata 1 pe axa principala,

cea secundara si cea a sculei

Q953-Q955 Pozitia masurata 2 pe axa principala,

cea secundara si cea a sculei

Q964 Unghiul de rotatie masurat din IP-CS

Q965 Unghiul de rotatie masurat din sistemul

de coordonate al mesei rotative

Q980-Q982 Eroarea de masurare 1 a pozitiilor de

pe axa principala, cea secundara si
cea a sculei

Q983-Q985 Eroarea de masurare 2 a pozitiilor de

pe axa principala, cea secundara si
cea a sculei
Q994 Abaterea masurata a unghiului din IP-
CS

Q995 Abaterea masurata a unghiului din
sistemul de coordonate al mesei rotati-
ve

Q183 Stare piesa de lucru (-1=nedefinita /

0=0OK / 1=Reprelucrare / 2=Rebut)
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De retinut in timpul programarii!

Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului. Aceasta
axa a palpatorului trebuie sa fie axa Z.

Alinierea cu axele rotative este posibila numai daca
rotaia masurata poate fi compensata cu ajutorul unei
axe a mesei rotative, care este prima axa a mesei
rotative, vazuta din perspectiva piesei de prelucrat.

Daca Q1121 este egal cu 2, iar Q1126 nu este egal
cu 0, va fi afisat un mesaj de eroare. Alinierea axei de
rotatie si activarea simultana a unei rotatii de baza ar
reprezenta o contradictie.

Abaterile sunt diferentele dintre valorile reale masurate
si valoarea de toleranta medie (inclusiv factorul de
toleranta), nu diferenta fata de valoarea nominala.

Parametrii ciclului

1419@

346

» Q1100 Prima poz. nhom. a axei princ.? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

» Q1101 1-a poz teoretica a axei secund? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa minora a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 Ila
99999,9999

> Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa sculei din planul de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 Ila
99999,9999

> Q1103 2-lea pct teoretic al axa princ? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa de referinta a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

» Q1104 2-a poz teoretica a axei secund? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa minora a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

» Q1105 2-a poz teoretica a axei sculei? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa sculei din
planul de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

MARGINE (Ciclul 1410, ISO: G1410)
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> Q372 Directia de tastare (-3...+3)?: Specificafi
axa pe care se va efectua palparea. Cu semnul
algebric, definiti directia pozitiva sau negativa de
avans transversal al axei de palpare. Interval de
introducere date: de la -3 la +3

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in SET_UP(TCHPROBE.TP)
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0 0320
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q1125 Depl. la indltimea de siguranta?: Definiti
comportamentul palpatorului intre punctele de
masurare:
-1: Nu treceti la Tnaltimea de degajare
0: Deplasare la inaliimea de degajare Tnainte si
dupa ciclu
1: Deplasare la inaltimea de degajare inainte si
dupa deplasarea la fiecare obiect masurat
2: Deplasare la inaliimea de degajare Tnainte si
dupa deplasarea la fiecare punct de masurare

> Q309 Reactia la eroarea de toleranta?:
Specificati daca sistemul de control va intrerupe
executia programului si va afisa un mesaj daca se
detecteaza o abatere:
0: Daca toleranta este depasita, nu se intrerupe
rularea programului, nu se afiseaza un mesaj de
eroare
1: Daca toleranta este depasita, se intrerupe
rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare
2: In cazul in care coordonata reald determinata
indica faptul ca piesa de prelucrat este un rebut,
sistemul de control afiseaza un mesaj si intrerupe
executia programului. Spre deosebire de aceasta
situatie, nu va exista nicio reactie la eroare daca
valoarea determinata se inscrie intr-un interval in
care piesa de prelucrat poate fi reprelucrata.

> Q1126 Reglare axa de rotatie?: Pozitionati axele
inclinate pentru prelucrarea inclinata:
0: Mentineti pozitia curenta a axelor de inclinare
1: Pozitionati automat axa inclinata si orientati
varful sferic (MUTARE). Pozitia palpatorului in
raport cu piesa de prelucrat ramane neschimbata.
Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare
2: Pozitionati automat axa de inclinare fara a
orienta varful sferic (ROTIRE).
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> Q1120 Pozitia de preluat?: Definiti care dintre
pozitiile reale masurate trebuie transferata in
tabelul de presetari de catre sistemul de control:
0: Nu se transfera nicio pozitie
1: Se transfera punctul de masurare 1
2: Se transfera punctul de masurare 2
3: Se transfera punctul de masurare mediu

> Q1121 Preluati rotire?: Definiti daca sistemul de
control trebuie sa transfere inclinatia determinata
ca rotatie de baza:
0: Fara rotire de baza
1: Setare rotatie baza: Sistemul de control
salveaza rotatia de baza.
2: Rotiti masa rotativa: Sistemul de control
va introduce o valoare in coloana Offset
corespunzatoare din tabelul de presetari.
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14.5 PALPARE DOUA CERCURI (Ciclul 1411,

ISO G1411)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 1411 masoara centrele a doua gauri sau stifturi
cilindrice. Apoi, sistemul de control calculeaza unghiul dintre axa
de referinta din planul de lucru si linia ce uneste centrele gaurilor
sau stifturilor. Cu functia de rotatie de baza, sistemul de control
compenseaza valoarea calculata. Ca alternativa, puteti compensa
abaterea de aliniere determinata rotind masa rotativa.

1

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urméand logica de pozitionare.
"Executare cicluri palpator", Tn centrul programat 1. Suma
dintre Q320, SET_UP si raza varfului sferic este luata in calcul
la palparea in orice directie de palpare. Sistemul de control
decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta in sens opus
celui de palpare.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa
si palpeaza (in functie de numarul palpatoarelor de la Q423)
centrul primei gauri sau al primului stift.

3 Palpatorul revine la Tnaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri sau al celui de-al
doilea stift

4 Apoi, sistemul de control deplaseaza palpatorul la Thalfimea
de masurare introdusa si palpeaza (in functie de numarul
palpatoarelor de la Q423) centrul celei de-a doua gauri sau al
celui de-al doilea stift.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare (in functie de Q1125) si salveaza valorile masurate in
urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q950-Q952 Pozitia masurata 1 pe axa principala,

cea secundara si cea a sculei

Q953-Q955 Pozitia masurata 2 pe axa principala,

cea secundara si cea a sculei

Q964 Unghiul de rotatie masurat din IP-CS

Q965 Unghiul de rotatie masurat din sistemul

de coordonate al mesei rotative

Q966-Q967 Valorile masurate pentru primul gi al

doilea diametru

Q980-Q982 Eroarea de masurare 1 a pozitiilor de

pe axa principala, cea secundara si
cea a sculei

Q983-Q985 Eroarea de masurare 2 a pozitiilor de

pe axa principala, cea secundara si
cea a sculei

Q994 Abaterea masurata a unghiului din IP-

CS
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Numar parametru Semnificatie

Q995 Abaterea masurata a unghiului din
sistemul de coordonate al mesei rotati-
ve

Q996-Q997 Eroarea de masurare pentru primul si

al doilea diametru

Q183 Stare piesa de lucru (-1=nedefinita /
0=0OK / 1=Reprelucrare / 2=Rebut)

De retinut in timpul programarii!

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului. Aceasta
axa a palpatorului trebuie sa fie axa Z.

Alinierea cu axele rotative este posibila numai daca
rotatia masurata poate fi compensata cu ajutorul unei
axe a mesei rotative, care este prima axa a mesei
rotative, vazuta din perspectiva piesei de prelucrat.

Daca Q1121 este egal cu 2, iar Q1126 nu este egal
cu 0, va fi afigsat un mesaj de eroare. Alinierea axei de
rotatie si activarea simultana a unei rotatii de baza ar
reprezenta o contradictie.

Abaterile sunt diferentele dintre valorile reale masurate
si valoarea de toleranta medie, nu diferenta fata de
valoarea nominala.

Daca diametrul gaurii este mai mic decéat cel al varfului
sferic, va fi afisat un mesaj de eroare.

Daca diametrul gaurii este atat de mic, incat prescrierea
de degajare programata nu poate fi atinsa, se deschide
o fereastra de dialog. Fereastra de dialog afiseaza
valoarea nominala care corespunde cu raza gaurii,

raza varfului sferic calibrat si prescrierea de degajare
posibila. Confirmati fereastra de dialog cu tasta NC start
sau anulati procesul folosind o tast& soft. in cazul in
care confirmati cu NC start, prescrierea de degajare
efectiva va fi redusa numai cu valoarea afisata, insa
numai pentru obiectul palpat respectiv.
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Parametrii ciclului

1411~ | » Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.? (valoare
g ; absoluta): Coordonata nominala a primului punct

de palpare de pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

» Q1101 1-a poz teoretica a axei secund? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa minora a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a primului punct
de palpare de pe axa sculei din planul de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q1116 Diametru a 1-a pozitie?: Diametrul primei
gauri sau al primului stift. Interval de introducere
date: de la 0 la 9999,9999

> Q1103 2-lea pct teoretic al axa princ? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa de referinta a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

> Q1104 2-a poz teoretica a axei secund? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa minora a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

> Q1105 2-a poz teoretica a axei sculei? (valoare
absoluta): Coordonata nominala a celui de-al
doilea punct de palpare de pe axa sculei din
planul de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999 7

» Q1117 Diametru a 2-a pozitie?: Diametrul celei
de-a doua gauri sau al celui de-al doilea stift
Interval de introducere date: de la 0 la 9999,9999

» Q1115 Tip geometrie (0-3)?: Definiti geometria
obiectelor de palpat SET_UP(TCHPROBE.TP) X
0: Pozitia 1 = gaura si pozitia 2 = gaura R
1: Pozitia 1 = stift si pozitia 2 = stift
2: Pozitia 1 = gaura si pozitia 2 = stift
3: Pozitia 1 = stift si pozitia 2 = gaura

> Q423 Numarul de tastari? (valoare absoluta):
Numarul de puncte de masurare pe diametru.
Interval de introducere date: de la 3 1a 8

» Q325 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghi
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare. Interval de introducere date: de
la -360,000 la 360,000
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>

Q1119 Unghi deschidere cerc?: Interval unghiular
in care sunt distribuite punctele de palpare.
Interval de introducere date: de la -359,999 la
+360

Q320 Salt de degajare? (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la SET_UP (tabelul
palpatorului) si functioneaza numai atunci cand
originea este palpata pe axa palpatorului. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999
Q1125 Depl. la inaltimea de siguranta?: Definifj
comportamentul palpatorului intre punctele de
masurare:

-1: Nu treceti la Tnaltimea de degajare

0: Deplasare la inaliimea de degajare Tnainte si
dupa ciclu

1: Deplasare la inaltimea de degajare inainte si
dupa deplasarea la fiecare obiect masurat

2: Deplasare la inaliimea de degajare Tnainte si
dupa deplasarea la fiecare punct de masurare

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?:
Specificati daca sistemul de control va intrerupe
executia programului si va afisa un mesaj daca se
detecteaza o abatere:

0: Daca toleranta este depasita, nu se intrerupe
rularea programului, nu se afiseaza un mesaj de
eroare

1: Daca toleranta este depasita, se intrerupe
rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

2: In cazul in care coordonata reald determinata
indica faptul ca piesa de prelucrat este un rebut,
sistemul de control afiseaza un mesaj si intrerupe
executia programului. Spre deosebire de aceasta
situatie, nu va exista nicio reactie la eroare daca
valoarea determinata se inscrie intr-un interval in
care piesa de prelucrat poate fi reprelucrata.

Q1126 Reglare axa de rotatie?: Pozitionati axele
inclinate pentru prelucrarea inclinata:

0: Mentineti pozitia curenta a axelor de inclinare
1: Pozitionati automat axa inclinata si orientati
varful sferic (MUTARE). Pozitia palpatorului in
raport cu piesa de prelucrat ramane neschimbata.
Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare

2: Pozitionati automat axa de inclinare fara a
orienta varful sferic (ROTIRE).
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CERCURI (Ciclul 1411, ISO G1411)

> Q1120 Pozitia de preluat?: Definiti care dintre
pozitiile reale masurate trebuie transferata in
tabelul de presetari de catre sistemul de control:
0: Nu se transfera nicio pozitie
1: Se transfera punctul de masurare 1
2: Se transfera punctul de masurare 2
3: Se transfera punctul de masurare mediu

> Q1121 Preluati rotire?: Definiti daca sistemul de
control trebuie sa transfere inclinatia determinata
ca rotatie de baza:
0: Fara rotire de baza
1: Setare rotatie baza: Sistemul de control
salveaza rotatia de baza.
2: Rotiti masa rotativa: Sistemul de control
va introduce o valoare in coloana Offset
corespunzatoare din tabelul de presetari.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018 353



Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Notiuni fundamentale
ale ciclurilor 4xx ale palpatorului

14.6 Notiuni fundamentale ale ciclurilor 4xx
ale palpatorului

Caracteristici comune tuturor ciclurilor de palpator
pentru masurarea abaterilor de aliniere ale piesei de
prelucrat

Pentru ciclurile 400, 401 si 402 puteti defini, prin parametrul Q307
Presetare unghi de rotatie daca rezultatul masuratorii trebuie
corectat printr-un unghi cunoscut a (consultaii figura din dreapta).
Acest lucru va permite sa masurati rotatia de baza in funciie de
orice linie dreapta 1 a piesei de prelucrat si sa stabiliti referinta
directiei efective de 0° 2.

0 Aceste cicluri nu functioneaza cu 3-D Rot! in acest caz,
utilizati ciclurile 14xx. Mai multe informatii: "Notiuni
fundamentale privind ciclurile 14xx ale palpatorului ",
Pagina 335
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(Ciclul 400, ISO: G400)

14.7 ROTATIA DE BAZA (Ciclul 400,
ISO: G400)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 400 determina o abatere de aliniere a piesei Yi
de prelucrat masurand doua puncte, care trebuie sa se afle pe o
linie dreapta. Cu functia de rotatie de baza, sistemul de control
compenseaza valoarea masurata.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urmand logica de pozitionare.
(vezi "Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de I

©

©

palpare programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul
cu prescrierea de degajare, in directia opusa directiei de avans

transversal definite. 4@ -
2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si X

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de degajare
si executa rotatia de baza determinata.

Luati in considerare la programare:

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la
inceputul ciclului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—-499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.
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Parametrii ciclului

>

356

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a celui de-al doilea punct
de palpare de pe axa de referinta a planului

de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a celui de-al doilea punct
de palpare de pe axa secundara a planului

de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?:

Axa in planul de lucru in care vor fi efectuate
masuratorile:

1: Axa de referin{a = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)?: Directia pe
care palpatorul se va apropia de piesa:

-1: Directie de avans negativa

+1: Directie de avans transversal pozitiva

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va migca intre
punctele de masurare:

0: Deplasare la inaltimea de masurare intre
punctele de masurare

1: Treceti la Tnaltimea de degajare intre punctele
de masurare

(Ciclul 400, ISO: G400)
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(Ciclul 400, ISO: G400)

> Q307 Val. presetata unghi de rotatie (valoare
absoluta): Daca abaterile de aliniere vor fi
masurate in functie de o linie dreapta diferita
de axa de referinta, introduceti unghiul acestei
linii de referintd. Daca abaterile de aliniere vor fi
masurate in functie de o linie dreapta diferita de
axa de referinta, introduceti unghiul acestei linii
de referinta. Interval de introducere date: de la
-360,000 la 360,000

» Q305 Presetare numar in tabel?: Introduceti
numarul presetarii din tabelul de presetari in
care sistemul de control va salva rotatia de baza
determinata. Daca introduceti Q305=0, sistemul
de control plaseaza automat rotatia de baza
determinata in meniul ROT al modului Operare
manuala. Interval de introducere date: de la 0 la
99999
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14.8 ROTATIA DE BAZA peste doua gauri
(Ciclul 401, DIN/ISO: G401)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 401 masoara centrele a doua gauri. Apoi,
sistemul de control calculeaza unghiul dintre axa de referinta
din planul de lucru si linia ce uneste centrele gaurilor. Cu functia
de rotatie de baza, sistemul de control compenseaza valoarea
calculata. Ca alternativa, puteti compensa abaterea de aliniere
determinata rotind masa rotativa.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), in centrul programat al
primei gauri

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a determina centrul primei gauri.

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

4 Sistemul de control muta palpatorul la Tnaltimea de masurare
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei
de-a doua gauri.

5 Sistemul de control readuce palpatorul la inaliimea de degajare
si executa rotatia de baza determinata.

Luati in considerare la programare:

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la
inceputul ciclului.

Daca doriti sa compensati abaterea de aliniere rotind
masa rotativa, sistemul de control va utiliza automat
urmatoarele axe rotative:

® C pentru axa Z a sculei
B B pentruaxa Y a sculei
® A pentru axa X a sculei

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—-499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.
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peste doua gauri (Ciclul 401, DIN/ISO: G401)

Parametrii ciclului

491

=

> Q268 Orificiu 1: centru in axa 1? (valoare

absoluta): Centrul primei gauri de pe axa de
referinta a planului de lucru. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q269 Orificiu 1: centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul primei gauri de pe axa
secundara a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q270 Orificiu 2: centru in axa 1? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a doua gauri de pe

axa de referinta a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q271 Orificiu 2: centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a doua gauri de pe

axa secundara a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999
Q260 Tnaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q307 Val. presetata unghi de rotatie (valoare
absoluta): Daca abaterile de aliniere vor fi
masurate in functie de o linie dreapta diferita
de axa de referinta, introduceti unghiul acestei
linii de referinta. Daca abaterile de aliniere vor fi
masurate in functie de o linie dreapta diferita de
axa de referinta, introduceti unghiul acestei linii
de referinta. Interval de introducere date: de la
-360,000 la 360,000

Q305 Numar din tabel? Introduceti numarul unui
rand in tabelul de presetari. Sistemul de control
va introduce valoarea pe acest rand: Interval de
introducere date: de la 0 la 99999

Q305 = 0: Axa rotativa este setata la zero pe
randul 0 din tabelul de presetari. Sistemul de
control introduce o valoare in coloana OFFSET.
(Exemplu: Pentru axa Z a sculei, valoarea este
introdusa in C_OFFS). In plus, toate celelalte
valori (X, Y, Z etc.) din presetarea activa sunt
transferate pe randul 0 al tabelului de presetéri. in
plus, sistemul de control activeaza presetarea de
pe randul 0.

Q305 > 0: Axa rotativa va fi calibrata la zero pe
randul din tabelul de presetari specificat aici.
Sistemul de control introduce o valoare in coloana
OFFSET din tabelul de presetari. (Exemplu:
Pentru axa Z a sculei, valoarea este introdusa in
C_OFFS).
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5 TCH PROBE 401 ROT CU 2 ORIFICII
;PRIMUL CENTRU, AXA 1
:PRIMUL CENTRU, AXA 2

Q268=-37
Q269=+12
Q270=+75
Q271=+20
Q261=-5
Q260=+20
Q307=0
Q305=0
Q402=0
Q337=0

;CENTRU 2, AXA 1
:CENTRU 2, AXA 2
:MASURARE INALTIME
;CLEARANCE HEIGHT

¥

;UNGHI ROT. PRESETAT

;NUMAR DIN TABEL
;COMPENSARE
;SETARE LA ZERO
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360

Q305 depinde de urmatorii parametri:

Q337 = 0 si, simultan, Q402 = 0: O rotatie de baza
este setata pe randul specificat la Q305. (Exemplu:
Pentru axa Z a sculei, o valoare este introdusa in
coloana SPC)

Q337 = 0 si, simultan, Q402 = 1: Parametrul Q305
nu este aplicat

Q337 = 1 Parametrul Q305 este aplicat conform
descrierii de mai sus

Q402 Aliniere/Rotatie de baza (0/1): Definiti

aici daca sistemul de control trebuie sa seteze
abaterea de aliniere determinata ca rotatie de
baza sau trebuie sa o compenseze printr-o rotatie
a mesei rotative:

0: Setare rotatie baza: Sistemul de control
salveaza rotatia de baza. (exemplu: pentru axa Z a
sculei, sistemul de control utilizeaza coloana SPC)
1: Rotiti masa rotativa: Va fi introdusa o valoare in
coloana Offset a tabelului de presetari (exemplu:
pentru axa Z a sculei, sistemul de control utilizeaza
coloana C_OFFS); in plus, axa corespunzatoare va
fi rotita

Q337 Setare la zero dupa aliniere?: Definiti daca
sistemul de control seteaza afisarea pozitiei axei
rotative respective la 0 dupa aliniere:

0: Afisarea pozitiei nu este setata la 0 dupa
aliniere

1: Dupa aliniere, afisarea poziiei este setata la 0
daca ati definit anterior Q402=1:

peste doua gauri (Ciclul 401, DIN/ISO: G401)
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peste doua stifturi (Ciclul 402, DIN/ISO: G402)

14.9 ROTATIA DE BAZA peste doua stifturi
(Ciclul 402, DIN/ISO: G402)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 402 masoara centrele a doua stifturi cilindrice.
Apoi, sistemul de control calculeaza unghiul dintre axa de referinta
din planul de lucru si linia ce uneste centrele stifturilor. Cu functia
de rotatie de baza, sistemul de control compenseaza valoarea
calculata. Ca alternativa, puteti compensa abaterea de aliniere
determinata rotind masa rotativa.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urmand logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), in centrul programat al
primului stift

2 Apoi, palpatorul se deplaseaza la inaltimea de masurare 1
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul primului
stift. Palpatorul se muta pe un arc de cerc intre punctele de
palpare, fiecare dintre acestea fiind decalat cu 90°.

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in punctul de
pornire 5 al celui de-al doilea stift.

4 Sistemul de control muta palpatorul la inaltimea de masurare
introdusa 2 si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celui
de-al doilea stift.

5 Sistemul de control readuce palpatorul la inaliimea de degajare
si executa rotatia de baza determinata.

Luati in considerare la programare:

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la
inceputul ciclului.

Daca doriti sa compensati abaterea de aliniere rotind
masa rotativa, sistemul de control va utiliza automat
urmatoarele axe rotative:

® C pentru axa Z a sculei
® B pentru axa Y a sculei
B A pentru axa X a sculei

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate tnainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.
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Parametrii ciclului

362

>

Q268 imbinare 1: centru in axa 1? (valoare
absoluta): Centrul primului stift de pe axa de
referin{a a planului de lucru. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q269 imbinare 1: centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul primului stift de pe axa
secundara a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q313 Diametru imbinare 1?: Diametru
aproximativ al primului stift. Introduceti o valoare
care sa fie mai degraba prea mare decéat

prea mica. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q261 inalt. mas. imbin. 1 in axa TS? (valoare
absoluta): coordonata a centrului varfului sferic
(=punct de palpare) de pe axa palpatorului la care
va fi masurat stiftul 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

Q270 imbinare 2: centru in axa 1? (valoare
absoluta): Centrul celui de-al doilea stift de pe

axa de referinta a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q271 imbinare 2: centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul celui de-al doilea stift de pe

axa secundara a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q313 Diametru imbinare 2?: Diametru
aproximativ al celui de-al doilea stift. Introduceti

o valoare care sa fie mai degraba prea mare
decat prea mica. Interval de introducere: dela O la
99999,9999

Q315 Inalt. mas. imbin. 2 in axa TS? (valoare
absoluta): coordonata a centrului varfului sferic
(=punct de palpare) de pe axa palpatorului la care
va fi masurat stiftul 2. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va migca intre
punctele de masurare:

0: Deplasare la inaltimea de masurare intre
punctele de masurare

1: Treceti la Tnaltimea de degajare intre punctele
de masurare
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> Q307 Val. presetata unghi de rotatie (valoare

absoluta): Daca abaterile de aliniere vor fi
masurate in functie de o linie dreapta diferita
de axa de referinta, introduceti unghiul acestei
linii de referinta. Daca abaterile de aliniere vor fi
masurate in functie de o linie dreapta diferita de
axa de referinta, introduceti unghiul acestei linii
de referinta. Interval de introducere date: de la
-360,000 la 360,000

Q305 Numar din tabel? Introduceti numarul unui
rand in tabelul de presetari. Sistemul de control
va introduce valoarea pe acest rand: Interval de
introducere date: de la 0 la 99999

Q305 = 0: Axa rotativa este setata la zero pe
randul 0 din tabelul de presetari. Sistemul de
control introduce o valoare in coloana OFFSET.
(Exemplu: Pentru axa Z a sculei, valoarea este
introdusa in C_OFFS). In plus, toate celelalte
valori (X, Y, Z etc.) din presetarea activa sunt
transferate pe randul 0 al tabelului de presetari. In
plus, sistemul de control activeaza presetarea de
pe randul 0.

Q305 > 0: Axa rotativa va fi calibrata la zero pe
randul din tabelul de presetari specificat aici.
Sistemul de control introduce o valoare in coloana
OFFSET din tabelul de presetari. (Exemplu:
Pentru axa Z a sculei, valoarea este introdusa in
C_OFFS).

Q305 depinde de urmatorii parametri:

Q337 = 0 si, simultan, Q402 = 0: O rotatie de baza

este setata pe randul specificat la Q305. (Exemplu:

Pentru axa Z a sculei, o valoare este introdusa in
coloana SPC)

Q337 = 0 si, simultan, Q402 = 1: Parametrul Q305
nu este aplicat

Q337 = 1 Parametrul Q305 este aplicat conform
descrierii de mai sus

Q402 Aliniere/Rotatie de baza (0/1): Definiti

aici daca sistemul de control trebuie sa seteze
abaterea de aliniere determinata ca rotatie de
baza sau trebuie sa o compenseze printr-o rotatie
a mesei rotative:

0: Setare rotatie baza: Sistemul de control
salveaza rotatia de baza. (exemplu: pentru axa Z a
sculei, sistemul de control utilizeaza coloana SPC)
1: Rotiti masa rotativa: Va fi introdusa o valoare in
coloana Offset a tabelului de presetari (exemplu:

pentru axa Z a sculei, sistemul de control utilizeaza

coloana C_OFFS); in plus, axa corespunzatoare va
fi rotita

Q337 Setare la zero dupa aliniere?: Definiti daca
sistemul de control seteaza afisarea pozitiei axei
rotative respective la 0 dupa aliniere:

0: Afisarea pozitiei nu este setata la 0 dupa
aliniere

1: Dupa aliniere, afisarea pozitiei este setata la 0
daca ati definit anterior Q402=1:
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14.10 Compensarea ROTATIEI DE BAZA prin
axa rotativa (Ciclul 403, DIN/ISO: G403)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 403 determina o abatere de aliniere a piesei de
prelucrat masurand doua puncte, care trebuie sa se afle pe o linie
dreapta. Sistemul de control compenseaza abaterea de aliniere
determinata rotind axa A, B sau C. Piesa de prelucrat poate fi fixata
in orice pozitie pe masa rotativa.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urmand logica de pozitionare.
(vezi "Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de
palpare programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul
cu prescrierea de degajare, in directia opusa directiei de avans
transversal definite.

N

Apoi, palpatorul se muta la inal{imea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

Sistemul de control readuce palpatorul la inaliimea de degajare
si roteste axa de rotatie definita in ciclu cu valoarea masurata.
Optional, puteti specifica daca sistemul de control trebuie sa
seteze unghiul de rotatie determinat la 0 in tabelul de presetari
sau n tabelul de origini.

w

IS

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca sistemul de control pozifioneaza automat axa rotativa,
exista riscul de coliziune.

> Verificati daca exista posibile coliziuni intre scula si orice
elemente pozitionate pe masa

> Selectati inaltimea de degajare pentru a preveni coliziunile.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca introducetii 0 la parametrul Q312 Axa pt. compensarea
miscarii?, ciclul determina automat axa de rotatie care urmeaza
sa fie aliniatd (setare recomandata). in acest caz, sistemul

va determina un unghi care depinde de ordinea punctelor de
palpare. Unghiul masurat se deschide de la primul la al doilea
punct de palpare. Daca selectati axa A, B sau C ca axa de
compensare la parametrul Q312, ciclul determina unghiul,
indiferent de secventa punctelor de palpare. Unghiul calculat
este cuprins ntre -90° si +90°.

» Dupa aliniere, verificati pozitia axei de rotatie.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Parametrii ciclului

=3 » Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1? (valoare
ﬁ"u absoluta): Coordonata a primului punct de Y
palpare de pe axa de referinta a planului de lucru. Q272=2
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2? (valoare Q266
absoluta): Coordonata a primului punct de Q264
palpare de pe axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1? (valoare o263 aze5 Q%7
absoluta): Coordonata a celui de-al doilea punct ZA
de palpare de pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a celui de-al doilea punct
de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q272 Axa masur. (1/2/3, 1=axa refer.?: Axa in
care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa de referin{a = axa de masurare
2: Axa secundara = axa de masurare
3: Axa palpatorului = axa de masurare
> Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)2: Directia pe
care palpatorul se va apropia de piesa:
-1: Directie de avans negativa
+1: Directie de avans transversal pozitiva

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999
> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999
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» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts): Q312=0

coordonata pe axa palpatorului la care nu poate

< . . - . . Q337=0
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de Q305=1
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999 Q303=+1
Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea Q380=+90

modului in care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:

0: Deplasare la inal{fimea de masurare intre
punctele de masurare

1: Treceti la inalfimea de degajare intre punctele
de masurare

Q312 Axa pt. compensarea miscarii?: Specificati
axa rotativa pe care sistemul de control va
compensa abaterea de aliniere masurata:

0: Modul automat — sistemul de control utilizeaza
cinematica activa pentru a determina axa rotativa
care urmeaza sa fie aliniatd. Tn modul automat,
prima axa rotativa a mesei (vazuta dinspre piesa
de prelucrat) este utilizata ca axa de compensare.
Aceasta este setarea recomandata!

4: Compensare abatere de aliniere cu axa rotativa
A

5: Compensare abatere de aliniere cu axa rotativa
B

6: Compensare abatere de aliniere cu axa rotativa
C

Q337 Setare la zero dupa aliniere?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa seteze unghiul axei
rotative aliniate la 0 in tabelul de presetari sau in
tabelul de origini dupa aliniere.

0: Nu se seteaza unghiul axei rotative la 0 in tabel
dupa aliniere

1: Se seteaza unghiul axei rotative la 0 in tabel
dupa aliniere

Q305 Numar din tabel? Specificati numarul pe
randul din tabelul de presetari in care sistemul

de control va salva rotatia de baza. Interval de
introducere date: de la 0 la 99999

Q305 = 0: Axa rotativa este setata la zero pe
randul 0 din tabelul de presetari. Sistemul de
control introduce o valoare in coloana OFFSET.

In plus, toate celelalte valori (X,Y, Z etc.) din
presetarea activa sunt transferate pe randul 0 al
tabelului de presetéri. In plus, sistemul de control
activeaza presetarea de pe randul 0.

Q305 > 0: Specificati numarul pe randul din
tabelul de presetari in care sistemul de control va
calibra la zero axa de rotatie. Sistemul de control
introduce o valoare in coloana OFFSET din tabelul
de presetari.

Q305 depinde de urmatorii parametri:

Q337 = 0: Parametrul Q305 nu este aplicat

Q337 = 1: Parametrul Q305 este aplicat conform
descrierii de mai sus

Q312 = 0: Parametrul Q305 este aplicat conform
descrierii de mai sus

;AXA COMPENSARE
;SETARE LA ZERO
;NUMAR DIN TABEL

; TRANSFER VAL. MAS.
;UNGHI DE REFERINTA
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Q312 > 0: Valoarea de la Q305 este ignorata.
Sistemul de control introduce o valoare in coloana
OFFSET de pe randul din tabelul de presetari care
era activ in momentul apelarii ciclului.

> Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

0: Scrieti presetarea masurata ca o decalare de
origine in tabelul de origini activ. Sistemul de
referinta este sistemul de coordonate activ al
piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinia este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

> Q380 Unghi ref axa principala?: Unghi cu care
sistemul de control va alinia linia dreapta palpata.
Functioneaza numai daca axa rotativa este in
modul automat sau ati selectat C (Q312 = 0 sau
6). Interval de introducere date: de la -360,000 la
360,000
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14.11 SETAREA UNEI ROTATII DE BAZA
(Ciclul 404, DIN/ISO: G404)

Rularea ciclului

Cu ciclul de palpare 404, puteii seta o rotatie de baza automat in Exemplu
timpul ruldrii unui program sau o puteti salva Tn tabelul de presetari.
De asemenea, puteti rula Ciclul 404 daca doriti sa resetati o rotatie de
baza activa.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499 pentru
transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE si
26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Parametrii ciclului

ana) > Q307 Val. presetata unghi de rotatie: Valoare
angulara la care trebuie setata rotatia de baza.
Interval de introducere date: de la -360,000 la
360,000

> Q305 Presetare numar in tabel?: Introduceti
numarul presetarii din tabelul de presetari in
care sistemul de control va salva rotatia de baza
determinata. Interval de introducere date: de
la -1 la 99999. Daca introduceti Q305=0 sau
Q305=-1, sistemul de control salveaza in plus
rotatia de baza determinata in meniul rotatiei
de baza (Rotatie palpare) din modul Operare
manuala.
-1 = Suprascrie si activeaza presetarea activa
0 = Copiaza presetarea activa la randul de
presetari 0, scrie rotatia de baza pe randul de
presetari 0 si activeaza presetarea 0
>1 = Salveaza rotatia de baza la presetarea
specificata. Presetarea nu este activata.
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14.12 Compensarea abaterii de aliniere a
piesei de prelucrat prin rotirea axei C
(Ciclul 405, DIN/ISO: G405)

Rularea ciclului

Cu ciclul de palpare 405, puteti masura

m decalajul angular dintre axa Y pozitiva a sistemului de
coordonate activ si centrul unei gauri sau

® decalajul angular dintre pozitia nominala si pozitia efectiva a
unui centru de gaura.

Sistemul de control compenseazéa decalajul angular determinat
rotind axa C. Piesa de prelucrat poate fi fixata Tn orice pozitie pe
0 masa rotativa, dar coordonata Y a gaurii trebuie sa fie pozitiva.
Daca masurati abaterea de aliniere unghiulara a gaurii cu axa 'Y
a palpatorului (pozitie orizontala a gaurii), ar putea fi necesar sa
executati ciclul de mai multe ori, deoarece strategia de masurare
produce o eroare de aprox. 1% a abaterii de aliniere.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de
pornire 2, si palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire
si apoi in punctul de pornire 4, pentru a palpa de inca doua ori
si apoi pozitioneaza palpatorul pe centrul gaurii masurate.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de
degajare si aliniaza piesa de prelucrat rotind masa rotativa.
Sistemul de control roteste masa rotativa astfel incat centrul
gaurii sa se afle pe directia axei pozitive Y, dupa compensare,
sau in pozitia nominala a centrului gaurii—atat cu o axa de
palpator verticala, cat si cu una orizontala. Decalajul unghiular
masurat este disponibil si in parametrul Q150.

ol
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Luati in considerare la programare:

0 » Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.
» Cu cat unghiul pasului este mai mic, cu atat mai putin
precis va calcula sistemul de control centrul cercului.
Valoarea minima de intrare: 5°

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca dimensiunile buzunarului si prescrierea de degajare nu
permit prepozitionarea in apropierea punctelor de palpare,
sistemul de control porneste intotdeauna palparea din centrul
buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine la inaltimea de
degajare dintre cele patru puncte de masurare.

> Asigurati-va ca nu existd material la punctul de pornire a
buzunarului/gaurii

» Pentru a preveni coliziunea dintre palpator si piesa de
prelucrat, introduceti o estimare joasa pentru diametrul
nominal al buzunarului (sau gaurii).

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Parametrii ciclului

aes » Q321 Centru in prima axa? (valoare absoluta): Yi
€2 Centrul gaurii de pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la

-99999,9999 la 99999,9999

» Q322 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):

Centrul gaurii de pe axa secundara a planului

de lucru. Daca programati Q322=0, sistemul de
control aliniaza centrul gaurii cu axa pozitiva Y.
Daca programati Q322 # 0, sistemul de control
aliniaza centrul gaurii cu pozitia nominala (unghiul
rezultat din pozitia centrului gaurii). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q262 Diametru nominal?: Diametru aproximativ
al buzunarului circular (sau gaurii). Introduceti o
valoare care sa fie mai degraba prea mica decat
prea mare. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q322

Q262

x Y

Q321
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> Q325 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghi Z
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare. Interval de introducere date: de
la -360,000 la 360,000

> Q247 Unghi incrementare intermediar? Q247
(incremental): Unghiul dintre doua puncte de
masurare. Semnul algebric al unghiului de
incrementare determina directia de rotatie
(negativa = in sens orar) in care se deplaseaza
palpatorul catre urmatorul punct de masurare. SET_UP(TCHPROBETP) X
Daca doriti sa palpati un arc de cerc in loc de
un cerc complet, atunci programati unghiul
de incrementare mai mic de 90°. Interval de
introducere date: de la -120,000 la 120,000

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la inalf. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va migca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la Tnaltimea de degajare intre punctele
de masurare

> Q337 Setare la zero dupa aliniere?:
0: Setati afisarea axei C la O si scrieti valoarea
C_Offset de pe randul activ din tabelul de origini
>0: Scrieti decalajul unghiular masurat in tabelul
de origini. Numar rand = valoarea Q337. Daca
o decalare a axei C este inregistrata in tabelul
de origini, sistemul de control adauga decalajul
unghiular masurat cu semnul corect (pozitiv sau
negativ).

|

Q260

Q261

+
Q320

m
X
o
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°
€
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Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Exemplu:
Determinarea unei rotatii de baza din doua gauri

14.13 Exemplu: Determinarea unei rotatii de
baza din doua gauri

Centru al primei gauri: coordonata X

Centru al primei gauri: coordonata Y
Centru gaurii 2: coordonata X
Centru gaurii 2: coordonata Y

Coordonata pe axa palpatorului in care sunt efectuate
masuratorile

In&ltime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate
deplasa fara a intra in coliziune

Unghi linie de referinta

Compensatie abatere de aliniere prin rotirea mesei rotative
Setare afisaj la zero dupa aliniere

Apelare program piesa

w
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Notiuni fundamentale

15.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control ofera douasprezece cicluri pentru determinarea
automata a presetarilor si gestionarea acestora dupa cum urmeaza:
m  Setarea directa a valorilor determinate ca valori de afisare

m  Scrieti valorile determinate in tabelul de presetari

® Scrierea valorilor determinate intr-un tabel de origini

Tasta soft Ciclu Pagina
208 408 PCT. REF. CENTRU 378
e CANAL

Masurarea latimii interioare a
unui canal si definirea centrului
canalului ca presetare

403 409 PCT. REF. CENTRU 382
Il BORDURA
Masurarea latimii exterioare a
unei borduri si definirea centru-
lui bordurii ca presetare

410 ORIGINE IN INTERIORUL 386
DREPTUNGHIULUI

Masurarea lungimii si a latimii
interioare ale unui dreptunghi

si definirea centrului ca prese-

tare
e 411 ORIGINE IN EXTERIO- 390
=1 RUL DREPTUNGHIULUI

Mé&surarea lungimii i a latimii
exterioare ale unui dreptunghi
si definirea centrului ca prese-

tare
a1z 412 ORIGINE IN INTERIORUL 394
CERCULUI Masurarea orica-

ror patru puncte din interiorul
unui cerc si definirea centrului
ca presetare

a1 413 ORIGINE IN EXTERIO- 399
RUL CERCULUI
Masurarea oricaror patru
puncte din exteriorul unui cerc
si definirea centrului ca prese-

tare
414 ORIGINE IN EXTERIO- 404
RUL COLTULUI

Masurarea a doua linii din
exteriorul unghiului si definirea
intersectiei ca presetare
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Notiuni fundamentale

Tasta soft

Ciclu

Pagina

415

415 ORIGINE IN INTERIORUL
COLTULUI

Masurarea a doua linii din
interiorul unghiului si definirea
intersectiei ca presetare

409

416 ORIGINE CENTRU
CERC

(al doilea nivel de taste soft)
Mé&surarea oricaror trei gauri
de pe un cerc orificiu si defini-
rea centrului orificiului ca
presetare

413

417

417 PRESETARE PE AXA TS
(al 2-lea rand de taste soft)
Masurarea oricarei pozitii de
pe axa palpatorului si definirea
acesteia ca presetare

417

418 ORIGINE DIN 4 GAURI
(al doilea nivel de taste soft)
Masurarea a 4 gauri in cruce
si definirea intersectiei liniilor
dintre acestea ca presetare

420

419 ORIGINE INTR-O AXA
(al doilea rand de taste soft)
Masurarea oricarei pozitii
de pe orice axa si definirea
acesteia ca presetare

424

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor

de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Notiuni fundamentale

Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii

0 Puteti rula Ciclurile palpatorului 408 pana la 419 si in
timpul unei rotatii active (rotatie de baza sau Ciclul 10).

Presetarea si axa palpatorului

Sistemul de control determina presetarea in planul de lucru, n
functie de axa palpatorului pe care ati definit-o Tn programul de

masurare.

Axa palpator activa Setati punctul de referinta
in

Z XsiY

Y Zsi X

X YsiZ

Salvarea originii calculate
Tn toate ciclurile pentru presetare, puteti utiliza parametrii de intrare
Q303 si Q305 pentru a defini modul in care sistemul de control va
salva originea calculata:
® Q305=0,Q303=1:
Sistemul de control copiaza presetarea activa pe randul 0 si
activeaza randul 0. Acest lucru va sterge transformarile simple.

® Q305 nu este egal cu 0, Q303 = 0:
Rezultatul este scris Tn tabelul de origini, randul Q305. Activati
originea cu ciclul 7 in programul NC.

= Q305 diferit de 0, Q303 =1:
Sistemul de control scrie rezultatul in tabelul de presetari, randul
Q305. Sistemul de referinta este sistemul de coordonate al
masinii (coordonate REF). Activati presetarea cu ciclul 247 in
programul NC.

= Q305 diferit de 0, Q303 = -1

o Aceasta combinatie poate aparea daca

m cititi in programele NC care contin ciclurile 410 pana
la 418 create pe un sistem TNC 4xx

® cititi in programele NC care contin ciclurile 410 pana
la 418 create cu o versiune de software mai veche pe
un iTNC 530

= nu ati definit specific transferul valorii masurate cu
parametrul Q303 n timpul definirii ciclului.

Tn aceste cazuri, sistemul de control afiseaza un mesaj
de eroare deoarece manevrarea completa a tabelelor de
origine cu referintd REF s-a modificat. Trebuie sa definii
personal un transfer al valorii masurate cu parametrul
Q303.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Notiuni fundamentale

Rezultate masuratori in parametri Q

Sistemul de control salveaza rezultatele masuratorilor ciclului
de palpare respectiv in parametrii Q aplicabili la nivel global,

de la Q150 pana la Q160. Puteii utiliza acesti parametri in
programul dvs. NC. Observatii tabelul de parametri rezultati care
sunt listati cu descrierea fiecarui ciclu.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU CANAL (Ciclul 408, ISO: G408)

15.2 PRESETARE CENTRU CANAL

(Ciclul 408, ISO: G408)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 408 gaseste centrul unui canal si 1l defineste

ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate scrie, de
asemenea, coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de
presetari.

1

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urmand logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator”, Pagina 329), la punctul de palpare
1. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

Apoi, palpatorul se muta la inalfimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la Tnélfimea de masurare,
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

Tn final, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata in funciie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
Si salveaza valorile efective in parametrii Q de mai jos.

5 Daca doritj, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.
Numar parametru Semnificatie
Q166 Valoarea efectiva a latimii masurate a
canalului
Q157 Valoarea efectiva a liniei de centru
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU CANAL (Ciclul 408, ISO: G408)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare joasa pentru latimea canalului. Daca
|atimea canalului si prescrierea de degajare nu permit
prepozitionarea in apropierea punctelor de palpare, sistemul de
control porneste intotdeauna palparea din centrul canalului. n
acest caz, palpatorul nu revine la indl{imea de degajare intre cele
doua puncte de masurare.

» Tnainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU CANAL (Ciclul 408, ISO: G408)

Parametrii ciclului

>

380

Q321 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centrul canalului pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q322 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centrul canalului pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q311 Latime canal? (incremental): Latime canal,
indiferent de pozitia acestuia in planul de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?:

Axa n planul de lucru in care vor fi efectuate
masuratorile:

1: Axa de referin{a = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:

0: Deplasare la indl{imea de masurare intre
punctele de masurare

1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
n tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele centrului, interval de
introducere: de la 0 la 9999. In functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea in tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificata, schimbarea este aplicata
imediat. In caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU CANAL (Ciclul 408, ISO: G408)

> Q405 Punct zero nou? (valoare absoluta):
Coordonata pe axa de masurare la care sistemul
de control trebuie sa seteze centrul canalului
calculat. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 |la 99999,9999

> Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

0: Scrieti presetarea masurata ca o decalare de
origine in tabelul de origini activ. Sistemul de
referinta este sistemul de coordonate activ al
piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

> Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1: Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

> Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setata decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU MUCHIE (Ciclul 409, ISO: G409)

15.3 PRESETARE CENTRU MUCHIE

(Ciclul 409, ISO: G409)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 409 gaseste centrul unei borduri si il defineste
ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate scrie, de
asemenea, coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de
presetari.

1

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

Apoi, palpatorul se muta la inalfimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

Apoi, palpatorul se muta la indlfimea de degajare catre
urmatorul punct de palpare 2 si il palpeaza.

In final, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
Si salveaza valorile efective in parametrii Q de mai jos.

Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar parametru Semnificatie

Q166 Valoarea efectiva a latimii masurate a

bordurii

Q157 Valoarea efectiva a liniei de centru
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU MUCHIE (Ciclul 409, ISO: G409)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare ridicata pentru latimea bordurii.

» Tnainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU MUCHIE (Ciclul 409, ISO: G409)

Parametrii ciclului

>

2

384

Q321 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centrul bordurii pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q322 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centrul bordurii pe axa secundara a planului

de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q311 Latime bordura? (incremental): Latime
bordura, indiferent de pozitia acesteia in planul
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?:
Axa n planul de lucru in care vor fi efectuate
masuratorile:

1: Axa de referin{a = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
n tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele centrului, interval de
introducere: de la 0 la 9999. In functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea n tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea in tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificata, schimbarea este aplicata
imediat. In caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE CENTRU MUCHIE (Ciclul 409, ISO: G409)

> Q405 Punct zero nou? (valoare absoluta):
Coordonata pe axa de masurare la care sistemul
de control trebuie sa seteze centrul calculat
al bordurii. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 |la 99999,9999

> Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

0: Scrieti presetarea masurata ca o decalare de
origine in tabelul de origini activ. Sistemul de
referinta este sistemul de coordonate activ al
piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

> Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1: Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

> Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setata decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999
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15.4 ORIGINE DIN INTERIORUL
DREPTUNGHIULUI (Ciclul 410,
DIN/ISO: G410)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 410 gaseste centrul unui buzunar dreptunghiular
si 1l defineste ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate
scrie, de asemenea, coordonatele centrelor si intr-un tabel de
origini sau de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la inal{imea de masurare,
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 . (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)

6 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o palpare separata si salva valorile
efective in urmatorii parametri Q.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa de referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa minora
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE DIN INTERIORUL DREPTUNGHIULUI (Ciclul
410, DIN/ISO: G410)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti estimari joase pentru lungimile primei si celei de-

a doua laturi. Daca dimensiunile buzunarului si prescrierea de
degajare nu permit prepozitionarea in apropierea punctelor de
palpare, sistemul de control porneste intotdeauna palparea

din centrul buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine la
indltimea de degajare dintre cele patru puncte de masurare.

» Tnainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE DIN INTERIORUL DREPTUNGHIULUI (Ciclul

Parametrii ciclului

L

>

388

Q321 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centru buzunar pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q322 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centru buzunar pe axa secundara a planului

de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q323 Prima lungime laterala? (incremental):
Lungimea buzunarului, paralela cu axa de referinta
a planului de lucru. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q324 A doua lungime laterala? (incremental):
Lungimea buzunarului, paralela cu axa secundara
a planului de lucru. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:

0: Deplasare la indl{imea de masurare intre
punctele de masurare

1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
n tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele centrului, interval de
introducere: de la 0 la 9999. In functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea in tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificata, schimbarea este aplicata
imediat. In caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

410, DIN/ISO: G410)
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE DIN INTERIORUL DREPTUNGHIULUI (Ciclul
410, DIN/ISO: G410)

> Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care sistemul de control trebuie sa seteze centrul
buzunarului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 |la 99999,9999

» Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa minora la care
sistemul de control trebuie sa seteze centrul
buzunarului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 |la 99999,9999

> Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizatj! Este introdus de sistemul de

control cand se citesc programe NC vechi in (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

> Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1: Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

> Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setata decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata la care sistemul de control
trebuie sa seteze presetarea. Setare standard = 0.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 |a
99999,9999
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15.5 ORIGINE DIN EXTERIORUL
DREPTUNGHIULUI (Ciclul 411,
DIN/ISO: G411)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 411 gaseste centrul unui stift dreptunghiular si 1l
defineste ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate scrie,
de asemenea, coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau
de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la inal{imea de masurare,
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 . (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)

6 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o palpare separata si salva valorile
efective in urmatorii parametri Q.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa de referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa minora
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE DIN EXTERIORUL DREPTUNGHIULUI (Ciclul

411, DIN/ISO: G411)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti estimari ridicate pentru lungimile primei si celei de-a
doua laturi.

» Tnainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

[a11 » Q321 Centru in prima axa? (valoare absoluta): SET_UP(TCHPROBETP)
Centru stift pe axa de referinta a planului de lucru. YA Q323 Q320
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q322 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centru stift pe axa secundara a planului de lucru. Q322 ©
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la

99999,9999

» Q323 Prima lungime laterala? (incremental):
Lungime stift, paralela cu axa de referinta a 0321
planului de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999 zA

> Q324 A doua lungime laterala? (incremental):
Lungime stift, paralela cu axa secundara a
planului de lucru. Interval de introducere: de la 0 la 0260
99999,9999

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la Tnalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la indl{imea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

» Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
n tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele centrului, interval de
introducere: de la 0 la 9999. In functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea in tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificata, schimbarea este aplicata
imediat. In caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE DIN EXTERIORUL DREPTUNGHIULUI (Ciclul
411, DIN/ISO: G411)

> Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa de referinta
la care sistemul de control trebuie sa seteze
centrul stiftului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 |la 99999,9999

» Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa secundara la
care sistemul de control trebuie sa seteze
centrul stiftului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 |la 99999,9999

> Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizatj! Este introdus de sistemul de

control cand se citesc programe NC vechi in (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

> Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1: Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

> Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setata decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE DIN INTERIORUL CERCULUI (Ciclul 412,

15.6 PRESETARE DIN INTERIORUL
CERCULUI (Ciclul 412, ISO: G412)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 412 gaseste centrul unui buzunar circular (sau
al unei gauri) si 1l defineste ca presetare. Daca doriti, sistemul de
control poate scrie, de asemenea, coordonatele centrelor si intr-un
tabel de origini sau de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de
pornire 2, si palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
Si salveaza valorile efective in parametrii Q de mai jos.

6 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE DIN INTERIORUL CERCULUI (Ciclul 412,

ISO: G412)

Luati in considerare la programare:

0 » Cu cét incrementul de unghi Q247 este mai mic, cu
atat sistemul de control poate calcula presetarea cu
mai putina acuratete. Valoarea minima de intrare: 5°

» Programati un unghi al pasului mai mic de 90°;
interval de introducere de la -120° la 120°

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—-499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni coliziunea dintre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare joasa pentru diametrul nominal al
buzunarului (sau gaurii). Daca dimensiunile buzunarului si
prescrierea de degajare nu permit prepozitionarea in apropierea
punctelor de palpare, sistemul de control porneste intotdeauna
palparea din centrul buzunarului. In acest caz, palpatorul nu
revine la inaltimea de degajare dintre cele patru puncte de
masurare.

» Pozitionarea punctelor de palpare

» Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automats a originii | PRESETARE DIN INTERIORUL CERCULUI (Ciclul 412,
ISO: G412)

Parametrii ciclului

[412 >

396

Q321 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centru buzunar pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q322 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centru buzunar pe axa secundara a planului

de lucru. Daca programati Q322=0, sistemul de
control aliniaza centrul gaurii cu axa pozitiva Y.
Daca programati Q322 diferit de 0, sistemul de
control aliniaza centrul gaurii cu pozitia nominala.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q262 Diametru nominal?: Diametru aproximativ
al buzunarului circular (sau gaurii). Introduceti o
valoare care sa fie mai degraba prea mica decat
prea mare. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q325 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghi
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare. Interval de introducere date: de
la -360,000 la 360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar? Q247
(incremental): Unghiul dintre doua puncte de
masurare. Semnul algebric al unghiului de
incrementare determina directia de rotatie
(negativa = in sens orar) in care se deplaseaza
palpatorul catre urmatorul punct de masurare.
Daca doriti sa palpati un arc de cerc in loc de
un cerc complet, atunci programati unghiul

de incrementare mai mic de 90°. Interval de
introducere date: de la -120,000 la 120,000

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului in care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:

0: Deplasare la indliimea de masurare intre
punctele de masurare

1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

Q321

— 3

Q260

H Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Exemplu
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» Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
in tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele centrului, interval de
introducere: de la 0 la 9999. In functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea n tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificatd, schimbarea este aplicata
imediat. Tn caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

» Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absolutd): Coordonata pe axa de referinta la
care sistemul de control trebuie sa seteze centrul
buzunarului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa minora la care
sistemul de control trebuie sa seteze centrul
buzunarului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata Tn tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati! Este introdus de sistemul de
control cand se citesc programe NC vechi Tn (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

> Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1. Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

> Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018 397



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE DIN INTERIORUL CERCULUI (Ciclul 412,

398

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setatad decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?: Specificatj
daca sistemul de control va masura cercul cu 4
sau cu 3 puncte de palpare:

4: Foloseste 4 puncte de masurare (setare
standard)

3: Foloseste 3 puncte de masurare

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1: Definirea
functiei de traseu cu care scula urmeaza sa se
deplaseze intre punctele de masurare daca functia
»avans la inaltimea de degajare” (Q301=1) este
activa:

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiile de
prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul
cercului de pas, intre operatiile de prelucrare

ISO: G412)
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15.7 PRESETARE DIN EXTERIORUL
CERCULUI (Ciclul 413, ISO: G413)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 413 gaseste centrul unui stift circular si 1l
defineste ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate scrie,
de asemenea, coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau
de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de
pornire 2, si palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
Si salveaza valorile efective in parametrii Q de mai jos.

6 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului
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Luati in considerare la programare:

0 » Cu cét incrementul de unghi Q247 este mai mic, cu
atat sistemul de control poate calcula presetarea cu
mai putina acuratete. Valoarea minima de intrare: 5°

» Programati un unghi al pasului mai mic de 90°;
interval de introducere de la -120° la 120°

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—-499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare ridicata pentru diametrul nominal al
stiftului.

» Tnainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

[412 >

Q321 Centru in prima axa? (valoare absoluta):
Centru stift pe axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q322 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centru stift pe axa secundara a planului de

lucru. Daca programati Q322=0, sistemul de
control aliniaza centrul gaurii cu axa pozitiva Y.
Daca programati Q322 diferit de 0, sistemul de
control aliniaza centrul gaurii cu pozitia nominala.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q262 Diametru nominal?: Diametru aproximativ
al stiftului. Introduceti o valoare care sa fie mai
degraba prea mare decat prea mica. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q325 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghi
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare. Interval de introducere date: de
la -360,000 la 360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar? Q247
(incremental): Unghiul dintre doua puncte de
masurare. Semnul algebric al unghiului de
incrementare determina directia de rotatie
(negativa = in sens orar) in care se deplaseaza
palpatorul catre urmatorul punct de masurare.
Daca doriti sa palpati un arc de cerc in loc de
un cerc complet, atunci programati unghiul

de incrementare mai mic de 90°. Interval de
introducere date: de la -120,000 la 120,000

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului in care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:

0: Deplasare la indliimea de masurare intre
punctele de masurare

1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare
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» Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului

in tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele centrului, interval de
introducere: de la 0 la 9999. In functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea n tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificatd, schimbarea este aplicata
imediat. Tn caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absolutd): Coordonata pe axa de referinta

la care sistemul de control trebuie sa seteze
centrul stiftului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa secundara la

care sistemul de control trebuie sa seteze

centrul stiftului. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata Tn tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati! Este introdus de sistemul de
control cand se citesc programe NC vechi Tn (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1. Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va

fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

ISO: G413)
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Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setatad decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?: Specificatj
daca sistemul de control va masura cercul cu 4
sau cu 3 puncte de palpare:

4: Foloseste 4 puncte de masurare (setare
standard)

3: Foloseste 3 puncte de masurare

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1: Definirea
functiei de traseu cu care scula urmeaza sa se
deplaseze intre punctele de masurare daca functia
»avans la inaltimea de degajare” (Q301=1) este
activa:

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiile de
prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul
cercului de pas, intre operatiile de prelucrare
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15.8 PRESETARE DIN EXTERIORUL
COLTULUI (Ciclul 414, 1ISO: G414)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 414 gaseste intersectia a doua linii si o defineste
ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate introduce
coordonatele intersectiei si intr-un tabel de origini sau de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

(a se vedea figura din dreapta). Sistemul de control decaleaza
palpatorul cu prescrierea de degajare, n directia opusa directiei
de avans transversal respective.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din al 3-lea punct de masurare.

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 Tn final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata Tn functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
si salveaza coordonatele colfului determinat in parametrii Q
indicati mai jos.

6 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoarea efectiva a colfului pe axa de
referinta

Q152 Valoarea efectiva a colfului pe axa
secundara

404
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.
Sistemul de control masoara intotdeauna prima linie in
directia axei secundare a planului de lucru.

Definind pozitiile punctelor de masurare 1 si 3
determinati si coltul in care sistemul de control seteaza
presetarea (consultati figura din dreapta si tabelul de

mai jos).

Coltul Coordonata X Coordonata Y

A Punctul 1 mai mare decat Punctul 1 mai mic decat
punctul 3 punctul 3

B Punctul 1 mai mic decat Punctul 1 mai mic decat
punctul 3 punctul 3

C Punctul 1 mai mic decat Punctul 1 mai mare decat
punctul 3 punctul 3

D Punctul 1 mai mare decat Punctul 1 mai mare decat

punctul 3

punctul 3
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Parametrii ciclului

[a1a » Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1? (valoare SET_UP(TCHPROBE.TP)
= absoluta): Coordonata a primului punct de YA Q320
palpare de pe axa de referinta a planului de lucru. o
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la 7\
99999,9999 @

> Q326 Dist. axa 1? (incremental): Distanta dintre Q263
primul si ultimul punct de masurare de pe axa
de referinta a planului de lucru. Interval de vi
introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q296 Punct de masura 3 pt. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a celui de-al treilea punct Q260
de palpare de pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q297 Punct de masura 3 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a celui de-al treilea punct
de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q327 Dist. axa 2? (incremental): Distanta dintre
al treilea si al patrulea punct de masurare de pe
axa secundara a planului de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la indl{imea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

Q327

Q297

o

Q326

x

1

X

Exemplu

406 HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | PRESETARE DIN EXTERIORUL COLTULUI (Ciclul 414,

ISO: G414)

>

>

Q304 Executare rotatie de baza (0/1)?: Definifj Q384=+0
daca sistemul de control trebuie sa compenseze

. . , Q333=+1
abaterea de aliniere a piesei de prelucrat cu o
rotatie de baza:
0: Nu se executa rotirea de baza
1: Se executa rotirea de baza

Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
in tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele colfului; interval de
introducere: de la 0 la 9999. in functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea Tn tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea n tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificata, schimbarea este aplicata
imediat. in caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele
n tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa de referinta la care
sistemul de control trebuie sa seteze coltul. Setare
standard = 0. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa secundara la care
sistemul de control trebuie sa seteze coltul. Setare
standard = 0. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata Tn tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati! Este introdus de sistemul de
control cand se citesc programe NC vechi in (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1. Se seteaza presetarea pe axa palpatorului
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408

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare

absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil

numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:

de l1a -99999,9999 la 99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setatad decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

ISO: G414)
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15.9 PRESETARE DIN INTERIORUL
COLTULUI (Ciclul 415, 1ISO: G415)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 415 gaseste intersectia a doua linii si o defineste Yi
ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate introduce

coordonatele intersectiei si intr-un tabel de origini sau de presetari.
1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid (10

(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

definit in ciclu (a se vedea figura din dreapta). Sistemul de (X0)
control decaleaza palpatorul cu prescrierea de degajare, in l
directia opusa directiei de avans transversal respective. R\
2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Directia de palpare deriva din numarul dupa care
identificati coltul.

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 Tn final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata Tn functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
si salveaza coordonatele colfului determinat in parametrii Q
indicati mai jos.

6 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoarea efectiva a colfului pe axa de
referinta

Q152 Valoarea efectiva a colfului pe axa
secundara
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate inainte de un

ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Sistemul de control masoara intotdeauna prima linie in
directia axei secundare a planului de lucru.

Parametrii ciclului

415

>

410

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 Ila
99999,9999

Q326 Dist. axa 1? (incremental): Distanta dintre
primul si ultimul punct de masurare de pe axa
de referinta a planului de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q327 Dist. axa 2? (incremental): Distanta dintre
al treilea si al patrulea punct de masurare de pe
axa secundara a planului de lucru. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q308 Colt? (1/2/3/4): Numar care identifica colful
pe care sistemul de control il va seta ca presetare.
Interval de introducere date: de la 1 la 4

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de

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

ISO: G415)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Q308=4 Q308=3
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> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonatéa pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la Tnalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va migca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la Tnaltimea de degajare intre punctele
de masurare

> Q304 Executare rotatie de baza (0/1)?: Definiti
daca sistemul de control trebuie sa compenseze
abaterea de aliniere a piesei de prelucrat cu o
rotatie de baza:
0: Nu se executa rotirea de baza
1: Se executa rotirea de baza

» Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
n tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele coltului; interval de
introducere: de la 0 la 9999. Tn functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea in tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificata, schimbarea este aplicata
imediat. In caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

» Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa de referinta la care
sistemul de control trebuie sa seteze colful. Setare
standard = 0. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

» Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa secundara la care
sistemul de control trebuie sa seteze colful. Setare
standard = 0. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

-_—
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Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizatj! Este introdus de sistemul de
control cand se citesc programe NC vechi in (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1: Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare

absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil

numai dacad Q381 = 1. Interval de introducere date:

de la -99999,9999 la 99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setata decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

ISO: G415)
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15.10 ORIGINEA CENTRULUI CERCULUI
(Ciclul 416, DIN/ISO: G416)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 416 gaseste centrul unui cerc de gauri de surub
prin masurarea a trei gauri si defineste centrul determinat ca
origine. Daca doritj, sistemul de control poate scrie, de asemenea,
coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), in centrul programat al
primei gauri

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a determina centrul primei gauri.

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

4 Sistemul de control muta palpatorul la Tnaltimea de masurare
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei
de-a doua gauri.

5 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a treia gauri

6 Apoi, sistemul de control muta palpatorul la inal{imea de
masurare introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi
centrul celei de-a treia gauri.

7 1In final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata Tn functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
Si salveaza valorile efective in parametrii Q de mai jos.

8 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului cercului

gaurii de surub
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Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

a8 » Q273 Centru in prima axa (val. nom.)? (valoare
B absoluta): Centru cerc orificiu (valoare nominala)
de pe axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)? (valoare
absoluta): Centru cerc orificiu (valoare nominala)
de pe axa secundara a planului de lucru. Interval
de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q262 Diametru nominal?: Introduceti diametrul
aproximativ al cercului orificiu. Cu cat diametrul vi
gaurii este mai mic, cu atat mai exact trebuie sa fie

diametrul nominal. Interval de introducere date: de
la -0 la 99999,9999 %ﬁ t@

» Q291 Unghi coord. polara orificiu 1? (valoare 4 ;
absoluta): Unghi in coordonate polare al centrului @—@—@;‘
primei gauri din planul de lucru. Interval de ,
introducere date: de la -360,0000 Ia 360,0000 % ;@

» Q292 Unghi coord. polara orificiu 2? (valoare
absolutd): Unghi in coordonate polare al centrului

celei de-a doua gauri din planul de lucru. Interval
de introducere date: de la -360,0000 la 360,0000 Exemplu

> Q293 Unghl coord. polaré orificiu 3? (valoare 5 TCH PROBE 416 PUNCT 0 CENTRU
absoluta): Unghi in coordonate polare al centrului CERC
celei de-a treia gauri din planul de lucru. Interval - ]
de introducere date: de la -360,0000 la 360,0000 Q273=+50 ;CENTRU AXA 1

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare Giealy B

Q274

XV

absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei Q262=90 ;DIAMETRU NOMINAL
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la Q291=+34 ;UNGHI ORIFICIU 1
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de

introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999 Q292=+70 ;UNGHI ORIFICIU 2
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» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
n tabelul de presetari/origini in care sistemul de
control salveaza coordonatele centrului, interval de
introducere: de la 0 la 9999. Tn functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie
valoarea in tabelul de presetari. Daca presetarea
activa este modificatd, schimbarea este aplicata
imediat. In caz contrar, sistemul de control va scrie
valoarea pe randul corespunzator din tabelul de
presetari fara activare automata

Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele

n tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

» Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absolutd): Coordonata pe axa de referinta la
care sistemul de control trebuie sa seteze centrul
cercului gaurilor de surub. Setare standard = 0.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa minora la care
sistemul de control trebuie sa seteze centrul
cercului de gauri de surub. Setare standard = 0.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata Tn tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizatj! Este introdus de sistemul de
control cand se citesc programe NC vechi Tn (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

> Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:

0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1: Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

(3]
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> Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setatad decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la SET_UP (tabelul
palpatorului) si functioneaza numai atunci cand
originea este palpata pe axa palpatorului. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999
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15.11 ORIGINE iN AXA PALPATORULUI (Ciclul
417, DIN/ISO: G417)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 417 masoara orice coordonata de pe axa

palpatorului si o defineste ca presetare. Daca doriti, sistemul de zi

control poate introduce coordonata masurata si intr-un tabel de

origini sau de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urmand logica de pozitionare.
(vezi "Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de

g o——

Q260

palpare programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul
cu prescrierea de degajare in directia axei palpatorului.

ca punct de palpare 1 si masoara pozitia efectiva cu o migcare
de palpare simpla.

3 TIn final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata n functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)
Si salveaza valorile efective in parametrii Q de mai jos.

2 Apoi, palpatorul se muta pe axa proprie la coordonata introdusa @

Numar parametru Semnificatie

Q160 Valoare efectiva a punctului masurat

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Sistemul de control seteaza presetarea pe aceasta axa.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automats a originii | ORIGINE IN AXA PALPATORULUI (Ciclul 417, DIN/
ISO: G417)

Parametrii ciclului

(417 » Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1? (valoare Yi
ers absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999 1

yZ N\
» Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2? (valoare azes Y
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q294 Punct de masura 1 pt. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata primului punct de palpare
de pe axa palpatorului. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
n tabelul de presetari/origini in care sistemul
de control salveaza coordonatele; interval de
introducere: de la 0 la 9999.
Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele
in tabelul de presetari. Daca presetarea activa este
modificatd, schimbarea este aplicata imediat. in
caz contrar, sistemul de control va scrie valoarea
pe randul corespunzator din tabelul de presetari
fara activare automata
Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele
n tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata la care sistemul de control
trebuie sa seteze presetarea. Setare standard = 0.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE IN AXA PALPATORULUI (Ciclul 417, DIN/
ISO: G417)

» Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati! Este introdus de sistemul de

control cand se citesc programe NC vechi in (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinia este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE IN CENTRUL A 4 GAURI (Ciclul 418, DIN/
ISO: G418)

15.12 ORIGINE iN CENTRUL A 4 GAURI (Ciclul
418, DIN/ISO: G418)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 418 calculeaza intersectia liniilor care Yi
conecteaza centrele a doua gauri opuse si seteaza presetarea

la intersectie. Daca doriti, sistemul de control poate introduce
coordonatele intersectiei si intr-un tabel de origini sau de presetari.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), in centrul primei gauri

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a determina centrul primei gauri.

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

4 Sistemul de control muta palpatorul la Tnaltimea de masurare
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei
de-a doua gauri.

5 Sistemul de control repeta acest pas pentru gaurile 3 si

6 In final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea
de degajare si proceseaza presetarea determinata in functie
de parametrii de ciclu Q303 si Q305 . (vezi "Caracteristici
comune tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii”,
Pagina 376). Sistemul de control calculeaza presetarea ca
intersectie a liniilor ce unesc centrele gaurilor 1/3 si 2/4 si
salveaza valorile efective in parametrii Q listati mai jos.

7 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

¥

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoarea efectiva a punctului de inter-
sectie pe axa de referinta

Q152 Valoarea efectiva a punctului de inter-
sectie pe axa secundara
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE IN CENTRUL A 4 GAURI (Ciclul 418, DIN/
ISO: G418)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

[+

>

Q268 Orificiu 1: centru in axa 1? (valoare
absoluta): Centrul primei gauri de pe axa de
referin{a a planului de lucru. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q269 Orificiu 1: centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul primei gauri de pe axa
secundara a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q270 Orificiu 2: centru in axa 1? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a doua gauri de pe

axa de referinta a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q271 Orificiu 2: centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a doua gauri de pe

axa secundara a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q316 Orificiu 3: Centru in axa 1? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a treia gauri de pe

axa de referinta a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q317 Orificiu 3: Centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a treia gauri de pe axa
minora a planului de lucru. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q318 Orificiu 4: Centru in axa 1? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a patra gauri de pe

axa de referintad a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q319 Orificiu 4: Centru in axa 2? (valoare
absoluta): Centrul celei de-a patra gauri de pe axa
minora a planului de lucru. Interval de introducere
date: de la -99999,9999 la 99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018

m
X
o
3
T
£

421




Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE IN CENTRUL A 4 GAURI (Ciclul 418, DIN/
ISO: G418)

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999
» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q305 Numar din tabel?: Specificati numarul
randului din tabelul de presetari/origini in care
sistemul de control salveaza coordonatele
intersectiei liniilor interconectate; interval de
introducere: de la 0 la 9999.
Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele
in tabelul de presetari. Daca presetarea activa este
modificatd, schimbarea este aplicata imediat. in
caz contrar, sistemul de control va scrie valoarea
pe randul corespunzator din tabelul de presetari
fara activare automata
Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele
in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

> Q331 Punct 0 nou in axa de referinta? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa de referinta la care
sistemul de control trebuie sa seteze intersectia
liniilor conectoare. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q332 Punct zero nou in axa minora? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa minora la care
sistemul de control trebuie sa seteze intersectia
liniilor conectoare. Setare standard = 0. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata in tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati! Este introdus de sistemul de

control cand se citesc programe NC vechi in (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinia este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE IN CENTRUL A 4 GAURI (Ciclul 418, DIN/
ISO: G418)

> Q381 Palpare axa TS? (0/1): Specificati daca
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea si
pe axa palpatorului:
0: Nu se seteaza presetarea pe axa palpatorului
1: Se seteaza presetarea pe axa palpatorului

> Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa de referinta a planului de lucru la care va
fi setata presetarea pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa minora a planului de lucru la care va fi
setatad decalarea de origine pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3? (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de
pe axa palpatorului la care va fi setata presetarea
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 =
1. Interval de introducere date: de la -99999,9999
la 99999,9999

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la care
sistemul de control trebuie sa seteze presetarea.
Setare standard = 0. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE INTR-O AXA (Ciclul 419, DIN/ISO: G419)

15.13 ORIGINE INTR-O AXA (Ciclul 419, DIN/

ISO: G419)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 419 masoara orice coordonata de pe o axa
selectabila si o defineste ca presetare. Daca doriti, sistemul de
control poate introduce coordonata masurata si intr-un tabel de
origini sau de presetari.

1

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare
programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul cu
prescrierea de degajare Tn directia opusa directiei programate
de palpare.

Apoi, palpatorul se muta la inal{imea de masurare programata si
masoara pozitia efectiva cu o miscare de palpare simpla.

In final, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de
degajare si proceseaza presetarea determinata n functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 . (vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului pentru setarea originii", Pagina 376)

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

>

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

0 Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o

apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Daca doriti sa salvati presetarea pe mai multe axe in
tabelul de presetari, puteti utiliza ciclul 419 de mai multe
ori consecutiv. Va fi necesar, insa, sa reactivati numarul
presetarii dupa fiecare executare a ciclului 419. Acest
proces nu este necesar daca utilizati presetarea 0 ca
presetare activa.

424
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE INTR-O AXA (Ciclul 419, DIN/ISO: G419)

Parametrii ciclului

[ 415 »

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei

(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

Q272 Axa masur. (1/2/3, 1=axa refer.?; Axa in
care vor fi efectuate masuratorile:

1: Axa de referinta = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

3: Axa palpatorului = axa de masurare

Asignare axa

Axa palpator Axa de referinta Axa minora cores-
activa: Q272 =3 corespunzatoare: punzatoare:
Q272 =1 Q272=2
Z X Y
Y z X
X Y z

Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)?: Directia pe
care palpatorul se va apropia de piesa:

-1: Directie de avans negativa

+1: Directie de avans transversal pozitiva
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | ORIGINE INTR-O AXA (Ciclul 419, DIN/ISO: G419)

» Q305 Numar din tabel?: Indicati numarul randului
in tabelul de presetari/origini in care sistemul
de control salveaza coordonatele; interval de
introducere: de la 0 la 9999.
Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele
in tabelul de presetari. Daca presetarea activa este
modificata, schimbarea este aplicata imediat. in
caz contrar, sistemul de control va scrie valoarea
pe randul corespunzator din tabelul de presetari
fara activare automata
Daca Q303 = 0, sistemul de control scrie datele
in tabelul de origini. Originea nu este activata
automat.

» Q333 Punct zero nou in axa TS? (valoare
absoluta): Coordonata la care sistemul de control
trebuie sa seteze presetarea. Setare standard = 0.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?:
Specificati daca presetarea determinata trebuie
salvata Tn tabelul de origini sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati! Este introdus de sistemul de
control cand se citesc programe NC vechi in (vezi
"Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului
pentru setarea originii", Pagina 376)

0: Scrieti presetarea masurata in tabelul de origini
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate activ al piesei de prelucrat

1: Scrieti presetarea masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinia este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Exemplu: Presetare in centrul unui segment circular si

pe suprafata superioara a piesei de prelucrat

15.14 Exemplu: Presetare in centrul unui
segment circular si pe suprafata
superioara a piesei de prelucrat

Centrul cercului: coordonata X

Centrul cercului: coordonata Y

Diametru cerc

Unghi in coordonate polare pentru primul punct de palpare

Unghi de incrementare pentru calcularea punctelor de
pornire 2 pana la 4

Coordonata pe axa palpatorului in care sunt efectuate
masuratorile

Degajare de siguranta pe langa coloana SET_UP

in&ltime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate
deplasa fara a intra in coliziune

Nu treceti la inaltimea de degajare intre punctele de
masurare

Setare afigaj
Setare afisaj pe X la 0
Setare afisaj pe Y la 10

Fara functie, deoarece trebuie setat afisajul

Se seteaza presetarea si pe axa palpatorului

Coordonata X a punctului de palpare

Coordonata Y a punctului de palpare

Coordonata Z a punctului de palpare

Setare afisajin Zla 0

Masurare cerc cu 4 palpatori

Deplasati-va pe o cale circulara intre punctele de masurare

Apelare program piesa
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Exemplu: Presetare pe suprafata superioara a piesei de
prelucrat si in centrul cercului unui orificiu pentru surub

15.15 Exemplu: Presetare pe suprafata
superioara a piesei de prelucrat si in
centrul cercului unui orificiu pentru
surub

Sistemul de control trebuie sa scrie centrul masurat al Y Y
cercului de gauri de surub trebuie scris Tn tabelul de
presetari pentru a putea fi utilizat mai tarziu.

Definitia ciclului pentru presetarea pe axa palpatorului
Punct de palpare: Coordonata X

Punct de palpare: Coordonata Y

Punct de palpare: Coordonata Z

Degajare de siguranta pe langa coloana SET_UP

inéltime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate
deplasa fara a intra in coliziune

Scrieti coordonata Z in linia 1
Setati axa palpatorului la 0

in tabelul de presetdri PRESET.PR, salvati originea calculata
cu referinta la sistemul de coordonate al masinii (sistem
REF)

Centru cerc gauri de surub: Coordonata X

Centru cerc gauri de surub: Coordonata Y

Diametru cerc gauri de surub

Unghi in coordonate polare pentru centrul primei gauri 1
Unghi in coordonate polare pentru centrul celei de-a doua
gauri 2

Unghi in coordonate polare pentru centrul celei de-a treia
gauri 3

Coordonata pe axa palpatorului in care sunt efectuate
masuratorile

n&ltime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate
deplasa fara a intra in coliziune

Introduceti centrul cercului de gauri de surub (X si Y) pe
randul 1

=Y
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Exemplu: Presetare pe suprafata superioara a piesei de
prelucrat si in centrul cercului unui orificiu pentru surub

in tabelul de presetdri PRESET.PR, salvati originea calculata
cu referinta la sistemul de coordonate al masinii (sistem
REF)

Nu setati o presetare pe axa palpatorului

Fara functie

Fara functie

Fara functie

Fara functie

Degajare de siguranta pe langa coloana SET_UP

Activare presetare noua cu ciclul 247

Apelare program piesa
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Ciclurile palpatorului: Inspectia automata a piesei de prelucrat | Notiuni fundamentale

16.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, ciclurile 400—499
pentru transformarea coordonatelor nu trebuie sa fie active.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.,Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE,Ciclurile 11 SCALARE
si 26 SCALARE SPEC. AXA

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.
HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor

de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

Sistemul de control ofera douasprezece cicluri pentru masurarea
automata a pieselor de prelucrat.

Tasta soft Ciclu Pagina
° 0 PLAN DE REFERINTA 437
L B Masurarea unei coordonate pe

0 axa selectabila
T ey 1 PRESETARE POLARA 438
Masurarea unui punct intr-o
directie de palpare
“azo 420 MASURARE UNGHI 439
Eﬂ' Masurarea unui unghi in planul
de lucru
7o ] 421 MASURARE GAURA 441
@ Masurarea pozitiei si diametru-
' lui unei gauri
PR 422 MASURARE EXTERIOR 445
| @1 CERC
Masurarea pozitiei si diametru-
lui unui stift circular

az3 423 MASURARE INTERIOR 448

| DREPTUNGHI

Masurarea pozitiei, lungimii si
Iatimii unui buzunar dreptun-

ghiular
424 MASURARE EXTERIOR 451
[ DREPTUNGHI

Mé&surarea pozitiei, lungimii gi
[atimii unui stift dreptunghiular
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Tasta soft Ciclu Pagina
azs 425 MASURARE LATIME 454
= INTERIOARA

(al doilea nivel de taste soft)
Masurarea latimii unui canal

aze 426 MASURARE LATIME 457
A BORDURA
(al doilea rand de taste soft)
Masurarea latimii unei borduri

a7 427 MASURARE COORDO- 460
=l NATA
(al doilea rand de taste soft)
Masurarea oricarei coordonate
pe o axa selectabila

430 MASURARE CERC 463
GAURA DE SURUB

(al doilea rand de taste soft)
Masurarea pozitiei si diametru-

lui unui cerc de gauri de surub

PET 431 MASURARE PLAN 466
e% (al doilea rand de taste soft)
Masurarea unghiurilor axiale A
si B ale unui plan

inregistrarea rezultatelor masuratorilor

Pentru toate ciclurile Tn care masurati automat piesele de prelucrat
(cu exceptia Ciclurilor 0 si 1), sistemul de control poate sa
inregistreze rezultatele masuratorii intr-un jurnal. In ciclul de
palpare respectiv, puteti defini daca sistemul de control trebuie sa

® Salvatii jurnalul de masurare intr-un fisier

= Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de mésurare pe
ecran

= Nu creati niciun jurnal de masurare

Daca doriti sa salvati jurnalul de masurare ca fisier, sistemul

de control salveaza implicit datele in format ASCII. Sistemul de
control va salva fisierul intr-un director care contine, de asemenea,
programul NC asociat.

o Utilizati software-ul de transfer de date HEIDENHAIN
TNCRemo daca doriti sa extrageti jurnalul de masurare
prin interfata de date.
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Exemplu: Jurnal de masurare pentru ciclul palpatorului 421:

Jurnal de masurare pentru Ciclul de palpare 421 Masurare
gaura

Data: 30-06-2005
Timp: 6:55:04
Program de masurare: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Valori nominale:

Centru pe axa de referinta: 50.0000
Centru pe axa secundara: 65.0000
Diametru: 12.0000

Valori limita date:

Limitd maxima pentru centru pe axa de 50.1000
referinta:

Limitd minima pentru centru pe axa de 49.9000
referinta:

Limita maxima pentru centru pe axa 65.1000
secundara:

Limitd minima pentru centru pe axa 64.9000
secundara:

Dimensiune maxima pentru gaura: 12.0450
Dimensiune minima pentru gaura: 12.0000

Valori efective:

Centru pe axa de referinta: 50.0810
Centru pe axa secundara: 64.9530
Diametru: 12.0259

Abateri:

Centru pe axa de referinta: 0.0810
Centru pe axa secundara: -0.0470
Diametru: 0.0259

Rezultate m&suratori suplimentare: Inalti-  -5.0000
me de masurare:

Sfarsit jurnal
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Rezultatele masuratorilor in parametri Q

Sistemul de control salveazé rezultatele masuratorilor ciclului de [opecase maniaia @ cooana:e
palpare respectiv in parametrii Q aplicabili la nivel global, de la T
Q150 pané la Q160. Devierile de la valoarea nominala sunt salvate e |

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+150 Z+0
3

in parametrii Q161-Q166. Observati tabelul de parametri rezultati
care sunt listati cu descrierea fiecarui ciclu.

Tn timpul definirii ciclului, sistemul de control afiseaza si parametrii
rezultati pentru ciclul respectiv intr-un grafic de asistenta (consultati oz
figura din dreapta sus). Parametrul rezultat evidentiat apar{ine
acelui parametru de intrare.

PR AXA 1
PRIMUL CENTRU, AXA 2

CENTRU 2, AXA 1
U 2, AXA 2

L]

v

TCH PROBE 414 PUNCT 0 IN AF. COLT
02632420 PRIMUL PUNCT. AXA 1
02642420 PRIMUL PUNCT, AXA 2
0326=+180 (DIST. AXA 1

Q288=+0 PUNCT 3 PT. AXA 1
Q297=+40  PUNCT 3 PT. AXA 2

©

Clasificarea rezultatelor

Pentru unele cicluri va puteti informa asupra starii rezultatelor
masuratorii prin parametrii Q valabili la nivel global, de la Q180
pana la Q182

Clasa de rezultate Valoare parame-
tru

Rezultatele masuratorii se afla in limita de Q180 =1

toleranta
Este necesara o reprelucrare Q181 =1
Rebut Q182 =1

Sistemul de control seteaza marker-ul de reprelucrare sau de rebut
imediat ce una din valorile de masurare iese Tn afara limitei de
toleranta. Pentru a determina care dintre rezultatele masuratorii

se afla in afara limitei de toleranta, verificati jurnalul de masurare
sau comparati rezultatele masuratorii respective (Q150—-Q160) cu
valorile limita.

Tn Ciclul 427, sistemul de control presupune implicit c& masurati
o dimensiune exterioara (stift). Totusi, puteti corecta starea
masuratorii prin introducerea corecta a dimensiunii minime si
maxime Tmpreuna cu directia de palpare.

o Sistemul de control seteaza si marcajele de stare daca
nu ati definit nicio valoare de tolerantd sau dimensiuni
maxime/minime.

Monitorizare tolerante

Pentru majoritatea ciclurilor de inspectie a piesei de prelucrat,
sistemul de control poate efectua o monitorizare de toleranta.
Acest lucru necesita definirea valorilor limita in timpul definirii
ciclului. Daca nu doriti sa monitorizaii tolerantele, lasati 0 (valoarea
prestabilita) in parametrii de monitorizare.
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Monitorizare scule

Pentru unele cicluri de inspectie a piesei de prelucrat, sistemul de
control poate efectua o monitorizare a sculei. Sistemul de control va
monitoriza daca

® Raza sculei trebuie sa fie compensata din cauza devierilor de la
valoarea nominala (valori din Q16x).

® Devierile de la valoarea nominala (valori din Q16x) sunt mai
mari decat toleranta de rupere a sculei.

Compensarea sculei

o Aceasta functie este aplicabila numai daca:
= Tabelul de scule este activ.

® Daca monitorizarea sculei este pornita in ciclu: Setati
Q330 la alta valoare decat 0 sau introduceti un
nume de sculd. Pentru a introduce numele sculei,
apasati tasta soft asociata. Sistemul de control nu
mai afiseaza semnul de intrebare unic n dreapta.

Daca efectuati mai multe masuratori de compensatie,

sistemul de control adauga devierea masurata la
valoarea stocata in tabelul de scule

Scula de frezare: Daca faceti referire la o freza la parametrul
Q330, valorile corespunzatoare sunt compensate dupa cum
urmeaza: Sistemul de control compenseaza intotdeauna raza
sculei in coloana DR a tabelului de scule, chiar daca devierea
masurata se afla in limita de toleranta specificata. Puteti afla daca
este necesara reprelucrarea prin parametrul Q181 din programul
NC (Q181=1: reprelucrare necesara).

Monitorizare rupere scula

o Aceasta funciie este aplicabila numai daca:
= Tabelul de scule este activ.

= Monitorizarea sculei este pornita in ciclu (introduceti
Q330 diferit de 0).

® Daca toleranta la rupere RBREAK pentru scula cu
numarul introdus in tabel este mai mare de 0
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Sistemul de control va afisa un mesaj de eroare si va opri rularea
programului daca devierea masuratéd este mai mare decét toleranta
de rupere a sculei. In acelasi timp, scula va fi dezactivata din
tabelul de scule (coloana TL = L).

Sistem de referinta pentru rezultatele masuratorilor

Sistemul de control transfera toate rezultatele masuratorii, care iau
ca referinta sistemul de coordonate activ sau, dupa caz, sistemul
de coordonate decalat si/sau rotit/inclinat, in parametrii rezultati si
in fisierul jurnal.

436

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programarea ciclurilor | 10/2018



Ciclurile palpatorului: Inspectia automata a piesei de prelucrat | PLANUL DE ORIGINE (Ciclul 0, DIN/ISO:
G55)

16.2 PLANUL DE ORIGINE (Ciclul 0, DIN/ISO:
G55)

Rularea ciclului

1 Tn cazul miscérii 3-D, palpatorul se deplaseaza cu avans rapid zA
(valoare din coloana FMAX) catre punctul de prepozitionare 1
programat in ciclu.

2 Apoi, palpatorul efectueaza palparea la viteza de avans pentru
palpare (coloana F). Directia de palpare trebuie definita in ciclu.

3 Dupa ce sistemul de control a salvat pozitia, palpatorul se
retrage in punctul de pornire si salveaza coordonata masurata
intr-un parametru Q. in plus, sistemul de control stocheaza R\
coordonatele pozitiei palpatorului din momentul semnalului {P
de declansare, in parametrii de la Q115 pana la Q119.

Pentru valorile acestor parametri, sistemul de control nu ia Tn
considerare lungimea si raza tijei.

m o——

ol

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control deplaseaza tridimensional palpatorul la
avans rapid in punctul de pre-pozitionare programat in ciclu. In
functie de pozifia anterioara a sculei, exista riscul de coliziune!

» Pre-pozitionati pentru a evita o coliziune la apropierea de
punctul de pre-pozitionare programat.

Parametrii ciclului

B » Numar parametru pt. rezultat?: Introduceti Exemplu
. numarul parametrului Q caruia vreti sa-i atribuit
coordonata. Interval de introducere: de la 0 la 1999
> Axa palpare/Directie palpare?: Introduceti axa de
palpare cu tasta de selectare a axei sau tastatura
alfabetica, introducand semnul algebric pentru
directia de palpare. Confirmati cu tasta ENT.
Interval de introducere: Toate axele NC

> Valoare pozitie?: Utilizali tastele de selectare a
axei sau tastatura alfabetica pentru a introduce
toate coordonatele de pre-poziionare pentru
palpator. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

» Pentru a finaliza introducerea, apasati tasta ENT.
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16.3 PLANUL DE ORIGINE POLARA (Ciclul 1)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 1 masoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat,
in orice directie de palpare.

1 Tn cazul miscarii 3-D, palpatorul se deplaseaza cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX) catre punctul de prepozitionare
programat in ciclu.

2 Apoi, palpatorul efectueaza palparea la viteza de avans pentru
palpare (coloana F). in timpul palparii, sistemul de control
misca simultan palpatorul pe doua axe (in functie de unghiul de
palpare). Specificati directia de palpare introducand un unghi

polar in ciclu.

3 Dupa ce sistemul de control a salvat pozitia, palpatorul revine in
punctul de pornire. Sistemul de control stocheaza coordonatele
pozitiei palpatorului din momentul semnalului de declansare, in
parametrii de la Q115 pana la Q119.

Luati in considerare la programare:

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control deplaseaza tridimensional palpatorul la
avans rapid in punctul de pre-pozitionare programat in ciclu. In
functie de pozitia anterioara a sculei, exista riscul de coliziune!

» Pre-pozitionati pentru a evita o coliziune la apropierea de
punctul de pre-pozitionare programat.

Axa de palpare definita in ciclu specifica planul de
palpare:

Axa de palpare X: planul X/Y

Axa de palpare Y: planul Y/Z

Axa de palpare Z: planul Z/X

Parametrii ciclului

L Pﬁﬁj[
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> Axa palpare?: Introduceti axa de palpare cu tasta

de selectare a axei sau cu tastatura alfabetica.
Confirmati cu tasta ENT. Interval de introducere: X,
Y sauZ

Unghi palpare?: Unghi, masurat de pe axa de
palpare, dupa care se va migca palpatorul. Interval
de introducere date: de la -180,0000 la 180,0000

Valoare pozitie?: Utilizati tastele de selectare a
axei sau tastatura alfabetica pentru a introduce
toate coordonatele de pre-poziionare pentru
palpator. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

» Pentru a finaliza introducerea, apasati tasta ENT.

-
<V

Exemplu

67 TCH PROBE 1.0 DECAL.ORIG.POL.
68 TCH PROBE 1.1 X ANGLE: +30

69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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16.4 MASURAREA UNGHIULUI (Ciclul 420,
DIN/ISO: G420)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 420 masoara unghiul descris de orice suprafata
plana de pe piesa de prelucrat raportat la axa de referin{a a planului
de lucru.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare
programat 1. Suma dintre Q320, SET_UP si raza varfului sferic
este luata n calcul pentru miscarile palpatorului in orice directie
de palpare. Cand incepe miscarea sondei, centrul varfului sferic
va fi decalat cu aceasta suma in directie opusa celei de palpare.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de degajare
si salveaza unghiul masurat in urmatorul parametru Q:

Numar parametru Semnificatie

Q150 Unghiul m&surat este raportat la axa
de referinta a planului de prelucrare.

Luati in considerare la programare:

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.
Daca axa palpatorului = axa de masurare, puteti masura
unghiul pe directia axei A sau B:
® Daca doriti sa masurati unghiul pe directia axei A,
setati Q263 egal cu Q265 si Q264 diferit de Q266.
® Daca doriti sa masurati unghiul pe directia B, setati
Q263 diferit de Q265 si Q264 egal cu Q266.

Parametrii ciclului

aze » Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1? (valoare
=5 absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa de referinta a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999

> Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a primului punct de
palpare de pe axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere date: de la -99999,9999 la
99999,9999
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> Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1? (valoare
absoluta): Coordonata a celui de-al doilea punct
de palpare de pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2? (valoare
absoluta): Coordonata a celui de-al doilea punct
de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q272 Axa masur. (1/2/3, 1=axa refer.?: Axa in
care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa de referinta = axa de masurare
2: Axa secundara = axa de masurare
3: Axa palpatorului = axa de masurare
> Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)2: Directia pe
care palpatorul se va apropia de piesa:
-1: Directie de avans negativa
+1: Directie de avans transversal pozitiva

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si
varful bilei. Miscarea palpatorului va incepe cu
o decalare a sumei valorilor Q320, SET_UP si
razei varfului sferic, chiar daca se palpeaza pe
directia axei sculei. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la inalf. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va migca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la Tnaltimea de degajare intre punctele
de masurare

> Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa creeze un jurnal de
masurare:
0: Nu se creeaza un jurnal de masurare
1: Se creeaza un jurnal de masurare: Sistemul de
control va salva figierul jurnal TCHPR420.TXT in
directorul care contine si programul NC asociat.
2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul
de masurare pe ecranul sistemului de control
(puteti relua ulterior executia programului NC cu
NC Start)
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16.5 MASURAREA GAURII (Ciclul 421,
DIN/ISO: G421)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 421 masoara centrul si diametrul unei gauri
(sau al unui buzunar circular). Daca definiti valorile de toleranta
corespunzatoare in ciclu, sistemul de control face o comparatie
intre valoarea nominala si cea efectiva si salveaza valorile de
deviere in parametrii Q.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP
a tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de
pornire 2, si palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii
parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului

Q161 Abatere la centrul axei de referinta

Q162 Abatere la centrul axei secundare

Q163 Abatere de la diametru

Luati in considerare la programare:

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Cu cat unghiul pasului este mai mic, cu atat mai putin
precis va calcula sistemul de control dimensiunile gaurii.
Valoarea minima de intrare: 5°

Parametrii Q498 si Q531 nu influenteaza acest ciclu.
Nu este necesar sa introduceti date. Acesti parametri
au fost integrati numai pentru compatibilitate. Daca, de
exemplu, importati un program TNC 640 de control al
strunjirii si frezarii, nu veti primi un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

> Q273 Centru in prima axa (val. nom.)? (valoare SET_UP(TCHPROBE.TP)
absoluta): Centrul gaurii de pe axa de referinta a Y
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

> Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)? (valoare
absoluta): Centrul gaurii de pe axa secundara a Q2740280
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

> Q262 Diametru nominal?: Introduceti diametrul
gaurii. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

» Q325 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghi
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare. Interval de introducere date: de
la -360,000 la 360,000

> Q247 Unghi incrementare intermediar? Q247
(incremental): Unghiul dintre doua puncte de
masurare. Semnul algebric al unghiului de
incrementare determina directia de rotatie
(negativa = in sens orar) in care se deplaseaza
palpatorul catre urmatorul punct de masurare.
Daca doriti sa palpati un arc de cerc in loc de
un cerc complet, atunci programati unghiul
de incrementare mai mic de 90°. Interval de
introducere date: de la -120,000 la 120,000

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la Tnalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la indltimea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

» Q275 Limita max. dim. pt. orificiu?: Diametrul
maxim admis pentru gaura (buzunar circular).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q276 Limita minima dimensiune?: Diametrul

minim admis pentru gaura (buzunar circular).
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q276
Q262
Q275
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> Q279 Toleranta pt. centru prima axa?: Deviere

de pozitie admisa pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?: Deviere
de pozitie admisa pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?: Specificati
daca sistemul de control trebuie sa creeze un
jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza un jurnal de masurare

1: Se creeaza un jurnal de masurare: Sistemul de
control va salva figierul jurnal TCHPR421.TXT in
mod implicit Tn directorul care contine si programul
NC asociat.

2: Se intrerupe executarea programului si se
afiseaza jurnalul de masurare pe ecranul sistemul
de control. Continuati rularea programului NC cu
NC Start.

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?: Definiti
daca, in cazul unei incalcari a limitelor de
toleranta, sistemul de control trebuie sa Tntrerupa
rularea programului si sa afiseze un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se
afiseaza un mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza
un mesaj de eroare

Q330 Unealta pt. monitorizare?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa monitorizeze scula
(vezi "Monitorizare scule", Pagina 436). Interval
de introducere date: de la 0 la 32767,9; Tn mod
alternativ, numele sculei cu maxim 16 caractere
0: Monitorizare inactiva

>0: Numarul sau numele sculei utilizate de
sistemul de control pentru prelucrare. Puteti aplica
scula cu ajutorul unei taste soft, direct din tabelul
de scule.

Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?: Specificati
daca sistemul de control va masura cercul cu 4
sau cu 3 puncte de palpare:

4: Foloseste 4 puncte de masurare (setare
standard)

3: Foloseste 3 puncte de masurare

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1: Definirea
functiei de traseu cu care scula urmeaza sa se
deplaseze intre punctele de masurare daca functia
»=avans la inaltimea de degajare” (Q301=1) este
activa:

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiile de
prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul
cercului de pas, intre operatiile de prelucrare
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» Parametrii Q498 si Q531 nu influenteaza acest
ciclu. Nu este necesar sa introduceti date.
Acesti parametri au fost integrati numai pentru
compatibilitate. Daca, de exemplu, importati un
program TNC 640 de control al strunijirii si frezarii,
nu veti primi un mesaj de eroare.
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16.6 MAS. EXTERIOR CERC (Ciclul 422,
ISO: G422)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 422 masoara centrul si diametrul unui stift circular.
Daca definiti valorile de tolerantad corespunzatoare in ciclu, sistemul

de control face o comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva
si salveaza valorile de deviere in parametrii Q.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand

datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a

tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de
pornire 2, si palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii

parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului

Q161 Abatere la centrul axei de referinta

Q162 Abatere la centrul axei secundare

Q163 Abatere de la diametru

Luati in considerare la programare:

o Inainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Cu cat unghiul pasului este mai mic, cu atat mai putin
precis va calcula sistemul de control dimensiunile
stiftului. Valoarea minima de intrare: 5°.

Parametrii Q498 si Q531 nu influenteaza acest ciclu.
Nu este necesar sa introduceti date. Acesti parametri
au fost integrati numai pentru compatibilitate. Daca, de
exemplu, importati un program TNC 640 de control al
strunijirii si frezarii, nu veti primi un mesaj de eroare.
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Ciclurile palpatorului: Inspectia automata a piesei de prelucrat | MAS. EXTERIOR CERC (Ciclul 422,

ISO: G422)
Parametrii ciclului
» Q273 Centru in prima axa (val. nom.)? (valoare vi SET_UP(TCHPROBE.TP)
absoluta): Centru stift pe axa de referinta a / Q320
planului de lucru. Interval de introducere date: de Q247
la -99999,9999 la 99999,9999 -
> Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)? (valoare Qa7a=a0 | ol ol
absoluta): Centru stift pe axa secundara a planului 3|83
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q262 Diametru nominal?: Introduceti diametrul
stiftului. Interval de introducere: de la O la Q2730279
99999,9999

» Q325 Unghi pornire? (valoare absoluta): Unghi zA
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare. Interval de introducere date: de
la -360,000 la 360,000

» Q247 Unghi incrementare intermediar?
(incremental): Unghiul dintre doua puncte de
masurare. Semnul algebric al unghiului pasului
determina directia de prelucrare (negativa = in
sens orar). Daca dorifi sa palpati un arc de cerc
in loc de un cerc complet, atunci programatj
unghiul de incrementare mai mic de 90°. Interval
de introducere date: de la -120,0000 la 120,0000

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la Tnalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului in care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la indltimea de masurare intre
punctele de masurare
1: Trecetli la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

» Q277 Limita max. dim. pt. imbinare?: Diametrul
maxim admis pentru stift. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

» Q278 Limita min. dim. pt. imbinare?: Diametrul

minim admis pentru stift. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q260

><£ Y
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> Q279 Toleranta pt. centru prima axa?: Deviere

de pozitie admisa pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?: Deviere
de pozitie admisa pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa creeze un jurnal de
masurare:

0: Nu se creeaza un jurnal de masurare

1: Se creeaza un jurnal de masurare: Sistemul de
control va salva figierul jurnal TCHPR422.TXT in
directorul care contine si programul NC asociat.
2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul
de masurare pe ecranul sistemului de control.
Continuati rularea programului NC cu NC Start.

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?: Definiti
daca, in cazul unei incalcari a limitelor de
toleranta, sistemul de control trebuie sa Tntrerupa
rularea programului si sa afiseze un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se
afiseaza un mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza
un mesaj de eroare

Q330 Unealta pt. monitorizare?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa monitorizeze scula
(vezi "Monitorizare scule", Pagina 436). Interval
de introducere date: de la 0 la 32767,9; in mod
alternativ, numele sculei cu maxim 16 caractere
0: Monitorizare inactiva

>0: Numarul sculei in tabelul de scule TOOL.T
Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?: Specificati
daca sistemul de control va masura cercul cu 4
sau cu 3 puncte de palpare:

4: Foloseste 4 puncte de masurare (setare
standard)

3: Foloseste 3 puncte de masurare

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1: Definirea
funciiei de traseu cu care scula urmeaza sa se
deplaseze intre punctele de masurare daca functia
»=avans la inaltimea de degajare” (Q301=1) este
activa:

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiile de
prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul
cercului de pas, intre operatiile de prelucrare

Parametrii Q498 si Q531 nu influenteaza acest
ciclu. Nu este necesar sa introduceti date.

Acesti parametri au fost integrati numai pentru
compatibilitate. Daca, de exemplu, importati un
program TNC 640 de control al strunijirii si frezarii,
nu veti primi un mesaj de eroare.
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16.7 MASURARE INTERIOR DREPTUNGHI
(Ciclul 423, 1ISO: G423)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 423 gaseste centrul, lungimea si latimea Yi
unui buzunar dreptunghiular. Daca definiti valorile de toleranta
corespunzatoare in ciclu, sistemul de control face o comparatie
intre valoarea nominala si cea efectiva si salveaza valorile de g
deviere in parametrii Q.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare ﬁ
. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand R\
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a 4@
tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la inal{imea de masurare,
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii

¥

parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa de referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa minora

Q161 Abatere la centrul axei de referinta

Q162 Abatere la centrul axei secundare

Q164 Abatere a lungimii laturii pe axa de
referinta

Q165 Abatere lungime laterala pe axa secun-
dara
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Luati in considerare la programare:

0 Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Daca dimensiunile buzunarului si prescrierea de
degajare nu permit prepozitionarea in apropierea
punctelor de palpare, sistemul de control porneste
intotdeauna palparea din centrul buzunarului. in acest
caz, palpatorul nu revine la inaltimea de degajare dintre
cele patru puncte de masurare.

Parametrii ciclului

w23 » Q273 Centru in prima axa (val. nom.)? (valoare | Q284 |
@j absoluta): Centru buzunar pe axa de referinta a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

> Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)? (valoare
absoluta): Centru buzunar pe axa secundara a
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

> Q282 Lungime latura 1 (val. nomin.)?: Lungimea
buzunarului, paralela cu axa de referinia a
planului de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

> Q283 Lungime latura 2 (val. nomin.)?: Lungimea
buzunarului, paralela cu axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definii distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 Inaltime spatiu? (valoare absoluts):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la inalf. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va migca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la Tnaltimea de degajare intre punctele
de masurare

©
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Q284 Lim. max. dim. lungime latura 1?:
Lungime maxima admisa a buzunarului. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q285 Lim. min. dim. lungime latura 1?:
Lungime minima admisa a buzunarului. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q286 Lim. max. dim. lungime latura 2?:
Latime maxima admisa a buzunarului. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q287 Lim. min. dim. lungime latura 2?:
Latime minima admisa a buzunarului. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

Q279 Toleranta pt. centru prima axa?: Deviere
de pozitie admisa pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?: Deviere
de pozitie admisa pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa creeze un jurnal de
masurare:

0: Nu se creeaza un jurnal de masurare

1: Se creeaza un jurnal de masurare: Sistemul de
control va salva figierul jurnal TCHPR423.TXT in
directorul care contine si programul NC asociat.
2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul
de masurare pe ecranul sistemului de control.
Reluati programul NC cu NC Start)

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?: Definitj
daca, in cazul unei incalcari a limitelor de
toleranta, sistemul de control trebuie sa intrerupa
rularea programului si sa afiseze un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se
afiseaza un mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza
un mesaj de eroare

Q330 Unealta pt. monitorizare?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa monitorizeze scula
(vezi "Monitorizare scule", Pagina 436). Interval
de introducere date: de la 0 la 32767,9; in mod
alternativ, numele sculei cu maxim 16 caractere
0: Monitorizare inactiva

>0: Numarul sculei in tabelul de scule TOOL.T
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16.8 MASURARE EXTERIOR DREPTUNGHI
(Ciclul 424, 1SO: G424)

Rularea ciclului

Ciclul palpatorului 424 gaseste centrul, lungimea si latimea unui stift
dreptunghiular. Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare
n ciclu, sistemul de control face o comparatie intre valoarea
nominala si cea efectiva si salveaza valorile de deviere n
parametrii Q.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a
tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la inal{imea de masurare,
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare 3 si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca
doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de

degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii
parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa de referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe
axa minora

Q161 Abatere la centrul axei de referinta

Q162 Abatere la centrul axei secundare

Q164 Abatere a lungimii laturii pe axa de
referinta

Q165 Abatere lungime latura pe axa secun-
dara

Luati in considerare la programare:

o Tnainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

» Q273 Centru in prima axa (val. nom.)? (valoare Q284
absoluta): Centru stift pe axa de referinta a vi gigé
planului de lucru. Interval de introducere date: de
la -99999,9999 la 99999,9999

> Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)? (valoare
absoluta): Centru stift pe axa secundara a planului Q274+0280
de lucru. Interval de introducere date: de la
-99999,9999 la 99999,9999

> Q282 Lungime latura 1 (val. nomin.)?: Lungime
stift, paralela cu axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la Q27302
99999,9999 zi

> Q283 Lungime latura 2 (val. nomin.)?: Lungime
stift, paralela cu axa secundara a planului de lucru.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q320 Salt de degajare? Definiti distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful
bilei. Q320 este adaugat la coloana SET_UP in
tabelul palpatorului. Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999

» Q260 inaltime spatiu? (valoare absoluta):
coordonata pe axa palpatorului la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa de
prelucrat (elementele de fixare). Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q301 Mutare la Tnalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului Tn care palpatorul se va misca intre
punctele de masurare:
0: Deplasare la indl{imea de masurare intre
punctele de masurare
1: Treceti la indltimea de degajare intre punctele
de masurare

> Q284 Lim. max. dim. lungime latura 1?:
Lungime maxima admisa a stiftului. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,9999

» Q285 Lim. min. dim. lungime latura 1?: Lungime

minima admisa a stiftului. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q287
Q283
Q286

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
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v

Q286 Lim. max. dim. lungime latura 2?: Latime
maxima admisa a stiftului. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q287 Lim. min. dim. lungime latura 2?: Latime
minima admisa a stiftului. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q279 Toleranta pt. centru prima axa?: Deviere
de pozitie admisa pe axa de referinta a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?: Deviere
de pozitie admisa pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?: Definiti daca
sistemul de control trebuie s& creeze un jurnal de
masurare:

0: Nu se creeaza un jurnal de masurare

1: Se creeaza un jurnal de masurare: Sistemul de
control va salva figierul jurnal TCHPR424.TXT in
mod implicit in directorul care contine si fisierul .h
asociat.

2: Se intrerupe executarea programului si se
afiseaza jurnalul de masurare pe ecranul sistemul
de control. Continuatj rularea programului NC cu
NC Start.

» Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?: Definiti
daca, in cazul unei incalcari a limitelor de
toleranta, sistemul de control trebuie sa intrerupa
rularea programului si sa afiseze un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se
afiseaza un mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza
un mesaj de eroare

> Q330 Unealta pt. monitorizare?: Definiti daca
sistemul de control trebuie sa monitorizeze scula
(vezi "Monitorizare scule", Pagina 436). Interval
de introducere date: de la 0 la 32767,9; in mod
alternativ, numele sculei cu maxim 16 caractere
0: Monitorizare inactiva
>0: Numarul sau numele sculei utilizate de
sistemul de control pentru prelucrare. Puteti aplica
scula cu ajutorul unei taste soft, direct din tabelul
de scule.

v

v

v

v
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16.9 MASURARE LATIME CANAL (Ciclul 425,
ISO: G425)

Rularea ciclului

Ciclul de palpare 425 masoara pozitia si lat{imea unui canal (sau ale Yi
unui buzunar). Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare in
ciclu, sistemul de control face o comparatie intre valoarea nominala
si cea efectiva si salveaza valorile de deviere intr-un parametru Q.

1 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul cu avans rapid
(valoare din coloana FMAX), urménd logica de pozitionare. (vezi
"Executare cicluri palpator", Pagina 329), la punctul de palpare

. Sistemul de control calculeaza punctele de palpare utilizand
datele din ciclu si prescrierea de degajare din coloana SET_UP a @\E

¥

tabelului palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Prima palpare se face intotdeauna in directia
pozitiva a axei programate.

3 Daca introduceti un decalaj pentru a doua masuratoare,
sistemul de control deplaseaza palpatorul (daca este necesar,
la Tnaltimea de degajare) catre urmatorul punct de palpare

si palpeaza acest punct. Daca lungimea nominala este
mare, sistemul de control muta palpatorul in al doilea punct
de palpare, cu avans rapid. Daca nu introduceti un decalaj,
sistemul de control masoara latimea in directia opusa.

4 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la inéltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile Tn urmatorii

parametri Q:
Numar parametru Semnificatie
Q156 Valoare efectiva a lungimii masurate
Q157 Valoare efectiva a liniei de centru
Q166 Abatere lungime masurata

Luati in considerare la programare:

o Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

[azs » Q328 Punct de pornire pt. prima axa? (valoare | Q288 |
[ absoluta): Punct de pornire pentru palpare pe
axa de referinta a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

» Q329 Punct de pornire pt. a doua axa? (valoare
absoluta): Punct de pornire pentru palpare pe
axa secundara a planului de lucru. Interval de
introducere date: de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q310 Decalaj pt. masuratoare 2 (+/-)?
(incremental): Dimensiunea la care va fi decalat
palpatorul inaintea celei de a doua masuratori.
Daca introduceti 0, sistemul de control nu
decaleaza palpatorul. Interval de introducere date:
de la -99999,9999 la 99999,9999

> Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?:
Axa n planul de lucru in care vor fi efectuate
masuratorile:
1: Axa de referin{a = axa de masurare
2: Axa secundara = axa de masurare

> Q261 Masur. inaltime in axa palpare? (valoare
absoluta): Coordonata a centrului varfului bilei
(= punct de 