BYrrooramn-Test

TG \me_prog | AMBRGMY_Prograssiecplats

BLK FORM 0.1 I X-2.8 Y-2.5 Z+0
BLK FORM 0.2 Xe150 Y150 Ze150

ne_proglANBisate.n
TOOL CALL "D52° I 56130 F4800
(o)

CALL LB "RESET"

11 CYCL DEF 7.1 Xe
12 CYCL DEF 7.2 ¥-2.5
13 CYCL DEF 7.3 Ze0
14 CALL LBL "SAFE"

15 PLANE EULER EULPR+0 EULNUSS EULADTS
TURN FMAX SEQ-

18 CYCL DEF 233 PLANFRAEBEM
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Notiuni fundamentale
Despre acest manual

Despre acest manual
Mai jos sunt descrise simbolurile utilizate Th acest manual.

Acest simbol indica faptul ca trebuie luate in
considerare informatiile importante despre functia
descrisa.

AVERTISMENT Acest simbol indica o posibila
situatie periculoasa care, daca nu este evitata, poate
L

sa cauzeze vatamari ugoare.

Acest simbol indica faptul ca exista unul sau mai
multe din riscurile de mai jos la utilizarea functiei
descrise:

®  Pericol pentru piesa de prelucrat
Pericol pentru elementele de fixare
Pericol pentru scula

Pericol pentru masina

Pericol pentru operator

adaptata de producatorul masinii-unelte. De aceea,

? Acest simbol indica faptul ca funciia descrisa trebuie
3B functia descrisa poate varia in functie de masina.

ﬂ Acest simbol indica faptul ca puteti gasi informatji
detaliate cu privire la o functie intr-un alt manual.

Doriti sa efectuati modificari sau ati identificat erori?

Ne straduim continuu sa ne imbunatatim documentatia pentru
dvs. Va rugam sa ne sustineti prin a ne trimite solicitarile dvs. la
urmatoarea adresa de e-mail: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Model, software si caracteristici TNC

Model, software si caracteristici TNC

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

Model TNC Versiune software NC
TNC 620 817600-04
TNC 620 E 817601-04
TNC 620 Statia de programare 817605-04

Sufixul E indica versiunea de export a TNC. Versiunea de export a
TNC are urmatoarele limitari:

B Deplasarea liniara simultana pe maxim 4 axe

Producatorul masinii-unelte adapteaza caracteristicile utilizabile
ale TNC la masina sa setadnd parametrii masinii. Este posibil ca
unele funciii descrise Tn acest manual sa nu se regaseasca printre
caracteristicile oferite de TNC pentru masina-unealta.

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

® Masurarea sculei cu ajutorul TT

Contactati producatorul masinii-unelte pentru a va familiariza cu
caracteristicile masinii dvs.

Maijoritatea producatorilor de masini, ca si HEIDENHAIN, ofera
cursuri de programare pentru TNC. Va recomandam aceste
cursuri ca o metoda eficienta pentru a va imbunatati abilitatile
de programare TNC si pentru a impartasi informatii si idei cu alfj
utilizatori TNC.

E> Instructiuni de operare:
Toate functiile TNC care nu sunt legate de cicluri

sunt descrise in Manualul utilizatorului TNC 620.
Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o
copie a acestui Manual al utilizatorului.

ID-ul manualului de utilizare pentru programarea
conversationala: 1096883-xx.

ID-ul manualului de utilizare pentru programarea
DIN/ISO: 1096887-xx.
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Optiuni software

TNC 620 prezinta numeroase opftiuni software care pot fi activate de producatorul masinii-unelte. Fiecare optiune
trebuie activata 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

Set de functii avansate 2 (optiunea 9)

Grupul 2 de functii extinse Prelucrare 3-D:

Licenta de export obligatorie = Controlul miscarii cu socuri minime

B Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

m Utilizarea rotji de mana electronice pentru modificarea unghiului
capului pivotant in timpul rularii programului, fara a afecta pozitia
varfului sculei. (TCPM = Tool Center Point Management —
Administrarea centrului sculei)

B Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

® Compensarea razei sculei perpendiculara pe directia de avans
transversal si pe directia sculei

Interpolare:
Liniar pe 5 axe

Functiile palpatorului (optiune 17)
Functiile palpatorului Ciclurile palpatorului:

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

Setarea originii in modul automat

Masurarea automata a pieselor de prelucrat

Sculele pot fi masurate automat

HEIDENHAIN DNC (numar optiune 18)

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Functii avansate de programare (optiunea 19)

Functii extinse de programare Programarea conturului liber FK:

Programarea in formatul conversational HEIDENHAIN cu asistenta
grafica pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate
pentru NC
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Model, software si caracteristici TNC

Functii avansate de programare (optiunea 19)
Cicluri fixe:
®  Gaurire cu retragere, largire, alezare, zencuire, centrare (ciclurile
201 - 205, 208, 240, 241)
B Frezarea filetelor interne si externe (ciclurile 262-265, 267)

Finisarea buzunarelor si a prizoanelor dreptunghiulare si circulare
(ciclurile 212-215, 251-257)

Verificarea suprafetelor plane si oblice (ciclurile 230-233)
Canale rectilinii si canale circulare (ciclurile 210, 211, 253, 254)
Modele de puncte liniare si circulare (ciclurile 220, 221)

Urma contur, buzunar cu contur — de asemenea cu prelucrare
paralela cu conturul, fanta trohoidala (ciclurile 20-25, 275)

Gravare (ciclul 225)

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

Functii grafice avansate (optiunea 20)
Functii grafice extinse Grafice de verificare program, grafice de rulare program
B Vizualizare in plan

B Proiectie in trei planuri
B Vizualizare 3-D

Set de functii avansate 3 (optiunea 21)
Grupul 3 de functii extinse Compensare scula:
M120: Contur cu raza compensata anticipata pana la 99 blocuri

Prelucrare 3-D:
M118: Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul rularii

programului
Gestionarea mesei mobile (optiunea 22)

Gestionarea mesei mobile Prelucrarea pieselor in orice ordine

Pas de afisare (optiunea 23)
Pas de afisare Rezolutie intrare:

®  Axe liniare de panala 0,01 ym
®  Axele rotative la 0,00001°

Convertor DXF (optiunea 42)

Convertor DXF Format DXF acceptat: AC1009 (AutoCAD R12)
Adoptarea contururilor si modelelor de puncte
Specificare simpla si convenabila a punctelor de referinta

Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale

KinematicsOpt (optiunea 48)

Optimizarea cinematicii masinii = Backup/restaurare cinematice active
® Testare cinematice active
® Optimizare cinematice active
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Model, software si caracteristici TNC

Gestionarea extinsa a sculelor (optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor Bazata pe limbajul Python

Gestionare desktop la distanta (opfiunea 133)

Operarea de la distanta a ® Windows pe un computer separat
computerelor externe = incorporat in interfata TNC

Compensare interferenta — CTC (optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor m Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea
axei

®m Compensarea TCP (Tool Center Point — Centrul sculei)

Controlul adaptabil al pozitiei — PAC (optiunea 142)

Controlul adaptabil al pozitiei B Schimbarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor in
spatiul de lucru

B Schimbarea parametrilor de control in functie de viteza sau
acceleratia unei axe
Controlul adaptabil al incarcarii — LAC (optiunea 143)

Controlul adaptabil al incarcarii = Determinarea automata a greutatii si a fortelor de frecare ale piesei
de prelucrat

B Schimbarea parametrilor de control in functie de masa efectiva a
piesei de prelucrat

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

Controlul activ al vibratiilor Functie complet automata pentru controlul vibratiilor in timpul prelucrarii

Amortizare activa a vibratiilor — ACC (optiunea nr. 146)

Amortizare activa a vibratiilor Amortizarea oscilatiilor masinii pentru imbunatatirea suprafetei pieselor
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Model, software si caracteristici TNC

Nivelul de dezvoltare (functii de upgrade)

Pe langa optiunile de software, imbunatatiri semnificative ale
software-ului TNC 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 de pe TNC.

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

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

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

Locul de functionare avut in vedere

TNC este conform cu limitele pentru dispozitive de clasa A in
conformitate cu specificatiile standardului EN 55022 si este destinat
n 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

Parametrii optionali

Pachetul complet de cicluri este dezvoltat ih permanenta de catre
HEIDENHAIN. Prin urmare, fiecare noua versiune software poate
include noi parametri Q pentru cicluri. Acesti noi parametri Q sunt
optionali, iar unii dintre ei nu au fost disponibili Tn unele versiuni
software anterioare. in cadrul unui ciclu, acestia sunt intotdeauna
inclusi la sfarsitul definitiei ciclului. Sectiunea "Functiile noi si
modificate pentru cicluri ale software-ului 81760x-02" contine o
prezentare generald a parametrilor Q optionali adaugati in aceasta
versiune software. Puteti decide daca doriti sa definiti parametrii Q
optionali sau sa i stergeti cu tasta NO ENT. Puteti, de asemenea,
utiliza valoarea implicita. Daca stergeti accidental un parametru Q
optional sau daca doriti sa extindeti ciclurile din programele dvs.
existente dupa o actualizare software, puteti include parametri Q
optionali in cicluri atunci cand este necesar. in acest scop, urmati
pasii de mai jos:
Pentru a introduce parametri Q optionali in programele existente:

®  Apelati definitia ciclului

® Apasati tasta sageata dreapta pana la afisarea noilor

parametri Q

®  Aplicati valoarea implicita sau introduceti o valoare

B 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

Maijoritatea programelor de piese create pe sistemele de control

al conturarii HEIDENHAIN mai vechi (TNC 150 B si variantele
ulterioare) poate fi executata pe aceasta noua versiune software a
TNC 620. Chiar daca noi parametri optionali ("Parametrii optionali")
au fost adaugati in ciclurile existente, puteti continua executarea
programelor in maniera normala. Putei realiza acest lucru prin
utilizarea valorii implicite stocate. Pe de alta parte, daca un program
creat cu o versiune software noua trebuie executat pe un sistem de
control mai vechi, puteti sterge parametrii Q optionali respectivi din
definitia ciclului folosind tasta NO ENT. In acest mod, va veti putea
asigura ca programul va fi compatibil cu software-ul mai vechi.
Daca blocurile NC contin elemente nevalide, TNC le va marca drept
blocuri ERROR cand este deschis fisierul.
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Noile functii pentru cicluri ale software-ului 81760x-01

Noile functii pentru cicluri ale software-ului
81760x-01

® Setul de caractere al ciclului fix 225 Gravare a fost extins
cu mai multe caractere si cu semnul de diametru consultatj
"GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)", pagina 294

® Ciclu de prelucrare nou 275 Frezare trohoidala consultati
"CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea
de software 19)", pagina 218

® Ciclu de prelucrare nou 233 Frezare frontala consultati
"FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiunea
de software 19)", pagina 172

= In Ciclul 205 Ciocénire universal& puteti acum sa utilizati
parametrul Q208 pentru a defini o viteza de avans pentru
retragere consultati "Parametrii ciclului", pagina 89

= n ciclurile de frezare filet 26x a fost introdusé o viteza de avans
de apropiere consultati "Parametrii ciclului", pagina 117

= Parametrul Q305 NUMAR IN TABEL a fost addugat la Ciclul 404
consultati "Parametrii ciclului", pagina 332

B |a ciclurile de géyrire 200, 203 si 205, parametrul Q395
REFERINTA ADANCIME a fost introdus pentru a se evalua T
ANGLE consultafi "Parametrii ciclului”, pagina 89

® Ciclul 241 GAURIRE ADANCA CU O SINGURA CANELURA
a fost extins cu n]ai multi parametri de intrare consultati
"GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241,
optiunea de software 19)", pagina 94

A fgst introdusﬁciclul de palpare 4 MASURARE IN 3-D consultati
"MASURARE IN 3-D (Ciclul 4, optiunea de software 17)",
pagina 447
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Notiuni fundamentale
Funcitiile noi si modificate pentru cicluri ale software-ului 81760x-02

Functiile noi si modificate pentru cicluri ale
software-ului 81760x-02

B Ciclu nou de control adaptat la sarcina (Load Adaptive Control
— LAC) pentru a adaptarea la sarcina a parametrilor sistemului
de control (optiunea software 143), consultati "EVALUATI
SARCINA (ciclul 239, DIN/ISO: G239, optiunea software 143)",
pagina 304

= Ciclul 270: DATE URMA CONTUR a fost adaugat in pachetul
de cicluri (optiunea software 19), consultati "DATE URMA
CONTUR (ciclul 270, DIN/ISO: G270, optiunea software 19)",
pagina 216

® Ciclul 39 SUPRAFATA CILINDRICA (optiunea software
1) Contur a fost adaugat in pachetul de cicluri, consultatj
"SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39, DIN/ISO: G139, optiunea
software 1)", pagina 240

m Setul de caractere al ciclului fix 225 Gravare a fost extins
cu caracterele CE, R si @ si cu ora sistemului, consultati
"GRAVAREA (Ciclul 225, DIN/ISO: G225)", pagina 294

® Ciclurile 252-254 (optiunea software 19) au fost extinse cu
parametrul optional Q439, consultati "Parametrii ciclului”,
pagina 147

® Ciclul 22 (optiunea software 19) a fost extins cu parametrii
optionali Q401 si Q404, consultati "DEGROSAREA (Ciclul 22,
DIN/ISO: G122, optiunea software 19)", pagina 205

B Ciclul 484 (optiunea software 17) a fost extins cu parametrul
optional Q536, consultati "Calibrarea TT 449 fara fir (Ciclul 484,
DIN/ISO: G484, DIN/ISO: G484, optiunea 17)", pagina 507
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Functiile noi si modificate pentru cicluri ale software-ului 81760x-03

Functiile noi si modificate pentru cicluri ale
software-ului 81760x-03

® Ciclu nou 258 STIFT POLIGON (optiunea software 19)consultatj
"STIFT POLIGONAL (Ciclul 258, DIN/ISO: G258, optiunea
software 19)", pagina 167

® Ciclul 247 SETARE ORIGINE Numarul presetarii poate fi
selectat din tabelul de presetari, consultati "SETAREA ORIGINII
(Ciclul 247, DIN/ISO: G247)", pagina 269

® Ciclurile 200 si 203: Comportamentul duratei de temporizare
in partea e sus a fost modificat, consultati "GAURIREA
UNIVERSALA (Ciclul 203, DIN/ISO: G203, optiunea de software
19)", pagina 80

m Ciclul 205 efectueaza debavurarea pe suprafata coordonatelor,
consultati "GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO:
G205, optiunea de software 19)", pagina 87

B Pentru ciclurile SL, M110 este luat acum in considerare pentru
arcele compensate pe interiorul arcului daca M110 este activ in
timpul prelucrarii, consultati "Cicluri SL", pagina 194
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Funcitiile noi si modificate pentru cicluri ale software-ului 81760x-04

Functiile noi si modificate pentru cicluri ale
software-ului 81760x-04

® Pozitiile axelor rotative masurate inainte si dupa optimizare
pot fi scrise in jurnalul ciclurilor KinematicsOpt 451 si 452,
consultati "MASURAREA CINEMATICII (Ciclul 451, DIN/ISO:
G451, optiune)", pagina 474, consultati "PRESETAREA
COMPENSARII (Ciclul 452, DIN/ISO: G452, optiune)",
pagina 488

B Ciclul 225 a fost extins cu parametrii Q516, Q367 si Q574. Acest
lucru permite definirea unei origini pentru pozitia respectiva
a textului, precum gi scalarea lungimii textului si a Tnaltimii
caracterelor. Pre-pozitionarea pentru gravarea pe un traseu
circular a fost modificata, consultati "GRAVAREA (Ciclul 225,
DIN/ISO: G225)", pagina 294

= In ciclurile 481-483, parametrul Q340 a fost extins cu optiunea
de introducere ,2”. Acest lucru permite verificarea sculei fara
schimbarea tabelului de scule, consultati "Masurarea lungimii
sculei (ciclul 31 sau 481, DIN/ISO: G481, optiunea 17)",
pagina 509, consultati "Masurarea razei sculei (ciclul 32 sau
482, DIN/ISO: G482, optiunea 17)", pagina 511, consultati
"Masurarea lungimii si razei sculei (ciclul 33 sau 483, DIN/
ISO: G483, optiunea 17)", pagina 513

= Ciclul 251 a fost extins cu parametrul Q439. in plus,
strategia de finisare a fost revizuita, consultati "BUZUNARUL
RECTANGULAR (Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea de
software 19)", pagina 139

® In ciclul 252, strategia de finisare a fost revizuita, consultati
"BUZUNARUL CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/ISO: G252, optiunea
de software 19)", pagina 144

B Ciclul 275 a fost extins cu parametrii Q369 si Q439, consultafj
"CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea
de software 19)", pagina 218
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Notiuni fundamentale / Prezentari generale
1.1 Introducere

1.1 Introducere

Ciclurile de prelucrare care apar frecvent si necesitd mai mulfj
pasi de lucru sunt stocate in memoria TNC ca cicluri standard.
Transformarile de coordonate si cateva functii speciale sunt de
asemenea disponibile sub forma de cicluri. Majoritatea ciclurilor
folosesc parametri Q ca si parametri de transfer.

' Pericol de coliziune!
Ciclurile executa uneori operatii extinse. Din motive
o de sigurantd, ar trebui sa rulati un test grafic al

programului Tnainte de a prelucra.

Daca utilizati asignari indirecte de parametri in cicluri
E> 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) direct.

Daca definiti un parametru viteza de avans pentru
cicluri fixe mai mari de 200, in loc de a introduce o
valoare numerica putefi utiliza tastele soft pentru

a asigna viteza de avans definita in blocul TOOL
CALL (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 functia parametrului
viteza de avans.

Retineti ca dupa definirea unui ciclu, o modificare

a vitezei de avans FAUTO nu este aplicata, pentru

ca TNC asigneaza intern viteza de avans din blocul
TOOL CALL cand proceseaza definiia ciclului.

Daca doriti sa stergeti un bloc care face parte din
ciclu, TNC va va intreba daca doriti sa stergeti tot
ciclul.
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Grupuri de cicluri disponibile 1.2
1.2 Grupuri de cicluri disponibile
Prezentare generala a ciclurilor fixe
» Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile
Tasta soft Grup de cicluri Pagina
i Cicluri pentru ciocanire, alezare, perforare si zencuire cilindrica 70
FILET
e Cicluri pentru filetare, taiere filet si frezare filet 102
FILET
BUZUNARE Cicluri pentru frezare buzunare, stifturi si canale si pentru frezarea frontala, 138
el
T enoiin Cicluri de transformare a coordonatelor care permit schimbarea decalarii de 262
COORDON. origine, rotatia, imaginea in oglinda, largirea si reducerea pentru mai multe
contururi
i Ciclurile cu lista de subcontururi (Subcontour List — SL), care permit 230
SPECIALE prelucrarea de contururi constand Th mai multe subcontururi suprapuse,
precum si ciclurile pentru prelucrarea suprafetelor cilindrice si pentru
frezarea trohoidala
T Cicluri pentru producerea modelelor de puncte, cum ar fi modele cu gauripe 184
cerc sau pe linie
e Ciclurile speciale precum durata de temporizare, apelarea programelor, 286
SPECIALE oprirea orientata a brosei, gravarea, toleranta, determinarea sarcinii
@ Daca este nevoie, comutati la ciclurile fixe
specifice masinii. Aceste cicluri fixate pot fi
integrate de constructorul dvs. de masini-unealta.
HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016 47



Notiuni fundamentale / Prezentari generale
1.2  Grupuri de cicluri disponibile

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 compensarea automata a abaterilor de aliniere 318
ale piesei de prelucrat
PoT. REF. Cicluri pentru presetarea automata a piesei de prelucrat 340
MASURARE Cicluri pentru inspectia automata a piesei de prelucrat 396
e Cicluri speciale 444
SPECIALE
Ts Calibrarea palpatorului 456
CALIBR.
27
CINEMATICA Cicluri pentru méasurarea automaté a cinematicii 318
TT cveles Cicluri pentru masurarea automata a sculei (activate de producatorul 500
masinii-unelte)

@ » Daca este cazul, comutati pe ciclurile palpatorului
specifice masinii. Aceste cicluri ale palpatorului pot
fi integrate de producatorul masinii unelte.
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Utilizarea ciclurilor fixe
21 Lucrul cu ciclurile fixe

21 Lucrul cu ciclurile fixe

Ciclurile specifice masinii (optiunea de software 19)

Suplimentar la ciclurile HEIDENHAIN, multi producatori de masgini
unelte ofera propriile cicluri in TNC. Aceste cicluri sunt disponibile
intr-un interval separat de numerotare a ciclurilor:

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

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

Consultati manualul masginii dvs. pentru o descriere a
functiei specifice.

N

Uneori, ciclurile specifice masinii utilizeaza parametri de transfer
pe care HEIDENHAIN fii utilizeaza deja in ciclurile standard. Pentru
utilizarea in paralel a ciclurilor active DEF (executate automat de
TNC in timpul definirii ciclurilor) si a ciclurilor active APEL (care
trebuie apelate pentru a fi executate).

Mai multe informatii: "Apelarea unui ciclu", pagina 52

Respectati procedura de mai jos pentru a evita problemele legate

de suprascrierea parametrilor de transfer utilizati repetat:

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

» Daca totusi doriti sa programati un ciclu activ DEF intre definirea

si apelarea unui ciclu activ CALL, acest lucru este posibil doar
daca nu se utilizeaza in comun parametrii de transfer specifici
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Definirea unui ciclu utilizind tastele soft

cycL | 4
DEF

GAURIRE/
FILET

2B2 »

™)

Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile

Apasati tasta soft pentru grupul de cicluri dorit, de
exemplu DRILLING pentru ciclurile de gaurire

Selectati ciclul, de exemplu FREZARE FILET
TNC 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 solicitati de TNC si
confirmati fiecare parametru introdus cu tasta ENT
TNC incheie dialogul cand toate datele necesare
au fost introduse

Definirea unui ciclu utilizand functia GOTO

cycL | 4
DEF
GOTO 4
O

>

Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
disponibile

TNC afiseaza o privire de ansamblu asupra
ciclurilor intr-o fereastra pop-up

Alegeti ciclul dorit cu tastele sageata sau

» Introduceti numarul ciclului si confirmati cu tasta

ENT. TNC initiaza apoi dialogul ciclului dupa cum
este descris mai sus

Exemplu de blocuri NC
7 CYCL DEF 200 GAURIRE

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0,25
Q395=0

:DIST. DE SIGURANTA
;ADANCIME

:VIT. AVANS PLONJARE
:ADANCIME PLONJARE
;:TEMPOR. PARTEA SUP.
;COORDONATA SUPRAFATA
:DIST. DE SIGURANTA 2
;:TEMPOR. LA ADANCIME
;REFERINCA ADANCIME
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Utilizarea ciclurilor fixe
21 Lucrul cu ciclurile fixe

Apelarea unui ciclu

E> Cerinte
Urmatoarele date trebuie sa fie intotdeauna
programate Tnainte de apelarea unui ciclu:

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

B Apelarea sculei
® Directia de rotatie a brosei (functii M, M3/M4)
® Definire ciclu (CYCL DEF)

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

Urmatoarele cicluri intra in aplicare automat dupa ce au fost
definite in programul piesei. Aceste cicluri nu pot si nu trebuie sa fie
apelate:

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

Ciclul SL 14 GEOMETRIE CONTUR

Ciclul SL 20 DATE CONTUR

Ciclul 32 TOLERANTA

Cicluri de transformare a 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 fnainte de blocul CYCL CALL.

ore » Pentru a programa apelarea ciclului, apasati tasta
CYCL CALL
» Apésati tasta soft CYCL CALL M pentru a introduce
o apelare a ciclului
» Daca este necesar, introduceti functia auxiliara M
(de exemplu M3 pentru a porni brosa) sau incheiati
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 pozitiile definite intr-o definitie de sablon
PATTERN DEF sau intr-un tabel de puncte.

Mai multe informatii: "Functia de definire a modelului PATTERN
DEF", pagina 58

Mai multe informatii: "Tabele de puncte", pagina 66
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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 in blocul CYCL CALL POS.

Utilizand logica de pozitionare, TNC se deplaseaza in poziia
definita in blocul CYCL CALL POS.

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

= Tn cazul in care pozitia curentd pe axa sculei este mai mica
decat suprafata superioara a piesei brute (Q203), TNC
deplaseaza unealta in pozitia programata mai intai pe axa sculei
la Tnaltimea de degajare apoi in planul de prelucrare in pozitia
programata.

Trebuie sa fie programate intotdeauna trei axe de
E> coordonate Tn blocul CYCL CALL POS. Cu coordonata

din axa sculei puteti modifica cu usurinta 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.

Utilizand logica de pozitionare, TNC se deplaseaza

in pozitia definita in blocul CYCL CALL POS:

Daca utilizati CYCL CALL POS pentru a apela un ciclu

in care este definita o pozitie de pornire (de exemplu

Ciclul 212), atunci pozitia definita in ciclu serveste

ca o decalare suplimentara la pozitia definita in

blocul CYCL CALL POS. De aceea trebuie sa definiti

intotdeauna pozitia de pornire setata in ciclu la 0.

Apelarea ciclului cu M99/M89

Functia M99, activa numai in blocul in care este programata,
apeleaza o data ciclul programat cel mai recent. Puteti programa
M99 la sfarsitul unui bloc de pozitionare. TNC deplaseaza la
aceasta pozitie si apoi apeleaza ciclul definit cel mai recent.

Pentru ca TNC 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 Tn care va deplasati la ultimul punct
de pornire sau

m Utilizati CYCL DEF pentru a defini un nou ciclu fix
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Utilizarea ciclurilor fixe
2.2

2.2 Valori prestabilite de program pentru

cicluri

Prezentare generala

Toate ciclurile de la 20 la 25, precum si toate ciclurile cu numere
mai mari de 200, folosesc de fiecare data parametri de ciclu
identici, cum ar fi prescrierea de degajare Q200, care trebuie
introdusi la fiecare definire de ciclu. Functia GLOBAL DEF va

da posibilitatea sa definiti acesti parametri de ciclu la inceputul
programului, astfel incat vor fi disponibili la nivel global pentru toate
ciclurile de prelucrare folosite in program. In ciclul respectiv de
prelucrare, va fi suficient sa creati un link catre valoarea definita la
inceputul programului.

Sunt disponibile urmatoarele functii GLOBAL DEF:

Tasta Modele de prelucrare Pagina
soft
100 GLOBAL DEF COMMON 56
- Definirea parametrilor general valabili
ai ciclului
105 GLOBAL DEF GAURIRE 56
T Definirea parametrilor specifici
ciclului de gaurire
110 GLOBAL DEF FREZARE 56
Frez, Bz, BUZUNARE
Definirea parametrilor specifici
ciclului de frezare a buzunarelor
111 GLOBAL DEF FREZARE CONTUR 57
o Definirea parametrilor specifici
ciclului de frezare a conturului
125 GLOBAL DEF POZITIONARE 57
E Definirea comportamentului de
pozitionare pentru CYCL CALL PAT
120 GLOBAL DEF PALPARE 57
e Definirea parametrilor specifici

ciclului palpatorului

Introducerea definitiilor globale

FCT

» Mod de operare: Apasati tasta Programare

Apasati tasta soft FUNCTII SPECIALE pentru a
selecta functiile speciale.

oo » Selectati functiile pentru valorile prestabilite de

PROGRAM program

ionl » Apasati tasta soft GLOBAL DEF

100 » Selectati functia GLOBAL DEF dorita, de ex.
"L GLOBAL DEF GENERAL
» Introduceti definitiile solicitate si confirmati fiecare
definitie introdusa cu tasta ENT
54

Valori prestabilite de program pentru cicluri

Opexare manuala QErogramare
@ Programare

BEGIN PGH 14 Wi
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 2 $3500 By

16 L Y45
17 DEP LCT X+150 Y-50 RS
18 L Z+2 RO FMAX 9
19 L 24100 RO FMAX M30
20 END PGM 14 UM

%

T

T ETT

T Ti5g

DEGLARE
CONTOUR

CONTOUR
DEF

SEL
PROFILE
CONTOUR

sEL

CONTOUR

FORMULA |
CONTUR

PATTERN

DEF

SEL

PATTERN

PozA cu intr. ma.. QProgxamare
=i Programare

TNG: \nc_prog\PGM\Cyc12.h
>c

opel

lo_BEGIN Pou CvoL2 1l
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
BLK FORM 0.2 X+150 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 Z $3500
4 CYCL DEF 200 GAURIRE
0200=+2 13

STGURANTA =

=T

Q211=+0
5 END PGM CYCLZ WM

5
[

07:23

%

JE)

I

)

I

55

100 105 110 11
GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF
GENERAL GAURIRE | FREZ. BUZ. | FR. CENTAU

rozition

GLOBAL DEF

PALPARE

=

ol

[Emm——
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Valori prestabilite de program pentru cicluri 2.2

Folosirea informatiilor din GLOBAL DEF

In cazul in care atj introdus functiile GLOBAL DEF corespunzétoare
la Tnceputul programului, le puteti lega la aceste valori valide la
nivel global la definirea oricarui ciclu fix.

sz,. cu intr. ma.. aProgIamare
) Programare

TNG: \nc_prog\PGM\Cyc12.h
>salt de degajazer

Procedati dupa cum urmeaza:

2 » Mod de operare: Apasati tasta Programare
ere » Selectati ciclurile de prelucrare: Apasati tasta ‘
CYCL DEF |

0204=+

0370=+

E APROPIERE

GAURIRE~
FILET

200

)

Selectati grupul de cicluri dorit, de exemplu: cicluri
de gaurire

Selectati ciclul dorit, de ex.GAURIRE

TNC afiseaza tasta soft SETARE VALORI

Q437240 POZI7
END PGM CYCL2 UM

SETARE
VALORT
STANDARD.

STANDARD, in cazul in care exista un parametru
global pentru aceasta

SETARE > Apésatl tasta soft SETARE VALORI STANDARD.

ST TNC introduce cuvantul PREDEF (predefinit) in
definitia ciclului. Ati creat o legatura la parametrul
GLOBAL DEF corespunzator, pe care l-ati definit la
inceputul programului

Pericol de coliziune!

Luati in considerare faptul ca schimbarile efectuate
in setarile programului pot afecta intregul program de
prelucrare si, in consecinta, pot schimba semnificativ
procedura de prelucrare.

Daca introduceti o valoare fixa intr-un ciclu fix,

aceasta valoare nu va fi modificatd de functiile
GLOBAL DEF.
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Utilizarea ciclurilor fixe
2.2 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 doua prescriere de degajare: Pozitia la care TNC aseaza
scula la sfargitul unui pas de prelucrare. Urmatoarea pozitie

de prelucrare este abordata la aceasta inaltime in planul de
prelucrare

» F pozitionare: Viteza de avans la care TNC traverseaza scula
intr-un ciclu

> Retragere F: Viteza de avans la care TNC retrage scula.

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 TNC retrage scula in timpul faramitarii aschiilor

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

» Temporizarea la varf: Timpul in secunde cat scula ramane la
prescrierea de degajare

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 inmultita 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

Parametrii sunt valabili pentru ciclurile de frezare de
la 251 pana la 257.
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Valori prestabilite de program pentru cicluri

Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri
de contur

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

» Tnaltimea de degajare: inaltimea absoluta la care nu poate
aparea nicio coliziune intre scula si piesa bruta (pentru
pozitionarea si retragerea intermediara la sfarsitul ciclului)

» 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

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

Date globale pentru comportamentul de pozitionare

» Comportamentul de pozitionare: Retragerea pe axa sculei
la sfargitul etapei de prelucrare: Reveniti la a 2-a prescriere de
degajare sau la pozitia de la inceputul unitatji

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

> Tnél;imea de degajare: Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC traverseaza palpatorul intre punctele de masurare, in
cazul in care optiunea Deplasare la ihaltimea de degajare este
activata

> Deplasarea la inaltimea de degajare: Alegeti daca TNC va
deplasa palpatorul la prescrierea de degajare sau la inal{imea
de degajare, intre punctele de masurare

Parametrii se aplica tuturor ciclurilor de palpator cu
numere mai mari de 4xx.
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Utilizarea ciclurilor fixe
2.3 Functia de definire a modelului PATTERN DEF

2.3 Functia de definire a modelului
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. Ca Tn cazul definirii ciclurilor, sunt disponibile grafice de
asistenta care ilustreaza parametrul de intrare respectiv si pentru
definirea modelelor.

Functia PATTERN DEF trebuie utilizata numai in
combinatie cu axa sculei Z.
L

Sunt disponibile urmatoarele modele de prelucrare:

Tasta Model prelucrare Pagina
soft
PUNCT PUNCT 60

I

Definirea a pana la oricare 9 pozitii
de prelucrare

RAND RAND 60
o Definirea unui singur rand, drept

sau rotit
MODEL MODEL 62

i

Definirea unui singur model, drept,
rotit sau deformat

CADRU CADRU 63
Definirea unui singur cadru, drept,
rotit sau deformat

CERC 64
Definirea unui cerc complet

i

o
m
A
o

&

CERC DE DIVIZARE 65
Definirea unui cerc de divizare

Q
m
A
o
o
D
wn

¢
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Functia de definire a modelului PATTERN DEF

Introducerea PATTERN DEF

» Mod de operare: Apasati tasta Programare
» Apasati tasta soft FUNCTII SPECIALE pentru a
selecta functiile speciale.
PRELLICRARE » Selectati functiile pentru contur si prelucrare
S puncte
R » Apésati tasta soft PATTERN DEF
RaND » Selectati modelul de prelucrare dorit, de ex.
o apasati tasta soft ,un singur rand”

» Introduceti definitiile solicitate si confirmati fiecare
definitie 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 52

TNC va efectua cel mai recent ciclu de prelucrare definit in modelul
de prelucrare.

definiti unul nou sau pana selectati un tabel de
puncte cu functia SEL PATTERN.

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

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului
pentru programare conversationala

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

E> Un model de prelucrare ramane activ pana cand
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Utilizarea ciclurilor fixe
2.3 Functia de definire a modelului PATTERN DEF

Definirea pozitiilor individuale de prelucrare

=

PUNCT

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

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

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

>

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
absolutd): Introduceti coordonata Z la care va
incepe prelucrarea

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

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

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

Definirea unui singur rand

=

60

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.

Blocuri NC
10 L Z+100 RO FMAX

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

Blocuri NC
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF ROW1

(X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z

+0)
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RAND

Functia de definire a modelului PATTERN DEF

Punct de pornire in X (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire al randului pe axa
X

Punct de pornire in Y (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire al randului 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 rotire Tn jurul punctului de
pornire introdus. Axa de referinta: Axa de referinta
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
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Utilizarea ciclurilor fixe

2.3 Functia de definire a modelului PATTERN DEF

Definirea unui singur model

=

MODEL

62

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

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

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

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

> Spatiere pozitii de prelucrare Y (valoare
incrementald): Distanta dintre pozitiile 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 de referinta a planului activ de prelucrare (de
ex. X pentru axa sculei Z). Putetfi 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 pozitiva sau
negativa.

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

Blocuri NC
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5

DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0

ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
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Definire cadre individuale

Blocuri NC
D_acg f"t' definit o Sypraf. piesa de prelucrat llj\vZ 10 L Z+100 RO FMAX
diferita de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in 11 PATTERN DEF FRAME1
ciclul de prelucrare. (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
" es - < . s NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
Parametrii Pozitie rotativa pt. axa de ref. si Pozitie +0)

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

cADRU > Punct de pornire in X (valoare absoluta):
Coordonata punctului de pornire al cadrului pe axa
X

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

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

> Spatiere pozitii de prelucrare Y (valoare
incrementald): Distanta dintre pozitiile 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 de referinta a planului activ de prelucrare (de
ex. X pentru axa sculei Z). Putetfi 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 pozitiva sau
negativa.

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

P'S
@
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Utilizarea ciclurilor fixe

2.3

Definirea unui cerc complet

=

CERC

64

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

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

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

» Diametru cerc orificiu: Diametru cerc gauri de
surub

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

» 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

Functia de definire a modelului PATTERN DEF

Blocuri NC
10 L Z+100 RO FMAX

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

Ope!axe manuala agmgxamaxe
% programaze

S
HHlo
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Functia de definire a modelului PATTERN DEF 2.3

Definirea unui cerc de divizare

Blocuri NC
D_acg f"t' definit o Sypraf. piesa de prelucrat llj\vZ 10 L Z+100 RO FMAX
diferita de 0, atunci aceasta valoare este valabila, pe
langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita in 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
ciclul de prelucrare. (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)
GeRC Prs > Centru cerc orificiu X (valoare absoluta): T
Coordonata centrului cercului pe axa X.

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

» Diametru cerc orificiu: Diametru cerc gauri de i {«\

surub
» Unghi pornire: Unghiul polar al primei pozitji de
prelucrare. Axa de referinta: Axa de referinta a
planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa
sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau z
negativa e e et
» 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 absoluta):
Introduceti coordonata Z la care va incepe
prelucrarea
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Utilizarea ciclurilor fixe
24 Tabele de puncte

24 Tabele de puncte

Aplicatie

Trebuie sa creati un tabel de puncte oricand doriti sa rulati un ciclu
sau mai multe cicluri secvential, pe 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 punctului central al unui buzunar circular).
Coordonatele de pe axa brosei corespund cu coordonatele
suprafetei piesei de prelucrat.

Crearea unui tabel de puncte

2 » Mod de operare: Apasati tasta Programare
PoM » Apelati managerul de fisiere: Apasati tasta PGM
MGT.
NUME FISIER?
ENT » Introduceti numele si tipul tabelului de puncte si

confirmati cu tasta ENT.

» Selectafi unitatea de masura: Apasati tasta soft
il MM sau INCH. TNC trece la fereastra cu blocurile
de program si afiseaza un tabel de puncte gol.
ey » Cu tasta soft INSERARE LINIE, introduceti linii noi si
LINIE coordonatele pozitiei de prelucrare dorite.

Repetati procedura pana au fost introduse toate coordonatele
dorite.

litera.

Utilizati tastele soft X OPRIT/PORNIT, Y OPRIT/
PORNIT, Z OPRIT/PORNIT (al doilea rand de taste
soft), pentru a specifica coordonatele pe care dorifj
sa le introduceti in tabelul de puncte.

E> Numele tabelului de puncte trebuie sa inceapa cu o
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Tabele de puncte

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
Nt » Activati ascunderea sau
i » Dezactivati ascunderea

ENT

Selectarea unui tabel de puncte in program

In modul de operare Programare, selectati programul pentru care
doriti sa activati tabelul de puncte:

» Apasati tasta PGM CALL pentru a apela functia de
selectare a tabelului de puncte
T » Apasati tasta soft TABEL PUNCTE

PUNCTE

Introduceti numele tabelului de puncte si confirmati cu tasta
END. Daca tabelul de puncte nu este stocat in acelasi director cu
programul NC, trebuie sa introduceti calea completa.

Exemplu de bloc NC
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Utilizarea ciclurilor fixe
24 Tabele de puncte

Apelarea unui ciclu in conexiune cu tabele de
puncte

Cu CYCL CALL PAT, TNC ruleaza tabelul de puncte

E> definit cel mai recent (chiar daca ati definit tabelul de
puncte intr-un program care a fost grupat cu CALL
PGM).

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

» Pentru a programa apelarea ciclului, apasati tasta
CYCL CALL

» Apasati tasta soft CYCL CALL PAT pentru a apela
un tabel de puncte

» Introduceti viteza de avans la care sa se
deplaseze TNC de la punct la punct (daca nu
introduceti nimic, TNC se va deplasa la viteza de
avans cel mai recent definita; FMAX nu este valid)

» Daca este necesar, introduceti o functie M
auxiliara, apoi confirmati cu tasta END

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

Daca doriti sa deplasati cu o viteza de avans redusa, cand
prepozitionati pe axa brosei, utilizati functia auxiliara M103.

Efectul tabelelor de puncte cu cicluri SL si Ciclul 12
TNC 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

TNC interpreteaza punctele din planul de lucru ca si coordonate
ale centrelor gaurilor. Daca doriti sa utilizati coordonata definita in
tabelul de puncte pentru axa brosei ca si coordonata a punctului de
pornire, trebuie sa definiti coordonata suprafetei piesei de prelucrat
(Q203) cu 0.

Efectul tabelelor de puncte cu ciclurilede la 251 pana la 254

TNC interpreteaza punctele din planul de lucru ca si coordonate ale
punctului de pornire al ciclului. Daca doriti s& utilizati coordonata
definita in tabelul de puncte pentru axa brosei ca si coordonata a
punctului de pornire, trebuie sa definiti coordonata suprafetei piesei
de prelucrat (Q203) cu 0.
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Cicluri fixe: Gaurirea
3.1 Notiuni fundamentale

3.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

TNC ofera urmatoarele cicluri pentru toate tipurile de operatii de

gaurire :
Tasta Ciclu Pagina
soft

240 240 CENTRARE 71

Cu prepozitionare automata, a 2-a

prescriere de degajare, introducere
optionala a diametrului de centrare
sau a adancimii de centrare

200 200 GAURIRE 73
% Cu prepozitionare automat, a 2-a
prescriere de degajare
zo1 201 ALEZARE 75
% Cu prepozitionare automata, a 2-a
prescriere de degajare
702 202 PERFORARE 77
%% Cu prepozitionare automata, a 2-a
prescriere de degajare
203 203 GAURIRE UNIVERSALA 80
% % Cu prepozitionare automats, a 2-a

prescriere de degajare, faramitare
aschii si decrementare

=3 204 LAMARE PE SPATE 83
Cu prepozitionare automata, a 2-a
prescriere de degajare

2 ) 205 CIOCANIRE UNIVERSALA 87
% Cu prepozitionare automata, a 2-a

prescriere de degajare, faramitare

aschii si distanta de oprire in avans

208 208 FREZARE ORIFICII 91
Cu prepozitionare automata, a 2-a
prescriere de degajare

241 241 GAURIRE ADANCA CU UN 94
‘ TAIS
Cu prepozitionare automata la
punctul de pornire adancit, definirea
vitezei axului si definirea agentului de
racire
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CENTRAREA (Ciclul 240, DIN/ISO: G240, optiunea de software 19)

3.2 CENTRAREA (Ciclul 240, DIN/ISO:
G240, optiunea de software 19)

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
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 1Infinal, traseul sculei se retraseaza la prescrierea de degajare
sau — daca este programat — la a 2-a prescriere de degajare
cu avans transversal rapid FMAX.

Luati in considerare la programare:

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

compensare a razei RO.

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

Pericol de coliziune!

Folositi parametrul displayDepthErr al masinii pentru
a defini daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on)
sau nu afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul
introducerii unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand sunt introduse un diametru
sau o adancime pozitive. Aceasta inseamna ca
scula se deplaseaza cu avans transversal rapid pe
axa sculei la prescrierea de degajare sub suprafata
piesei de prelucrat!
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Cicluri fixe: Gaurirea
CENTRAREA (Ciclul 240, DIN/ISO: G240, optiunea de software 19)

3.2

Parametrii ciclului

248

72

>

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

introducere de la 0 la 99999,9999

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

TOOL.T.

0: Centrare bazata pe adancimea introdusa
1 Centrare bazata pe diametrul introdus

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

99999,9999

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

0 la 99999,9999
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z\A % Q206
N
©)
Q210
Q200 Q204
Q203

Qa4a”, 0201
X
YA
50 D
z 3
_,@? -
t X
30 80

Blocuri NC
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRARE

Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q343=1 ;SELECT. DIAM./ADANC.

Q201=+0 ;ADANCIME
Q344=-9 ;DIAMETRU

Q206=250 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q211=0.1 ;TEMPOR. LA
ADANCIME

Q203=+20 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=100 ;DIST. DE SIGURANTA 2

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99



3.3 GAURIREA (Ciclul 200)

Rularea ciclului

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat.

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

TNC readuce 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.

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

TNC repeta acest proces (2 - 4) pana cand este atinsa
adancimea totala programata a gaurii.

In final, traseul sculei se retraseaza la prescrierea de degajare
din partea inferioara a gaurii sau — daca este programat — la a
2-a prescriere de degajare cu FMAX.

Luati in considerare la programare:

E> 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. Dac&
programati ADANCIME = 0, ciclul nu va fi executat.

Pericol de coliziune!

Folositi parametrul displayDepthErr al maginii
pentru a defini daca TNC afiseaza un mesaj de
eroare (on) sau nu afiseazad un mesaj de eroare
(off) in cazul introducerii unei valori pozitive pentru
adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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Cicluri fixe: Gaurirea
GAURIREA (Ciclul 200)

3.3

Parametrii ciclului

208

)

74

>

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

Q201 Adancime? (valoare incrementald): 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.
Interval de introducere de la 0 la 99999,999; in mod
alternativ FAUTO, FU

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

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

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

B adéancimea de patrundere este mai mare decéat
adancimea

Q210 Temporizare in partea sup.?: Viteza de
avans transversal a sculei, Tn mm/min, n timpul
gauririi. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

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

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate 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)?: Selectatj

daca adancimea introdusa se raporteaza la varful
sculei sau la partea cilindrica a sculei. Daca TNC
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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z A

§ Q206
v

Q210
Q200 Q204
Q203

P

X
YA
N
SRR
t X
30 80
Blocuri NC
11 CYCL DEF 200 GAURIRE
Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q201=-15 ;ADANCIME

Q206=250 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE

Q211=0  ;TEMPOR. PARTEA SUP.

Q203=+20 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=100 ;DIST. DE SIGURANTA 2

Q211=0.1 ;TEMPOR. LA
ADANCIME

Q395=0 ;REFERINCA ADANCIME

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99



ALEZAREA (Ciclul 201, DIN/ISO: G201, optiunea de software 19)

3.4 ALEZAREA (Ciclul 201, DIN/ISO:
G201, optiunea de software 19)

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de 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
ramane in partea inferioara a gaurii.

4 Scula se retrage apoi la prescrierea de degajare cu viteza
de avans F si de acolo — daca este programata — la a 2-a
prescriere de degajare cu FMAX.

Luati in considerare la programare:

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

compensare a razei RO.

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

Pericol de coliziune!

Folositi parametrul displayDepthErr al masinii
pentru a defini daca TNC afiseaza un mesaj de
eroare (on) sau nu afiseaza un mesaj de eroare
(off) In cazul introducerii unei valori pozitive pentru
adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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Cicluri fixe: Gaurirea
3.4 ALEZAREA (Ciclul 201, DIN/ISO: G201, optiunea de software 19)

Parametrii ciclului

281

A

76

>

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

Q201 Adancime? (valoare incrementald): 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 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 alezare. Interval de
introducere de la 0 la 99999,999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare

absoluta): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat.

Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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

z\A @one

] @0200 Q204
Q203
Q201
Q211
X
Yi

50 D
o ®

t X

30 80

Blocuri NC
11 CYCL DEF 201 ALEZARE ORIFICII

Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q201=-15 ;ADANCIME

Q206=100 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q211=0.5 ;TEMPOR. LA
ADANCIME

Q208=250 ;VIT. AVANS
RETRAGERE

Q203=+20 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=100 ;DIST. DE SIGURANTA 2

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO: G202, optiunea de software 19)

3.5 PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO:

G202, optiunea de software 19)

Rularea ciclului

1
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TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat.

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

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

TNC orienteaza apoi brosa in pozitia definita in 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. Daca Q214=0, varful sculei
raméane pe peretele gaurii.

TNC repozitioneaza apoi scula din nou la centrul gaurii.

3.5
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Cicluri fixe: Gaurirea
3.5 PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO: G202, optiunea de software 19)

Luati in considerare la programare:

producatorul masinii unelte pentru utilizarea acestui
3B ciclu

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa

servocomandata.

? Masina si TNC trebuie sa fie pregatite special de

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

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

Dupa prelucrare, TNC pozitioneaza scula Tn:Aapoi la
punctul de pornire al planului de prelucrare. In acest
mod, puteti continua pozitionarea treptat.

Daca functia M7 sau M8 era activa inainte de

apelarea ciclului, TNC va reconstrui aceasta stare
anterioara la sfarsitul ciclului.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Folositi parametrul displayDepthErr al masinii
pentru a defini daca TNC afiseaza un mesaj de
eroare (on) sau nu afiseaza un mesaj de eroare
(off) in cazul introducerii unei valori pozitive pentru
adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

Selectati o directie de decuplare care deplaseaza
scula departe de muchia gaurii.

Verificati pozitia varfului sculei cand programati o
orientare a brosei la unghiul pe care il introduceti
in Q336 (de exemplu, in modul de operare Pozit.
cu introd. manuala date). Setati in asa fel unghiul,
incat varful sculei sa fie paralel cu o axa de
coordonate.

In timpul retragerii, TNC ia in calcul automat o rotatie
activa a sistemului de coordonate.
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PERFORAREA (Ciclul 202, DIN/ISO: G202, optiunea de software 19)

Parametrii ciclului

202

)

>

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

Q201 Adancime? (valoare incrementald): 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 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 |a
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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

Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?: Determina
directia in care TNC retrage scula la partea
inferioara a gaurii (dupa rotatia brosei)

0: Nu retrageti scula

1: Retrageti scula in directia negativa a axei
principale

2: Retrageti scula in directia negativa a axei
secundare

3: Retrageti scula in directia pozitiva a axei
principale

4: Retrageti scula in directia pozitiva a axei
secundare

Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care TNC pozitioneaza scula
inainte de a o retrage. Interval de introducere de la
-360.000 la 360.000
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10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 BORING

Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q201=-15 ;ADANCIME

Q206=100 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q211=0.5 ;TEMPOR. LA
ADANCIME

Q208=250 ;VIT. AVANS
RETRAGERE

Q203=+20 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=100 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q214=1 ;DIRECTIE DECUPLARE
Q336=0 ;UNGHI BROSA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Cicluri fixe: Gaurirea

3.6

software 19)

3.6 GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 203,

DIN/ISO: G203, optiunea de software
19)

Rularea ciclului

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

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

Daca ati programat faramitarea aschiilor, scula se retrage

apoi cu valoarea de retragere introdusa. Daca operati fara
faramitarea aschiilor, scula se retrage cu viteza de avans pentru
retragere la prescrierea de degajare, ramane acolo — daca este
programata — pe durata de temporizare introdusa si avanseaza
din nou cu FMAX pana la prescrierea de degajare de deasupra
primei ADANCIMI DE PATRUNDERE.

Scula avanseaza apoi cu alt avans, cu viteza de avans
programata. Daca este programat, adancimea de patrundere
este redusa dupa fiecare avans cu decrementul.

TNC repeta acest proces (2 - 4) pana cand este atinsa
adancimea totala programata a gaurii.

Scula raméane in partea inferioara a gaurii — daca este
programat — pe durata de temporizare introdusa pentru a se
elibera, apoi se retrage la prescrierea de degajare cu viteza de
avans pentru retragere. Daca este programata, scula se muta la
a 2-a prescriere de degajare cu FMAX.

Luati in considerare la programare:

80

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

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

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

Pericol de coliziune!

Folositi parametrul displayDepthErr al masinii
pentru a defini daca TNC afiseaza un mesaj de
eroare (on) sau nu afiseaza un mesaj de eroare
(off) in cazul introducerii unei valori pozitive pentru
adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 203, DIN/ISO

Parametrii ciclului

283

)

>

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

Q201 Adancime? (valoare incrementald): 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.
Interval de introducere de la 0 la 99999,999; in mod
alternativ FAUTO, FU

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

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

B adancimea de patrundere este egalad cu
adancimea

B adancimea de patrundere este mai mare
decét adancimea

Q210 Temporizare in partea sup.?: Viteza de
avans transversal a sculei, Tn mm/min, n timpul
gauririi. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

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

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

Q212 Decrement? (valoare incrementala): Valoarea
cu care TNC reduce Q202 ADANC. MAX. PLONJARE
dupa fiecare alimentare. Interval de introducere de
la 0 la 99999,9999

Q213 Nr. ruperi inainte de retragere?: Numarul
de operatii de faramitare a aschiilor dupa care TNC
retrage scula din gaura pentru eliminarea aschiilor.
Pentru faramitarea aschiilor, TNC retrage scula

de fiecare data cu valoarea din Q256. Interval de
introducere de la 0 la 99999

Q205 Adancime minima plonjare? (valoare
incrementald): Daca afi introdus un Q212 MARIME
ADAOS, TNC limiteaza adancimea de patrundere la
valoarea introdusa cu Q205. Interval de introducere
de la 0 la 99999,9999
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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

;DIST. DE SIGURANTA 2
;MARIME ADAOS
;NUMAR RUPERI SPAN

;ADANCIME PLONJ.
MIN.

Q211=0.25 ;TEMPOR. LA
ADANCIME

;VIT. AVANS
RETRAGERE

;DIST. FARAM. ASCHII
;REFERINCA ADANCIME

Q204=50
Q212=0.2
Q213=3
Q205=3

Q208=500

Q256=0.2
Q395=0
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Cicluri fixe: Gaurirea

3.6 GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 203, DIN/ISO: G203, optiunea de
software 19)

» 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, TNC
retrage scula cu viteza de avans Q206. Interval de
introducere de la 0 la 99999,999; in mod alternativ
FMAX, FAUTO

> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? (valoare
incrementald): Valoarea cu care TNC retrage scula
in timpul faramitarii agchiilor. 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 TNC
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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LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204, optiunea de

3.7 LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204,

DIN/ISO: G204, optiunea de software
19)

Rularea ciclului

Acest ciclu permite perforarea gaurilor din partea inferioara a piesei
de prelucrat.

1
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TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat.

TNC 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 dintele a atins prescrierea
de degajare din partea inferioara a piesei de prelucrat.

TNC centreaza apoi din nou scula peste alezaj, porneste brosa
si agentul de racire si se deplaseaza cu viteza de avans pentru
perforare, pana la adancimea de perforare.

Daca este introdusa temporizarea, scula va astepta in partea
superioara a alezajului si apoi va fi retrasa din gaura din nou.
TNC efectueaza inca o oprire orientata a brosei, iar scula este
decalata din nou cu distanta de la centru.

Scula se retrage apoi la prescrierea de degajare cu viteza
de avans pentru prepozitionare si de acolo — daca este
programata — la a 2-a prescriere de degajare cu FMAX.

TNC repozitioneaza apoi scula din nou la centrul gaurii.

software 19)
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Cicluri fixe: Gaurirea

3.7 LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204, optiunea de
software 19)

Luati in considerare la programare:

producatorul masinii unelte pentru utilizarea acestui
3B ciclu

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa

servocomandata.

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

? Masina si TNC trebuie sa fie pregatite special de

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

Dupa prelucrare, TNC pozitioneaza scula Tn:Aapoi la
punctul de pornire al planului de prelucrare. In acest
mod, puteti continua pozitionarea treptat.

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

Lungimea sculei introdusa este lungimea totala pana
la partea inferioara a barei de alezat si nu doar pana
la dinte.

Cand calculeaza punctul de pornire pentru perforare,
TNC ia in considerare lungimea dintelui barei de
alezat si grosimea materialului.

Daca functia M7 sau M8 era activa Tnhainte de
apelarea ciclului, TNC va reconstrui aceasta stare
anterioara la sfarsitul ciclului.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Verificati pozitia varfului sculei cand programati o
orientare a brosei la unghiul pe care il introduceti
in Q336 (de exemplu, in modul de operare Pozit.
cu introd. manuala date). Setati in asa fel unghiul,
incat varful sculei sa fie paralel cu o axa de
coordonate. Selectati o directie de decuplare care
deplaseaza scula departe de muchia gaurii.
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LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204, optiunea de

Parametrii ciclului

284

s

>

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

Q249 Adancime lamare? (valoare incrementala):
Distanta dintre partea inferioara a piesei de prelucrat
Si partea superioara a gaurii. Un semn pozitiv
inseamna ca gaura va fi perforata in directia

pozitiva a axei brosei. Interval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

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

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

Q252 inaltime margine unealta? (valoare
incrementald): Distanta dintre partea inferioara a
barei de perforare si dintele principal de taiere;
valoare din foaia de date a sculei; interval de
introducere 0,0001 - 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 in timpul zencuirii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FAUTO, FU

Q255 Timp de asteptare in secunde?: Timpul
de asteptare in secunde in partea superioara a
orificiului gaurit. Interval de introducere 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? (valoare incrementala):
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
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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
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Cicluri fixe: Gaurirea

3.7 LAMAREA PE SPATE (Ciclul 204, DIN/ISO: G204, optiunea de
software 19)

> Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?: Determina Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
directia in care TNC decupleaza scula cu distanta .
de la centru (dupa orientarea brosei); programarea Q214=1 pulidendivad o, il
valorii 0 nu este permisa Q336=0  ;UNGHI BROSA
1. Retrageti scula in directia negativa a axei
principale
2: Retrageti scula in directia negativa a axei
secundare
3: Retrageti scula in directia pozitiva a axei
principale
4: Retrageti scula in directia pozitiva a axei
secundare

> Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care TNC pozi{ioneaza scula
inainte de a patrunde sau de a se retrage din
orificiul gaurit; interval de introducere -360,0000 -

360,0000
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GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205, optiunea de

3.8 GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205,
DIN/ISO: G205, optiunea de software
19)

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

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

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

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

5 Scula avanseaza apoi cu alt avans, cu viteza de avans
programata. Daca este programata, adancimea de patrundere
este redusa dupa fiecare avans cu decrementul.

6 TNC repeta acest proces (2 - 4) pana cand este atinsa
adancimea totald programata a gaurii.

7 Scula raméane in partea inferioara a gaurii — daca este
programat — pe durata de temporizare introdusa pentru a se
elibera, apoi se retrage la prescrierea de degajare cu viteza de
avans pentru retragere. Daca este programata, scula se muta la
a 2-a prescriere de degajare cu FMAX.
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Cicluri fixe: Gaurirea

3.8 GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205, optiunea de
software 19)

Luati in considerare la programare:

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

Ser[mul algebric pentru parametrul de ciclu
ADANCIME de}erminé directia de lucru. Daca
programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.

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

Daca utilizati Q379 pentru a introduce un punct de
pornire adancit, TNC modifica foarte usor punctul
de pornire al deplasarii de avans. TNC nu schimba
migcarile de retragere; acestea iau ca referinta
coordonatele suprafetei piesei de prelucrat.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Folositi parametrul displayDepthErr al maginii
pentru a defini daca TNC afiseaza un mesaj de
eroare (on) sau nu afiseaza un mesaj de eroare
(off) in cazul introducerii unei valori pozitive pentru
adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO

Parametrii ciclului

285

L2

>

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

Q201 Adancime? (valoare incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a gaurii (varful conului de centrare).
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.
Interval de introducere de la 0 la 99999,999; in mod
alternativ FAUTO, FU

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

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

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

B adéancimea 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 |a
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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? (valoare incrementala): Valoarea
cu care TNC reduce adancimea de patrundere
Q202. Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

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

Q258 Dist. oprire avansata sup.? (valoare
incrementala): Degajarea setata pentru pozitionarea
cu parcurgere rapida, cand TNC deplaseaza scula
din nou la adancimea de patrundere curenta, dupa
retragerea din gaura Interval de introducere: de la O
la 99999,9999
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: G205, optiuneade 3.8
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Z A % Q206
v
Q200 Q204
Q203 Q257
— Q202
| // Q201
;O Q21 S
X
Blocuri NC
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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Cicluri fixe: Gaurirea

3.8 GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 205, DIN/ISO: G205, optiunea de
software 19)

> Q259 Dist. oprire avansata inf.? (valoare
incrementala): Distanta de oprire in avans inferioara
Q259 (valoare incrementala): Saltul de degajare
pentru pozifionarea cu parcurgere rapida, cand
TNC deplaseaza scula din nou la adancimea de
patrundere curenta, dupa retragerea din gaura;
valoarea pentru ultima adancime de patrundere.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

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

> Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? (valoare
incrementald): Valoarea cu care TNC 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 raméane la partea inferioara a
gaurii. Interval de introducere de la 0 la 3600,0000

» Q379 Punct de pornire adancit? (valoare
incrementala Tn raport cu Q203 COORDONATA
SUPRAFATA, ia Tn calcul Q200): Pozitia de pornire
pentru gaurirea efectiva. TNC se misca cu Q253
AVANS PREPOZITIONARE la valoarea 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
deplasare a sculei, In mm/min, in timpul retragerii
dupa operatia de prelucrare. Daca introduceti
Q208=0, TNC retrage scula cu viteza de avans
Q206. Interval de introducere 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 TNC
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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FREZAREA ORIFICIILOR (Ciclul 208, optiunea de software 19)

3.9 FREZAREA ORIFICIILOR (Ciclul 208,

optiunea de software 19)

Rularea ciclului

1

4
5
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TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare programata deasupra
suprafetei piesei de prelucrat, iar apoi deplaseaza scula la
circumferinta orificiului gaurit pe un arc de cerc (daca spatiul
este 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, TNC parcurge din

nou un cerc complet, pentru a elimina materialul ramas dupa
patrunderea initiala.

TNC repozitioneaza apoi scula din nou la centrul gaurii.

in final, TNC revine la prescrierea de degajare cu FMAX. Daca
este programata, scula se muta la a 2-a prescriere de degajare
cu FMAX.
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Cicluri fixe: Gaurirea
3.9 FREZAREA ORIFICIILOR (Ciclul 208, optiunea de software 19)

Luati in considerare la programare:

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

Ser[mul algebric pentru parametrul de ciclu
ADANCIME de}erminé directia de lucru. Daca
programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.

Daca ati introdus diametrul alezajului egal cu
diametrul sculei, TNC va perfora 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. TNC va calcula automat
avansul maxim permis si va modifica corespunzator
valoarea introdusa.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii

daca TNC afigeaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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FREZAREA ORIFICIILOR (Ciclul 208, optiunea de software 19)

Parametrii ciclului

2088

o)

>

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

Q201 Adancime? (valoare incrementald): 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 de la 0 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? (valoare incrementala):
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):
Diametrul orificiului gaurit. Daca afi introdus
diametrul nominal egal cu diametrul sculei, TNC

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 decat 0
Tn Q342, TNC va sista verificarea raportului dintre
diametrul nominal si diametrul sculei. Aceasta va
permite s& degrosati gaurile ale caror diametru
este mai mult decat dublu fatd 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 = Tn sens contrar avansului (daca introduceti
valoarea 0, va fi utilizata frezarea n sensul
avansului)
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Blocuri NC
12 CYCL DEF 208 FREZARE ORIFICII

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

Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q334=1.5 ;ADANCIME PLONJARE

Q203=+100;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q335=25 ;DIAMETRU NOMINAL
Q342=0 ;DIAMETRU DEGROSARE
Q351=+1 ;TIP FREZARE
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Cicluri fixe: Gaurirea
3.10 GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO

optiunea de software 19)

3.10 GAURIREA ADANCA CU UN TAIS

(Ciclul 241, DIN/ISO: G241, optiunea
de software 19)

Rularea ciclului

1

94

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Apoi TNC muta scula, la viteza de avans de pozitionare definita,
la prescrierea de degajare de deasupra punctului de pornire
adancit si activeaza viteza de gaurire (M3) si agentul de racire.
TNC executa miscarea de apropiere pe 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 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, TNC, 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.

TNC repeta acest proces (3 - 4) pana cand este atinsa
adancimea totala programata a gaurii.

Dupa ce a atins adancimea gaurii, TNC opreste agentul de
racire si reseteaza viteza de gaurire la valoarea definita pentru
retragere.

Scula se retrage la prescrierea de degajare, cu viteza de avans
pentru retragere. Daca este programata, scula se muta la a
doua prescriere de degajare cu FMAX.
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GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241,

Luati in considerare la programare:

=

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

Ser[mul algebric pentru parametrul de ciclu
ADANCIME de}erminé directia de lucru. Daca
programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.

Pericol de coliziune!

Folositi parametrul displayDepthErr al maginii
pentru a defini daca TNC afiseaza un mesaj de
eroare (on) sau nu afiseaza un mesaj de eroare
(off) in cazul introducerii unei valori pozitive pentru
adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

optiunea de software 19)
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Cicluri fixe: Gaurirea

3.10 GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241,
optiunea de software 19)

Parametrii ciclului

241

96

>

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

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre Q203 COORDONATA SUPRAFATA si partea
de jos 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.
Interval de introducere 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): Distanta pana la originea masinii Interval
de introducere de la -99999,9999 |la 99999,9999
Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare). Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999

Q379 Punct de pornire adancit? (valoare
incrementala tn raport cu Q203 COORDONATA
SUPRAFATA, ia in calcul Q200): Pozitia de pornire
pentru gaurirea efectiva. TNC se misca cu Q253
AVANS PREPOZITIONARE la valoarea 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, in mm/min, cand se
retrage din gaura. Daca introduceti Q208 = 0, TNC
retrage scula cu Q206 VIT. AVANS PLONJARE..
Interval de introducere de la 0 la 99999,999; in mod
alternativ FMAX, FAUTO

Q426 Dir. rotire intr/iesire(3/4/5)?: Direciia 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

Q427 Viteza brosa intrare/iesire?: Viteza de
rotatie la care scula se va roti atunci cand intra si se
retrage din gaura Interval de introducere de la 0 la
99999

=
z|) H 253
AN H =
| N
=
=
Q208 L J
szoo Q204
Q203 /Q
Q37944 [/ / 0201
5 q206 7
©)
Q2 S .
X
Blocuri NC

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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GAURIREA ADANCA CU UN TAIS (Ciclul 241, DIN/ISO: G241,

optiunea de software 19)

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

Q429 Fct. M pt agent racire activ.?: Diverse functii
pentru activarea agentului de racire. TNC porneste
agentul de racire daca scula este in gaura la Q379
PUNCT DE PORNIRE. Interval de introducere de la 0
la 999

Q430 Fct. M pt agent racire dezactiv?: Diverse
functii pentru dezactivarea agentului de racire. TNC
opreste agentul de racire daca scula este la Q201
ADANCIME. Interval de introducere de la 0 la 999

Q435 Adancime de asteptare? (valoare
incrementala): Coordonata pe axa brosei la care
scula va temporiza. Daca se introduce 0, functia
nu este activa (setare standard) Aplicatie: in
timpul prelucrarii prin gauri, 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 TNC reduce viteza de avans dupa ce s-a
atins Q435 ADANC. DE ASTEPTARE. Interval de
introducere de la 0 la 100

Q202 Adancime maxima plonjare? (valoare
incrementald): 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? (valoare incrementala): Valoarea
cu care TNC reduce Q202 ADANC. MAX. PLONJARE
dupa fiecare alimentare. Interval de introducere de
la 0 la 99999,9999

Q205 Adancime minima plonjare? (valoare
incrementala): Daca afj introdus un Q212 MARIME
ADAOS, TNC 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
3.11 Exemple de programare

3.1 Exemple de programare

Exemplu: Cicluri de gaurire

100

" 1020 80 90100

©
(-]

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016



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 TNC cu
CYCL CALL PAT.

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

Secventa de program

E Centrare (raza scula 4)
B Gaurire (raza scula 2,4)
® Filetare (raza scula 3)

Exemple de programare 3.11

©
>
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Cicluri fixe: Gaurirea
3.11 Exemple de programare
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului
4.1 Notiuni fundamentale

4.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

TNC ofera urmatoarele cicluri pentru toate tipurile de operatii de

filetare:
Tasta Ciclu Pagina
soft
= 206 FILETARE NOUA 103
%% Cu mandrina de gaurit flotanta,
cu prepozitionare automata,
a 2-a prescriere de degajare
27 207 FILETARE NOUA 106
a7 Fara mandrina de gaurit flotanta,
cu prepozitionare automata, a 2-a
prescriere de degajare
s | RT 209 FILETARE CU FARAMITARE 109
% %) ASCHII
Fara mandrina de gaurit flotanta,
cu prepozitionare automata, a 2-a
prescriere de degajare, faramitarea
aschiilor
282 262 FREZARE FILET 115
: Ciclu pentru frezarea unui filet intr-un
material pregaurit
= 263 FREZARE FILET/ZENCUIRE 119
A Ciclu pentru frezarea unui filet intr-un
material pregaurit si prelucrarea unui
sanfren zencuit
289 264 GAURIRE/FREZARE FILET 123
%% Ciclu pentru gaurirea intr-un material
solid cu frezare ulterioara a filetului cu
o scula
288 265 GAURIRE/FREZARE 127
%'z ELICOIDALA FILET
Ciclu pentru frezarea filetului intr-un
material solid
257 267 FREZARE FILET EXTERIOR 131
lm Ciclu pentru frezarea unui filet
exterior si prelucrarea unui sanfren
zencuit
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FILETAREA cu mandrina de gaurit flotanta (Ciclul 206, DIN/ISO:
G206)

4.2 FILETAREA cu mandrina de gaurit

flotanta (Ciclul 206, DIN/ISO: G206)

Rularea ciclului

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

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

Odata ce scula a ajuns la adancimea totala a gdurii, 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 2-a prescriere de degajare cu
FMAX.

La prescrierea de degajare, directia de rotatie a brosei este din
nou inversata.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.2 FILETAREA cu mandrina de gaurit flotanta (Ciclul 206, DIN/ISO:
G206)

Luati in considerare la programare:

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

Ser[mul algebric pentru parametrul de ciclu
ADANCIME de}erminé directia de lucru. Daca
programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.

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

Cand un ciclu este rulat, manerul de prioritate pentru
viteza brosei este dezactivat. Manerul de prioritate
pentru viteza de avans este activ numai intr-un
interval limitat, definit de producatorul masinii unelte
(consultati manualul masinii).

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

Daca introduceti pasul de filet al tarodului Tn coloana
Pas din tabelul de scule, TNC compara pasul de filet
din tabelul de scule cu pasul de filet definit in ciclu.
TNC afiseaza un mesaj de eroare daca valorile nu
se potrivesc. In Ciclul 206, TNC utilizeaza viteza de
rotatie programata si viteza de avans definita in ciclu
pentru a calcula pasul filetului.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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FILETAREA cu mandrina de gaurit flotanta (Ciclul 206, DIN/ISO: 4.2
G206)

Parametrii ciclului

208
Ed

>

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

Valoare orientativa: pas 4x.

>

Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
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, in mm/min.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO

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

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

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementald):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea
nicio coliziune Tntre 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 Tn timpul filetarii cu butonul de
oprire al masinii, TNC va afisa o tasta soft cu care putei retrage

scula.
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Blocuri NC
25 CYCL DEF 206 FILETARE NEW
Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q201=-20 ;ADANCIME FILET
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q211=0.25 ;TEMPOR. LA
ADANCIME

Q203=+25 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.3 FILETAREA RIGIDA fara mandrina de gaurit flotanta (Ciclul 207,
DIN/ISO: G207)

4.3 FILETAREA RIGIDA farad mandrina
de gaurit flotanta (Ciclul 207,
DIN/ISO: G207)

Rularea ciclului

TNC taie filetul fara un tarod flotant in una sau mai multe treceri.

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de 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 ati introdus
a 2-a prescriere de degajare, TNC va deplasa scula cu FMAX
catre aceasta.

4 TNC opreste rotatia brosei la prescrierea de degajare.
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FILETAREA RIGIDA fira mandrina de gaurit flotanta (Ciclul 207, 4.3
DIN/ISO: G207)

Luati in considerare la programare:

producatorul masinii unelte pentru utilizarea acestui
3B ciclu

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa

servocomandata.

? Masina si TNC trebuie sa fie pregatite special de

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

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

TNC calculeaza viteza de avans din viteza brosei.
Daca este utilizata prioritatea pentru viteza de avans,
TNC ajusteaza automat viteza de avans.

Butonul de prioritate pentru viteza de avans este
dezactivat.

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

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

Daca introduceti pasul de filet al tarodului in coloana
Pas din tabelul de scule, TNC compara pasul de filet
din tabelul de scule cu pasul de filet definit in ciclu.
TNC afiseaza un mesaj de eroare daca valorile nu se
potrivesc.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masginii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.3

FILETAREA RIGIDA firad mandrina de gaurit flotanta (Ciclul 207,
DIN/ISO: G207)

Parametrii ciclului

287
Ed

iz

RT

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

» Q201 Adancime filet? (valoare incrementala):

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala): J
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei 2
|
Q204

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza

filetului. Interval de introducere: de la -99999,9999 la Q203 (5/

99999,9999 1 Q201
» Q239 Pas?: Pasul filetului. Semnul algebric

marcheaza diferenta intre fileturile spre dreapta si

cele spre stanga: 7 X
+ = filet spre dreapta
—= filet spre stanga Blocuri NC
Interval de introducere: de la -99,9999 la 99,9999

> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare 2O T AT eI, 3
absolutd): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat. Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA
Interval de introducere: de la -99999,9999 la Q201=-20 ;ADANCIME FILET
99999,9999

. . _ 5 Q239=+1 ;PAS FILET

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea Q203=+25 ;COORDONATA
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat SUPRAFATA
(elementele de fixare). Interval de introducere: de la Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

0 la 99999,9999

Retragerea dupa o intrerupere de program
Retragere in modul Operare manuala

Puteti intrerupe procesul de aschiere a filetului prin apasarea
tastei NC Stop. Tn randul de taste soft de sub ecran se afiseaza
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 se opreste
automat, iar TNC afiseaza un mesa,.

Retragerea in modurile Rulare program, Bloc unic sau
Secventa integrala

Puteti intrerupe procesul de aschiere a filetului prin apasarea

108

tastei NC Stop. TNC afiseaza tasta soft DEPLASARE MANUALA.
Dupé apasarea 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. TNC readuce scula in pozitia in care se afla inainte de
apasarea tastei NC Stop.

Cand retrageti scula, o puteti deplasa in direcitiile
pozitiva si negativa ale axei sculei. Retineti acest
lucru in timpul retragerii — pericol de coliziune!
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FILETARE CU FARAMITAREA ASCHIILOR (Ciclul 209, DIN/ISO:
G209, optiunea de software 19)

4.4 FILETARE CU FARAMITAREA

ASCHIILOR (Ciclul 209, DIN/ISO:
G209, optiunea de software 19)

Rularea ciclului

TNC prelucreaza filetul in mai multe treceri pana ce atinge
adancimea programata. Puteti defini intr-un parametru daca scula
sa fie retrasa complet din gaura pentru fardmitarea aschiilor.

1

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

Scula se deplaseaza la adancimea de avans programata,
inverseaza directia de rotatie a 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,
TNC retrage scula din gaura la viteza respectiva.

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

TNC repeta acest proces (2 - 3) pana cand este atinsa
adancimea programata a filetului.

Scula este retrasa apoi la prescrierea de degajare. Daca este
programata, scula se muta la a 2-a prescriere de degajare cu
FMAX.

TNC opreste rotatia brosei la prescrierea de degajare.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.4 FILETARE CU FARAMITAREA ASCHIILOR (Ciclul 209, DIN/ISO:
G209, optiunea de software 19)

Luati in considerare la programare:

producatorul masinii unelte pentru utilizarea acestui
3B ciclu

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa

servocomandata.

? Masina si TNC trebuie sa fie pregatite special de

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

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

TNC calculeaza viteza de avans din viteza brosei.
Daca este utilizata prioritatea pentru viteza de avans,
TNC ajusteaza automat viteza de avans.

Cu parametrul CfgThreadSpindle>sourceOverride,
puteti seta daca potentiometrul pentru viteza de
avans este functional sau nu Tn timpul taierii filetelor.

Daca ati definit un factor rpm pentru retractarea
rapida Tn parametrul ciclului Q403, TNC limiteaza
viteza la viteza maxima a intervalul activ al
angrenajului.

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

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

Daca introduceti pasul de filet al tarodului in coloana
Pas din tabelul de scule, TNC compara pasul de filet
din tabelul de scule cu pasul de filet definit n ciclu.
TNC afiseaza un mesaj de eroare daca valorile nu se
potrivesc.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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FILETARE CU FARAMITAREA ASCHIILOR (Ciclul 209, DIN/ISO:

G209, optiunea de software 19)

Parametrii ciclului

288 RT
=

>

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

Q201 Adancime filet? (valoare incrementald):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
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: 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 |a
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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

Q257 Adanc. trec. pt. fardm. aschii? (valoare
incrementald): Adancimea de patrundere dupa
care TNC faramiteaza aschia. Aschiile nu sunt
fardmitate daca este introdusa valoarea 0. Interval
de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?: TNC
multiplica pasul Q239 cu valoarea programata

si retrage scula cu valoarea calculata n timpul
faramitarii aschiilor. Daca introduceti Q256 = 0, TNC
retrage scula complet din gaura (la prescrierea de
degajare), pentru faramitarea aschiilor. Interval de
introducere de la 0,000 la 99999,999

Q336 Unghi pt. orientare brosa? (valoare
absoluta): Unghiul la care TNC poziioneaza scula
inainte de a prelucra filetul. Aceasta va permite

sa retrasati santurile filetului, daca este necesar.
Interval de introducere: de la -360,0000 la 360,0000

Q403 Factor RPM pt. retragere?: Factorul in functie
de care TNC 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 din intervalul
angrenaijului activ.
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Blo
26

z\ ]
Q204

4.4

=X

curi NC
CYCL DEF 209 FILET. FARAM.
ASCHII
Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
Q201=-20 ;ADANCIME FILET
Q239=+1 ;PAS FILET
Q203=+25 ;COORDONATA

SUPRAFATA
Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q257=5 ;ADANC. FARAM.

ASCHII
Q256=+1 ;DIST. FARAM. ASCHII
Q336=50 ;UNGHI BROSA
Q403=1.5 ;FACTOR RPM
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.4 FILETARE CU FARAMITAREA ASCHIILOR (Ciclul 209, DIN/ISO:
G209, optiunea de software 19)

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 de taste soft de sub ecran se afiseazi
o tasta soft pentru retragerea sculei din filet. Cand apasatj
aceasta tasta soft si tasta NC Start, scula se retrage din gaura
si revine in punctul de pornire al prelucrarii. Brosa se opreste
automat, iar TNC 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. TNC afiseaza tasta soft DEPLASARE MANUALA.
Dupé apasarea 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. TNC readuce scula in pozitia in care se afla inainte de
apasarea tastei NC Stop.

pozitiva si negativa ale axei sculei. Retineti acest
lucru Tn timpul retragerii — pericol de coliziune!

g Cand retrageti scula, o puteti deplasa in directiile
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Notiuni fundamentale privind frezarea filetului 4.5

4.5 Notiuni fundamentale privind
frezarea filetului

Premise

B Masina unealta trebuie sa fie dotata cu sistem de racire a brosei
(agent de racire/lubrifiere la o presiune de min. 30 bari si aer
comprimat la o presiune de min. 6 bari).

B Frezarea fileturilor cauzeaza de regula deformari ale profilului
fileturilor. Pentru a corecta acest efect, aveti nevoie de valori de
compensare specifice sculei, indicate in 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
avansului/ lucru
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
avansului/ lucru
in sens
contrar
avansului
Dreapta + +1(RL) Z-
Stanga - -1(RR) Z-
Dreapta + -1(RR) Z+
Stanga - +1(RL) Z+

timpul frezarii de fileturi la muchia aschietoare a
sculei. Deoarece TNC afiseaza intotdeauna viteza
de avans raportata la traseul varfului sculei, valoarea
afisata nu va 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.

E> TNC raporteaza viteza de avans programata in
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului
4.5 Notiuni fundamentale privind frezarea filetului

Pericol de coliziune!

Programati de fiecare data acelasi semn algebric
pentru avansuri: Ciclurile compromit cateva secvente
de operare care sunt independente unele de

altele. Ordinea de prioritate conform careia este
determinata directia de lucru este descrisa cu
ciclurile individuale. De exemplu, daca doriti numai
sa repetati procesul de zencuire al unui ciclu,
introduceti 0 pentru adancimea filetului. Directia de
lucru va fi determinata din adancimea de zencuire.

Procedura in cazul ruperii sculei

Daca intervine o rupere a sculei in timpul taierii
filetului, opriti rularea programului, treceti in modul de
operare Pozitionare cu MDI si deplasati scula pe un
traseu liniar la centrul gaurii. Puteti apoi sa retrageti
scula pe axa de avans si sa o inlocuiti.
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FREZAREA FILETULUI (Ciclul 262, DIN/ISO: G262, optiunea de
software 19)

4.6 FREZAREA FILETULUI (Ciclul 262,
DIN/ISO: G262, optiunea de software
19)

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal vi
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra

4.6

suprafetei piesei de prelucrat.

2 Scula se deplaseaza cu viteza de avans programata pentru
prepozitionare, la planul de pornire. Planul de pornire este 8[2]&;
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.

3 Scula se deplaseaza apoi tangential pe un traseu elicoidal catre
diametrul mare al filetului. Inainte de apropierea elicoidala, este

Q335

efectuata o miscare de compensare a axei sculei, pentru a N
incepe cu planul de pornire programat pentru traseul filetului. @

4 1n functie de setarea parametrului pentru numarul de fileturi,
scula frezeaza filetul intr-o singura miscare elicoidala, in mai
multe miscari elicoidale decalate sau intr-o miscare elicoidala
continua.

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

6 La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu avans transversal
rapid la prescrierea de degajare sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.6 FREZAREA FILETULUI (Ciclul 262, DIN/ISO: G262, optiunea de
software 19)

Luati in considerare la programare:

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.

Dacé& programati filetul ADANCIME = 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 TNC face o miscare de compensatie

pe axa sculei inainte de miscarea de apropiere.
Lungimea migcarii de compensatie este de cel mult
jumatate din pasul filetului. Asigurati-va ca este
destul spatiu in gaura!

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

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masginii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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FREZAREA FILETULUI (Ciclul 262, DIN/ISO: G262, optiunea de

Parametrii ciclului

262

™)

>

Q335 Diametru nominal?: Diametru interior filet.
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: de la -99,9999 la 99,9999
Q201 Adancime filet? (valoare incrementald):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
filetului. Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q355 Numair fileturi per pas?: Numarul de rotatii
ale filetului cu care este deplasata scula:

0 = un elicoid pe adancimea filetului

1 = elicoid continuu pe lungimea completa a filetului
>1 = trasee multiple ale elicoidului cu apropiere

si departare; intre acestea, TNC seteaza scula la
valoarea Q355 x pas. Interval de introducere: de la 0
la 99999

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

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

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999
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0200@ %0204
Ve Mozm
Q203
X
=

Q355 =1 Q355> 1

Blocuri NC
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4.6 FREZAREA FILETULUI (Ciclul 262, DIN/ISO: G262, optiunea de
software 19)

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala): Q203=+30 ;COORDONATA
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea SUPRAFATA
nicio coliziune m_tre scula si piesa <_je prelucrat Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
(elementele de fixare). Interval de introducere: de la
0 la 99999,9999 Q207=500 ;VITEZA AVANS

> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de FREZARE

avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/ Q512=0  ;AVANS APROPIERE
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

118 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016



FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA (Ciclul 263, DIN/ISO: G263,

4.7 FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA
(Ciclul 263, DIN/ISO: G263, optiunea
software 19)

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de 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 degajare de siguranta fata de margine,
TNC pozitioneaza imediat scula cu viteza de avans pentru
prepozitionare la adancimea de zencuire.

4 Apoi, in functie de spatiul disponibil, TNC efectueaza o
apropiere tangentiala catre diametrul primitiv, 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 TNC 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 TNC deplaseaza scula cu viteza de avans programata pentru
prepozitionare, la planul de pornire pentru filet. Planul de pornire
este determinat din pasul filetului si 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, TNC retrage scula cu avans transversal

rapid la prescrierea de degajare sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.7 FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA (Ciclul 263, DIN/ISO: G263,
optiunea software 19)

Luati in considerare la programare:

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

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului, de adancime la zencuire sau de adancime
de scufundare frontala determina directia de

lucru. Directia de lucru este definita Tn urmatoarea
secventa:

1. Adancime filet

2. Adancime zencuire

3. Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime cu 0,
TNC 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
decat adancimea de zencuire, cu cel putin o treime a
pasului de filet.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) In cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA (Ciclul 263, DIN/ISO: G263, 4.7

Parametrii ciclului

2B3

%%

>

Q335 Diametru nominal?: Diametru interior filet.
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: de la -99,9999 la 99,9999
Q201 Adancime filet? (valoare incrementald):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
filetului. Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q356 Adancime zencuire? (valoare incrementala):

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

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

Q357 Degajare de sigur. in lateral? (valoare
incrementald): Distanta dintre dintele sculei
si perete. Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

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

Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementald): Distanta cu care TNC deplaseaza
centrul sculei de la 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? (valoare incrementala):
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
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului
FREZAREA FILETULUI/ZENCUIREA (Ciclul 263, DIN/ISO: G263,

4.7

122

optiunea software 19)

> Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza de
avans transversal a sculei in timpul zencuirii, in mm/
min. 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

Q357=0,2 ;DIST. DE SIG. LAT.
Q358=+0 ;ADANCIME FRONTALA
Q359=+0 ;DECALAJ FRONTAL

Q203=+30 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q254=150 ;LAMARE F

Q207=500 ;VITEZA AVANS
FREZARE

Q512=0  ;AVANS APROPIERE
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GAURIREA/FREZAREA FILETULUI (Ciclul 264, DIN/ISO: G264,
optiunea de software 19)

4.8 GAURIREA/FREZAREA FILETULUI
(Ciclul 264, DIN/ISO: G264, optiunea
de software 19)

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

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

3 Daca aii programat faramitarea aschiilor, scula se retrage apoi
cu valoarea de retragere introdusa. Daca operatii fara faramitare
a aschiilor, scula este deplasata cu avans transversal 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 TNC repeta acest proces (2 - 4) pana cand este atinsa
adancimea totala programata a gaurii.

Zencuirea frontala

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

7 TNC 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 TNC deplaseaza scula cu viteza de avans programata pentru
prepozitionare, la planul de pornire pentru filet. Planul de pornire
este determinat din pasul filetului si 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 migcare 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, TNC retrage scula cu avans transversal
rapid la prescrierea de degajare sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.8 GAURIREA/FREZAREA FILETULUI (Ciclul 264, DIN/ISO: G264,
optiunea de software 19)

Luati in considerare la programare:

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

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului, de adancime la zencuire sau de adancime
de scufundare frontala determina directia de

lucru. Directia de lucru este definita Tn urmatoarea
secventa:

1. Adancime filet

2. Adancime zencuire

3. Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime cu 0,
TNC nu va executa acel pas.
Programati adancimea filetului ca o valoare mai mica

decét adancimea totala a gaurii, cu cel putin o treime
a pasului de filet.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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GAURIREA/FREZAREA FILETULUI (Ciclul 264, DIN/ISO: G264,

Parametrii ciclului

2EB4

2%

>

Q335 Diametru nominal?: Diametru interior filet.
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: de la -99,9999 la 99,9999
Q201 Adancime filet? (valoare incrementald):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
filetului. Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q356 Adancime totala orificiu? (valoare
incrementala): Distanta dintre suprafata piesei de
prelucrat si baza gdurii. 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

4.8
optiunea de software 19)
Q207
{pm
Q[
D) |
X
3
N Q239
Z A Q253
Q204

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

Q202 Adancime maxima plonjare? (valoare
incrementala): 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. TNC va deplasa scula la adancime
dintr-o miscare daca:

B adancimea de patrundere este egala cu
adancimea

B adancimea de patrundere este mai mare decéat
adancimea

Q258 Dist. oprire avansata sup.? (valoare
incrementald): Degajarea setata pentru pozitionarea
cu parcurgere rapida, cand TNC deplaseaza scula
din nou la adancimea de patrundere curenta, dupa
retragerea din gaura Interval de introducere: de la 0
la 99999,9999
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.8

126

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

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii? (valoare
incrementala): Valoarea cu care TNC retrage scula
n timpul faramitarii aschiilor. Interval de introducere
de la 0,000 la 99999,999

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

Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementald): Distanta cu care TNC deplaseaza
centrul sculei de la centru. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
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? (valoare incrementala):
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, Tn 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

GAURIREA/FREZAREA FILETULUI (Ciclul 264, DIN/ISO: G264,
optiunea de software 19)

Q256=0.2 ;DIST. FARAM. ASCHII
Q358=+0 ;ADANCIME FRONTALA
Q359=+0 ;DECALAJ FRONTAL
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+30 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q207=500 ;VITEZA AVANS
FREZARE

Q512=0  ;AVANS APROPIERE
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GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265,
DIN/ISO: G265, optiunea de software 19)

4.9 GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA

A FILETULUI (Ciclul 265, DIN/ISO:
G265, optiunea de software 19)

Rularea ciclului

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Zencuirea frontala

2

4

Daca zencuirea se efectueaza tnainte de frezarea filetului,
scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru zencuire,
la adancimea de scufundare frontala. Daca zencuirea

se efectueaza dupa frezarea filetului, TNC muta scula

la adancimea de zencuire, la viteza de avans pentru
prepozitionare.

TNC 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.

Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre centrul gaurii.

Frezarea filetului

5

Scula se deplaseaza cu viteza de avans programata pentru
prepozitionare, la planul de pornire pentru filet.

Scula se apropie apoi tangential de diametrul filetului intr-o
migcare elicoidala.

Scula se deplaseaza pe un traseu descendent elicoidal
continuu, pana atinge adancimea filetului.

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

La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu avans transversal

rapid la prescrierea de degajare sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

4.9 GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265,
DIN/ISO: G265, optiunea de software 19)

Luati in considerare la programare:

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

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

1. Adancime filet

2. Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime cu 0,
TNC nu va executa acel pas.

Daca modificati adancimea filetului, TNC 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
stanga) si de directia de rotatie a sculei, deoarece se
poate lucra numai in directia de lucru a sculei.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) In cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265, 4.9
DIN/ISO: G265, optiunea de software 19)

Parametrii ciclului

2B5

42

>

Q335 Diametru nominal?: Diametru interior filet.
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: de la -99,9999 la 99,9999
Q201 Adancime filet? (valoare incrementald):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
filetului. 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

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

Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementala): Distanta cu care TNC deplaseaza
centrul sculei de la centru. Interval de introducere:
de la 0 la 99999,9999

Q360 Zencuire (inainte/dupa: 0/1)? : Rularea
sanfrenului

0 = Tnainte de frezarea filetului

1 = dupa frezarea filetului

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

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absolutd): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat.
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999
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4.9

130

GAURIREA/FREZAREA ELICOIDALA A FILETULUI (Ciclul 265,
DIN/ISO: G265, optiunea de software 19)

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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 §lé
0 la 99999,9999 z |\

> Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza de |:> <:| Q359

avans transversal a sculei in timpul zencuirii, Tn mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999
alternativ FAUTO, FU Q358 ‘

> 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

A\
VIVIV

Y x

@

Blocuri NC

25 CYCL DEF 265 GAUR./
FREZ.FIL.ELIC.

Q335=10 ;DIAMETRU NOMINAL
Q239=+1.5 ;PAS FILET
Q201=-16 ;ADANCIME FILET

Q253=750 ;AVANS
PREPOZITIONARE

Q358=+0 ;ADANCIME FRONTALA
Q359=+0 ;DECALAJ FRONTAL
Q360=0 ;PROCES ZENCUIRE
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+30 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q254=150 ;LAMARE F

Q207=500 ;VITEZA AVANS
FREZARE
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FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267, 4.10
optiunea de software 19)

410 FREZAREA FILETULUI EXTERIOR
(Ciclul 267, DIN/ISO: G267, optiunea
de software 19)

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu avans transversal
rapid FMAX la prescrierea de degajare introdusa de deasupra
suprafetei piesei de prelucrat.

Zencuirea frontala

2 TNC deplaseaza pe axa de referinta a planului de lucru de la
centrul stiftului la punctul de pornire pentru zencuirea frontala.
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 TNC 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 TNC pozitioneaza scula in punctul de pornire daca nu a existat
nicio zencuire anterioara frontala. Punctul de pornire pentru
frezarea filetului = punctul de pornire pentru zencuirea frontala.

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

8 Scula se apropie apoi tangential de diametrul filetului intr-o
miscare elicoidala.

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

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

11 La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu avans transversal
rapid la prescrierea de degajare sau — daca este programat — la
a 2-a prescriere de degajare.
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

410 FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267,
optiunea de software 19)

Luati in considerare la programare:

de pornire (centrul stiftului) Tn planul de lucru cu
compensare a razei RO.

Decalajul necesar nainte 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 cu 0,
TNC nu va executa acel pas.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu
»2adancime filet” determina directia de lucru.

E> Programati un bloc de pozitionare pentru punctul

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) In cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!
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FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267, 4.10
optiunea de software 19)

Parametrii ciclului

267

In

>

Q335 Diametru nominal?: Diametru interior filet.
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: de la -99,9999 la 99,9999
Q201 Adancime filet? (valoare incrementald):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
filetului. Interval de introducere: de la -99999,9999 la
99999,9999

Q355 Numar fileturi per pas?: Numarul de rotatii
ale filetului cu care este deplasata scula:

0 = un elicoid pe adancimea filetului

1 = elicoid continuu pe lungimea completa a filetului
>1 = trasee multiple ale elicoidului cu apropiere

si departare; intre acestea, TNC seteaza scula la
valoarea Q355 x pas. Interval de introducere: de la 0
la 99999

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

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

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

Q359 Decalaj zencuire frontala? (valoare
incrementald): Distanta cu care TNC deplaseaza
centrul sculei de la 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? (valoare incrementala):
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
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Blocuri NC
25 CYCL DEF 267 FREZARE FILET EXT.
Q335=10 ;DIAMETRU NOMINAL
Q239=+1.5 ;PAS FILET
Q201=-20 ;ADANCIME FILET
Q355=0 ;FILETURI PER PAS

Q253=750 ;AVANS
PREPOZITIONARE

Q351=+1 ;TIP FREZARE
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA
Q358=+0 ;ADANCIME FRONTALA
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului

410 FREZAREA FILETULUI EXTERIOR (Ciclul 267, DIN/ISO: G267,
optiunea de software 19)

> Q254 Viteza de avans pt. lamare?: Viteza de Q359=+0 ;DECALAJ FRONTAL
avans transversal a sculei in timpul zencuirii, iTn mm/ _ .
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999 Q203430 e o

alternativ FAUTO, FU
» Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de QAEY AT DIE EETLT A

avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/ Q254=150 ;LAMARE F
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999 Q207=500 ;VlTEZA AVANS
alternativ FAUTO FREZARE

> Q512 Avans apropiere?: Viteza de avans Q512=0  ;AVANS APROPIERE

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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Exemple de programare 4.11

4.11 Exemple de programare

Exemplu: Frezare filet

CYCL CALL PAT. 100

Razele sculelor sunt selectate astfel incat toti pasii de 90
lucru sa poata fi vazuti in graficele test. o
Secventa de program 55
® Centrarea
B Gaurirea

. 30
B Filetarea

10

T020 40 80 90100
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Cicluri fixe: Filetarea / Frezarea filetului
4.11 Exemple de programare

Tabel de puncte TAB1.PNT

=Y
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Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor
5.1 Notiuni fundamentale

5.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

TNC ofera urmatoarele cicluri pentru prelucrarea buzunarelor,
stifturilor si canalelor:

Tasta Ciclu Pagina
soft

251 251 BUZUNAR 139
me| RECTANGULAR

Ciclu de degrosaref/finisare

cu selectie a operatiei de

prelucrare si patrundere

elicoidala

252 252 BUZUNAR CIRCULAR 144
@ @ Ciclu de degrosaref/finisare

cu selectie a operatiei de

prelucrare si patrundere

elicoidala

P 253 FREZARE CANALE 149
@ - Ciclu de degrosare/finisare

cu selectie a operatiei de

prelucrare si patrundere

rectilinie alternativa

=4 254 CANAL CIRCULAR 154
-~ Ciclu de degrosare/finisare

cu selectie a operatiei de
prelucrare si patrundere
rectilinie alternativa

258 256 STIFT RECTANGULAR 159
U 7= Ciclu de degrosaref/finisare cu

pas, daca sunt necesare mai

multe treceri

757 257 STIFT CIRCULAR 163
B O Ciclu de degrosare/finisare cu

pas, daca sunt necesare mai

multe treceri

283 233 FREZARE FRONTALA 172
i Prelucrarea suprafetei cu
pana la 3 limite
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BUZUNARUL RECTANGULAR (Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea

5.2 BUZUNARUL RECTANGULAR

(Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea
de software 19)

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.

TNC 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, TNC indeparteaza scula
tangential de peretele buzunarului, apoi se deplaseaza

cu prescrierea de degajare peste adancimea de ciocanire
curenta si revine de acolo cu avans transversal rapid la centrul
buzunarului.

Acest proces este repetat pana se atinge adancimea
programata a buzunarului.

Finisarea

5

6

Daca tolerantele de finisare au fost definite, TNC patrunde si
apoi se apropie de contur. Miscarea de apropiere are loc pe o
raza pentru a se asigura o apropiere treptata. TNC finiseaza
mai intai peretii buzunarului, cu mai multe avansari daca este
specificat.

Apoi TNC finiseaza baza buzunarului din interior inspre exterior.
Baza buzunarului este abordata tangential.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016

de software 19)

5.2

139



Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor

5.2 BUZUNARUL RECTANGULAR (Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea
de software 19)

Luati in considerare la programare:

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. Refineti
parametrul Q367 (pozitie).

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordati atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

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

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de
pornire.

La finalul operatiei de degrosare, TNC pozitioneaza
scula Tnapoi la centrul buzunarului, cu avans
transversal rapid. Scula se afla deasupra adancimii
curente de ciocanire cu prescrierea de degajare.
Introduceti prescrierea de degajare astfel incat scula
sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

TNC emite un mesaj de eroare in timpul patrunderii
elicoidale daca diametrul calculat intern al helixului
este mai mic decéat dublul diametrului sculei. Daca
folositi o scula cu aschiere pe centru, puteti dezactiva
aceasta functie de monitorizare prin intermediul
parametrului suppressPlungeErr al masinii.

TNC reduce adancimea pasului la lungimea sculei
LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea
sculei este mai mica decat adancimea pasului Q202
programata in ciclu.

E> Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2
(doar finisare), TNC pozitioneaza scula catre prima
adancime de patrundere + prescrierea de degajare
cu avans rapid!
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BUZUNARUL RECTANGULAR (Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea
de software 19)

Parametrii ciclului

251

>

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea fundului sunt executate
numai daca toleranta specifica (Q368, Q369) este
respinsa

Q218 Prima lungime laterala? (valoare
incrementala): Lungime buzunar, paralela cu axa de
referinta a planului de lucru Interval de introducere
de la 0 la 99999,9999

Q219 A doua lungime laterala? (valoare
incrementala): Lungime buzunar, paralela cu axa
secundara a planului de lucru Interval de introducere
de la 0 la 99999,9999

Q220 Raza colt?: Raza coltului buzunarului. Daca
ati introdus 0 aici, TNC presupune ca raza coltului
este egala cu raza sculei. Interval de introducere de
la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q224 Unghi de rotatie? (valoare absoluta): Unghiul
la care este rotita intreaga operatie de prelucrare.
Centrul de rotatie este pozitia la care se afla scula
cand se apeleaza ciclul. Interval de introducere de la
-360,0000 la 360,0000

Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?: Pozitia
buzunarului in raport cu pozitia sculei cand este
apelat ciclul:

0: Pozitie scula = centru buzunar

1: Pozitie scula = colf stanga jos

2: Pozitie scula = colf dreapta jos

3: Pozitie scula = colt dreapta sus

4: Pozitie scula = colf stanga sus

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

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

+1 =n sensul avansului

-1 =in sens contrar avansului

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi
utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
fundul buzunarului Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999
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Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor

5.2 BUZUNARUL RECTANGULAR (Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea
de software 19)

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere; introduceti o ZA
valoare mai mare de 0. Interval de introducere de la
0 la 99999,9999
> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru fund
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999 Q200 zeg || 2%

> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a I
o . . Q369
sculei Tn timpul deplasarii la adancime. Interval de Q203
introducere: de la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, ﬁw
FU, FZ N4 ;
> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare incrementala):
Avans pe axa brosei per aschiere de finisare Blocuri NC
Q338=0: Finisare cu o alimentare. Interval de
introducere de la 0 la 99999,9999 8 CIY)(I:RII-EIEESNZGSI-} BUZUNAR
» Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala): ’
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei Q215=0  ;CUPRINS OPERATII
de prelucrat Interval de introducere de la 0 la Q218=80 ;LUNGIME PRIMA
99999,9999; alternativ PREDEF LATURA
> Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare Q219=60 ;LUNG. A DOUA
absoluta): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat. LATURA
Interval de introducere: de la -99999,9999 la
’ 220= ;RAZA COLT
99999,9999 Q205 ; co
> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala): Q368=0.2 ;ADAOS LATERAL
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea Q224=+0 ;UNGHI DE ROTATIE
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat Q367=0  :POZITIE BUZUNAR
(elementele de fixare). Interval de introducere de la
0 la 99999,9999; in mod alternativ PREDEF QAT ;‘QEZE@EAVANS
» Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de Q351=+1 ;TIP FREZARE
introducere: de la 0,1 la 1,414; in mod alternativ Q201=-20 ;ADANCIME
PREDEF

) . . Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE
> Q366 S_tr_ategl? de plon.Jare (0/1/2)2: Tipul Q369=0,1 :ADAOS ADANCIME
strategiei de patrundere:
0: patrundere verticald. TNC patrunde Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
perpendicular, indiferent de unghiul de patrundere Q338=5 ;POZIT. FINISARE
UNGHI definit in tabelul de scule

1: patrundere elicoidala. Tn tabelul de scule, unghiul oAvier UL Bl Sl

de patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie Q203=+0 ;COORDONATA
definit ca fiind diferit de 0. Altfel, TNC va genera un SUPRAFATA
mesaj de eroare Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

2: patrundere rectilinie alternativa. Tn tabelul de

scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula Q370=1 el (elas

activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. Altfel, TNC UNEALTA

va genera un mesaj de eroare. Lungimea rectilinie Q366=1  ;PLONJARE
alternativa depinde de unghiul de patrundere. Ca Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE
valoare minima, TNC utilizeaza dublul diametrului

sculei Q439=0 ;BESLEME REFERANSI
PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
GLOBAL DEF
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BUZUNARUL RECTANGULAR (Ciclul 251, DIN/ISO: G251, optiunea

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans
transversal a sculei, in mm/min, in timpul finisarii
laterale si a bazei. Interval de introducere: de la O 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 cu muchia de aschiere a sculei
referinta, dar numai Tn timpul finisarii laterale; in
celelalte situatii, referinta este traseul centrului
sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de taiere 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 a sculei
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5.3 BUZUNARUL CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/ISO: G252, optiunea de
software 19)

5.3 BUZUNARUL CIRCULAR (Ciclul 252,
DIN/ISO: G252, optiunea de software
19)

Rularea ciclului

Utilizati ciclul 252 BQZUNAR CIRCULAR pentru a prelucra
buzunare circulare. In functie de parametrii ciclului, sunt disponibile
urmatoarele alternative de prelucrare:

B 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 TNC deplaseaza mai intai scula cu viteza de avans transversal
rapid la prescrierea de degajare Q200 deasupra piesei de
prelucrat.

2 Scula patrunde apoi la prima adancime de patrundere din
centrul buzunarului. Specificati strategia de patrundere cu
parametrul Q366.

3 TNC degroseaza buzunarul dinspre interior inspre exterior,
luand in calcul factorul de suprapunere a traseelor (parametrul
Q370) si toleranta de finisare (parametrii Q368 si Q369).

4 La finalul operatiei de degrosare, TNC Indeparteaza scula
tangential de peretele buzunarului cu prescrierea de degajare
Q200 n planul de lucru, apoi retrage scula cu distanta Q200 cu
viteza de avans transversal rapid si o readuce apoi de acolo, cu
viteza de avans transversal rapid, in centrul buzunarului.

5 Pasii 2-4 sunt repetati pana la atingerea adancimii programate a
buzunarului, ludndu-se in calcul toleranta de finisare Q369.

6 Daca este 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
Q200 pe axa sculei si revine in centrul buzunarului cu viteza de
avans transversal rapid.
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BUZUNARUL CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/ISO: G252, optiunea de
software 19)

Finisarea

1

Conform definitiei tolerantei de finisare, TNC finiseaza apoi
peretii buzunarului, cu mai multe avansari daca este specificat.

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei in fata peretelui
buzunarului, ludnd in calcul toleranta de finisare Q368 si
prescrierea de degajare Q200.

TNC curata buzunarul din interior catre exterior pana la
atingerea diametrului Q223.

Apoi, TNC pozitioneaza din nou scula pe axa sculei in fata
peretelui buzunarului, luand in calcul toleranta de finisare Q368
si prescrierea de degajare Q200, si repeta procesul de finisare a
peretelui buzunarului la urmatoarea adancime.

TNC repeta acest proces pana la atingerea diametrului
programat.

Dupa atingerea diametrului Q223, TNC retrage tangential

scula pe o distanta egala cu toleranta de finisare Q368 plus
prescrierea de degajare Q200 in planul de lucru, apoi o retrage
cu viteza de avans transversal rapid pe distanta prescrierii de
degajare Q200 pe axa sculei si o readuce in centrul buzunarului.

Apoi, TNC deplaseaza scula pe axa sculei la adancimea Q201
si finiseaza baza buzunarului din interior catre exterior. Baza
buzunarului este abordata tangential.

TNC repeta procesul pana la atingerea adancimii Q201 plus
Q369.

Tn acele din urm4, 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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5.3 BUZUNARUL CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/ISO: G252, optiunea de
software 19)

Luati in considerare la programare:

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.

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordati atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

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

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de
pornire.

La finalul operatiei de degrosare, TNC pozitioneaza
scula Tnapoi la centrul buzunarului, cu avans
transversal rapid. Scula se afla deasupra adancimii
curente de ciocanire cu prescrierea de degajare.
Introduceti prescrierea de degajare astfel incat scula
sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

TNC emite un mesaj de eroare in timpul patrunderii
elicoidale daca diametrul calculat intern al helixului
este mai mic decéat dublul diametrului sculei. Daca
folositi o scula cu aschiere pe centru, puteti dezactiva
aceasta functie de monitorizare prin intermediul
parametrului suppressPlungeErr al masinii.

TNC reduce adancimea pasului la lungimea sculei
LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea
sculei este mai mica decat adancimea pasului Q202
programata in ciclu.

E> Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2
(doar finisare), TNC pozitioneaza scula catre prima
adancime de patrundere + prescrierea de degajare
cu avans rapid!
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BUZUNARUL CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/ISO: G252, optiuneade 5.3

Parametrii ciclului

252 >
e

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea fundului sunt executate
numai daca toleranta specifica (Q368, Q369) este
respinsa

Q223 Diametru cerc?: Diametrul buzunarului finisat.
Interval de introducere: de la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare 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 =1n sens contrar avansului

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi
utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
fundul buzunarului Interval de introducere: de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementala): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare de 0. Interval de introducere de la
0 la 99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): 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: de la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO,
FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare incrementala):
Avans pe axa brosei per aschiere de finisare
Q338=0: Finisare cu o alimentare. Interval de
introducere de la 0 la 99999,9999

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei
de prelucrat Interval de introducere 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
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> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):

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; in mod alternativ PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de
introducere: de la 0,1 la 1,9999; Tn mod alternativ
PREDEF

Q366 Strategie de plonjare (0/1)?: Tipul strategiei
de patrundere:

® 0 = patrundere verticala. in tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie sa fie definit ca 0 sau 90. In caz contrar,
TNC va afisa un mesaj de eroare.

® 1 = patrundere elicoidala. in tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar,
TNC va afisa un mesaj de eroare.

u  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: 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 cu muchia de aschiere a sculei
referintd, dar numai Tn timpul finisarii laterale; in
celelalte situatii, referinta este traseul centrului
sculei

2: Viteza de avans se refera la muchia de taiere a
sculei Tn 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 a sculei

BUZUNARUL CIRCULAR (Ciclul 252, DIN/ISO: G252, optiunea de
software 19)

Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+0 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

Q370=1 ;SUPRAP. CALE
UNEALTA

Q366=1 ;PLONJARE

Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE

Q439=3  ;BESLEME REFERANSI
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.4 FREZAREA DE CANALE (Ciclul
253, DIN/ISO: G253, DIN/ISO: G253),
optiunea software 19

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 253 pentru a prelucra complet un canal. in functie
de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative de
prelucrare:

B 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 Tncepand 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.

2 TNC degroseaza canalul din interior inspre exterior, luand in
calcul tolerantele de finisare (parametrul Q368).

3 TNC retrage scula cu prescrierea de degajare Q200. Daca
Iatimea canalului se potriveste cu diametrul frezei, TNC retrage
scula din canal dupa fiecare avans.

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului.

Finisarea

5 Conform definitiei tolerantei de finisare, TNC finiseaza apoi
peretii canalului, cu mai multe avansari daca este specificat.
Latura canalului este abordata tangential in arcul canalului din
partea stanga.

6 Apoi TNC finiseaza baza canalului din interior inspre exterior.
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5.4 FREZAREA DE CANALE (Ciclul 253, DIN/ISO: G253, DIN/ISO: G253),
optiunea software 19

Luati in considerare la programare:

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. Refineti
parametrul Q367 (pozitie).

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordati atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

La sfarsitul ciclului, TNC muta in intregime scula

din planul de lucru inapoi in centrul canalului; pe
cealalta axa a planului de lucru, TNC nu executa
nicio pozitionare. Daca definiti o pozitie diferita de 0
a canalului, atunci TNC pozitioneaza scula doar in
axa sculei, la a 2-a prescriere de degajare. nainte de
apelarea unui nou ciclu, mutati scula Thapoi in pozitia
de pornire sau programati intotdeauna migcarile de
avans transversal absolute dupa apelarea ciclului.

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

Daca latimea canalului este mai mare decéat dublul
diametrului sculei, TNC degroseaza canalul in mod
corespunzator, din interior inspre exterior. Putefj
asadar sa frezati orice canal si cu scule mici.

TNC reduce adancimea pasului la lungimea sculei
LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea
sculei este mai mica decat adancimea pasului Q202
programata in ciclu.

E> Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2
(doar finisare), TNC pozitioneaza scula catre prima
adancime de patrundere, cu avans transversal rapid!
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FREZAREA DE CANALE (Ciclul 253, DIN/ISO: G253, DIN/ISO: G253), 5.4
optiunea software 19

Parametrii ciclului

253

>

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea fundului sunt executate
numai daca toleranta specifica (Q368, Q369) este
respinsa

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
secundara a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului egala
cu diametrul sculei, TNC va efectua numai procesul
de degrosare (frezare canal). Latimea maxima a
canalului pentru degrosare: Dublu diametrul sculei.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare 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 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 stadng al canalului

2: Pozitie scula = Centrul arcului stadng 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 Tn timpul frezarii, in mm/
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

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

+1 = 1n sensul avansului

-1 =in sens contrar avansului

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi
utilizata frezarea In sensul avansului)

Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
canalului Interval de introducere de la -99999,9999
la 99999,9999
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54

152

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere; introduceti o
valoare mai mare de 0. Interval de introducere de la
0 la 99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): 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: de la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO,
FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare incrementala):
Avans pe axa brosei per aschiere de finisare
Q338=0: Finisare cu o alimentare. Interval de
introducere de la 0 la 99999,9999

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

de prelucrat Interval de introducere de la 0 la
99999,9999; alternativ PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare

absoluta): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat.

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

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

Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:

® (= patrundere verticala. Unghiul de patrundere
(UNGHlI) din tabelul de scule nu este evaluat.

B 1, 2 = patrundere rectilinie alternativa. in tabelul
de scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru_
scula activa trebuie definit ca fiind diferit de 0. In
caz contrar, TNC va afisa un mesaj de eroare.

®  Alternativa: PREDEF

Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans

transversal a sculei, in mm/min, Tn timpul finisarii

laterale si a bazei. Interval de introducere: de la 0 la
99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ

FREZAREA DE CANALE (Ciclul 253, DIN/ISO: G253, DIN/ISO: G253),
optiunea software 19

Blocuri NC
8 CYCL DEF 253 FREZARE CANAL

Q215=0  ;CUPRINS OPERATII
Q218=80 ;LUNGIME CANAL
Q219=12 ;LATIME CANAL
Q368=0.2 ;ADAOS LATERAL
Q374=+0 ;UNGHI DE ROTATIE
Q367=0 ;POZITIE CANAL

Q207=500 ;VITEZA AVANS
FREZARE

Q351=+1 ;TIP FREZARE
Q201=-20 ;ADANCIME

Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE
Q369=0,1 ;ADAOS ADANCIME
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q338=5 ;POZIT. FINISARE
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+0 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q366=1 ;PLONJARE

Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE
Q439=0  ;BESLEME REFERANSI

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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FREZAREA DE CANALE (Ciclul 253, DIN/ISO: G253, DIN/ISO: G253), 5.4
optiunea software 19

> 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 cu muchia de aschiere a sculei
referintd, dar numai in timpul finisarii laterale; in
celelalte situatji, referinta este traseul centrului
sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de taiere 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 a sculei
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5.5 CANALUL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/ISO: G254, optiunea de
software 19)

5.5 CANALUL CIRCULAR (Ciclul 254,
DIN/ISO: G254, optiunea de software
19)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 254 pentru a prelucra complet un canal circular.
In functie de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele
alternative de prelucrare:

B 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 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.

2 TNC degroseaza canalul din interior inspre exterior, luand in
calcul tolerantele de finisare (parametrul Q368).

3 TNC retrage scula cu prescrierea de degajare Q200. Daca
Iatimea canalului se potriveste cu diametrul frezei, TNC retrage
scula din canal dupa fiecare avans.

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a canalului.

Finisarea

5 Conform definitiei tolerantei de finisare, TNC finiseaza apoi
peretii canalului, cu mai multe avansari daca este specificat.
Latura canalului este abordata tangential.

6 Apoi TNC finiseaza baza canalului din interior inspre exterior.
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CANALUL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/ISO: G254, optiuneade 5.5
software 19)

Luati in considerare la programare:

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. Refineti
parametrul Q367 (pozitie).

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordati atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

La sfarsitul ciclului, TNC muta scula Tnapoi in punctul
de pornire (centrul cercului de divizare), in planul

de lucru. Exceptie: daca definiti o pozitie diferita

de 0, atunci TNC pozitioneaza scula doar la a 2-a
prescriere de degajare. In aceste cazuri, programati
miscari de avans transversal absolute dupa fiecare
apelare ciclu.

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

Daca latimea canalului este mai mare decéat dublul
diametrului sculei, TNC degroseaza canalul in mod
corespunzator, din interior inspre exterior. Putefj
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.

TNC reduce adancimea pasului la lungimea sculei
LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea
sculei este mai mica decat adancimea pasului Q202
programata in ciclu.

E> Cu 0 masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masginii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2

(doar finisare), TNC pozitioneaza scula catre prima
adancime de patrundere, cu avans transversal rapid!
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CANALUL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/ISO: G254, optiunea de
software 19)

5.5

Parametrii ciclului

254

7

156

>

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea fundului sunt executate
numai daca toleranta specifica (Q368, Q369) este
respinsa

Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa
secundara a planului de lucru): Introduceti Iatimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului egala
cu diametrul sculei, TNC va efectua numai procesul
de degrosare (frezare canal). Latimea maxima a
canalului pentru degrosare: Dublu diametrul sculei.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare 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 Tn 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 stdng 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 poziie.
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):
Centru stift pe axa de referinta a planului de lucru.
Aplicabil numai daca Q367 = 0. Interval de
introducere de la -99999,9999 la 99999,9999

Q217 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centru stift pe axa secundara a planului de lucru.
Aplicabil numai daca Q367 = 0. Interval de
introducere de la -99999,9999 la 99999,9999

Q376 Unghi pornire? (valoare absoluta): Introducet;
unghiul polar pentru punctul de pornire. Interval de
introducere de la -360.000 la 360.000

Q248 Lungime unghiulara? (valoare incrementald):
Introduceti lungimea angulara a canalului. Interval
de introducere de la 0 la 360,000

YA

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016

\\ '/
\\~\—/‘/
# 5
X
Y, Y
Q367=0 a Q367=1
‘ %
@ % | @ X
Y, Y,
: Q367=2 Q367=3
TR
@ % | X
Yi
.
X
Q338
Q202 7
Q201
»
@ X



CANALUL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/ISO: G254, optiuneade 5.5
software 19)

» Q378 Unghi incrementare intermediar? (valoare
incrementala): Unghiul dupa care este rotit intregul ZA
canal. Centrul de rotatie este in centrul cercului de
divizare. Interval de introducere de la -360.000 la
360.000
» Q377 Nr. repetari?: Numarul operatiilor de
prelucrare pe un cerc de pas. Interval de introducere Q200 Q3es Q204

dela 1 1a 99999
Q
> Q207 Viteza de avans pt. frezare?: Viteza de Q203 § asee
avans transversal a sculei in timpul frezarii, In mm/ ﬁw
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999 \\p T
alternativ FAUTO, FU, FZ
» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul Blocuri NC
operatiei de frezare cu M3:
+1 = In sensul avansului 8 CYCL DEF 254 CANAL CIRCULAR
-1 =in sens contrar avansului Q215=0  ;CUPRINS OPERATII

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul

GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi Q219=12  SLATIME CANAL

utilizata frezarea in sensul avansului) Q368=0.2 ;ADAOS LATERAL

» Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distan{a Q375=80 ;DIAM. ARC CERC.
dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul Q367=0  :REFERINTA POZ.
canalului Interval de introducere de la -99999,9999 EZANAL

la 99999,9999

» Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): Avans per aschiere; introduceti o Q217=+50 ;CENTRU AXA 2
valoare mai mare de 0. Interval de introducere de la Q376=+45 ;UNGHI DE PORNIRE
0 la 99999,9999 Q248=90 ;UNGHI DESCHIDERE

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare = . HI INCREMENTARE
incrementald): Toleranta de finisare pentru fund Q378=0  ;UNGHI INCREMEN

Q216=+50 ;CENTRU AXA 1

Interval de introducere de la 0 la 99999,9999 Q377=1 ;NUMAR DE REPETARI
> Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a Q207=500 ;VITEZA AVANS

sculei in timpul deplasarii la adancime. Interval de FREZARE

introducere: de la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, Q351=+1 :TIP FREZARE

FU, FZ -

- . . 201=-20 ;ADANCIME

> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare incrementala): Q

Avans pe axa brosei per aschiere de finisare Q202=5  ;ADANCIME PLONJARE

Q338=0: Finisare cu o alimentare. Interval de Q369=0.1 ;ADAOS ADANCIME

introducere de la 0 la 99999,9999

. . . Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei Q338=5  ;POZIT. FINISARE
de prelucrat Interval de introducere: de la 0 la Q200=2 ;DIST. DE SIGURANTA
99999,9999 Q203=+0 ;COORDONATA

» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare SUPRAFATA

absoluta): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat. - .
Interval de introducere: de la -99999,9999 Ia Q204=50  ;DIST. DE SIGURANTA 2
99999,9999 Q366=1  ;PLONJARE
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Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor

5.5 CANALUL CIRCULAR (Ciclul 254, DIN/ISO: G254, optiunea de
software 19)

» Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala): Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE
Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea _ .
nicio coliziune intre scula gi piesa de prelucrat CRoRY  pHa 2 la AT
(elementele de fixare). Interval de introducere: de la 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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, TNC
va genera un mesaj de eroare
PREDEF: TNC 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: 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 cu muchia de aschiere a sculei
referinta, dar numai Tn timpul finisarii laterale; in
celelalte situatii, referinta este traseul centrului
sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de taiere 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 a sculei
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STIFTUL RECTANGULAR (Ciclul 256, DIN/ISO: G256, optiunea de 5.6

5.6 STIFTUL RECTANGULAR (Ciclul 256,
DIN/ISO: G256, optiunea de software
19)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 256 pentru a prelucra un stift rectangular. Daca
o dimensiune a piesei brute de prelucrat este mai mare decat
valoarea maxima posibila, atunci TNC efectueaza mai multe
avansari transversale, pana cand dimensiunea finisata a fost
prelucrata.

1 Scula se muta din pozitia de pornire a ciclului (centrul stiftului) Tn
pozitia de pornire pentru prelucrarea stiftului. Specificati pozitia
de pornire cu parametrul Q437. Pozitia de pornire standard
(Q437=0) se afla la 2 mm in dreapta stiftului neprelucrat.

2 Daca scula se afla la a doua prescriere de degajare, se
deplaseaza cu avans transversal rapid FMAX la prescrierea
de degajare, iar de acolo avanseaza la prima adancime de
patrundere cu viteza de avans pentru patrundere.

3 Scula se deplaseaza apoi tangential pe conturul stiftului si
prelucreaza o rotatie.

4 Daca dimensiunea finisata nu poate fi prelucrata cu o rotatie
completa, TNC efectueaza un pas lateral cu factorul curent
si prelucreaza cu inca o rotatie. TNC ia Tn 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), TNC 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 laterali, scula se indeparteaza de
contur pe un traseu tangential si revine in punctul de pornire al
prelucrarii stiftului.

6 Apoi, TNC 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, TNC pozitioneaza in intregime 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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Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor

5.6 STIFTUL RECTANGULAR (Ciclul 256, DIN/ISO: G256, optiunea de
software 19)

Luati in considerare la programare:

de pornire, cu compensarea razei RO. Refineti
parametrul Q367 (pozitie).

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordatii atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

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

TNC reduce adancimea pasului la lungimea sculei
LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea
sculei este mai mica decat adancimea pasului Q202
programata in ciclu.

E> Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) Tn cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

Tn functie de pozitia de apropiere Q439, I4sati
suficient spatiu langa stift pentru a permite miscarea
de apropiere. Cel putin diametrul sculei + 2 mm.

La sfarsit, TNC pozitioneaza scula inapoi la
prescrierea de degajare sau la a doua prescriere de
degajare, daca a fost programata. Pozitia finala a
sculei dupa ciclu difera de pozitia de pornire!
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STIFTUL RECTANGULAR (Ciclul 256, DIN/ISO: G256, optiunea de

Parametrii ciclului

258

7=

» 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. TNC efectueaza mai mulii pasi, daca
diferenta dintre dimensiunea 1 a piesei brute si
dimensiunea 1 a piesei finisate este mai mare decat
pasul permis (raza sculei inmultita cu suprapunerea
traseului Q370). TNC 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. TNC efectueaza mai multi pasi, daca
diferenta dintre dimensiunea 2 a piesei brute si
dimensiunea 2 a piesei finisate este mai mare decéat
pasul permis (raza sculei inmultita cu suprapunerea
traseului Q370). TNC 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 colt?: Raza coltului stiftului. Interval de
introducere de la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in 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 operatie de prelucrare.
Centrul de rotatie este pozitia la care se afla scula
cand se apeleaza ciclul. Interval de introducere de la
-360,0000 la 360,0000

Q367 Pozitie pivot (0/1/2/3/4)?: Pozitia stiftului in
raport cu pozitia sculei, cand este apelat ciclul:

0: Pozitie scula = centrul stiftului

1: Pozitie scula = colf 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
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Cicluri fixe: Frezarea buzunarelor / frezarea stifturilor / frezarea fantelor

5.6

162

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

+1 =in sensul avansului

-1 = 1n sens contrar avansului

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi
utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (valoare incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
Interval de introducere de la -99999,9999 la
99999,9999

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): 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: de la 0 la 99999,999, alternativ FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei
de prelucrat Interval de introducere de la 0 la
99999,9999; 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? (valoare incrementala):
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; in mod alternativ PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de
introducere: de la 0,1 la 1,9999; in mod alternativ
PREDEF

Q437 Pozitie de start (0...4)?: Definiti strategia de
apropiere a sculei:

: Dreapta stiftului (setare prestabilita)

: coltul sténga jos

: coltul dreapta jos

: coltul dreapta sus

: coltul 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

HOWON-=-0O

STIFTUL RECTANGULAR (Ciclul 256, DIN/ISO: G256, optiunea de
software 19)

Blocuri NC
8 CYCL DEF 256 STIFT

DREPTUNGHIULAR

Q218=60 ;LUNGIME PRIMA
LATURA

Q424=74 ;DIM. PIESA BRUTA 1

Q219=40 ;LUNG. A DOUA
LATURA

Q425=60 ;DIM. PIESA BRUTA 2
Q220=5 ;RAZA COLT
Q368=0.2 ;ADAOS LATERAL
Q224=+0 ;UNGHI DE ROTATIE
Q367=0 ;POZITIE PIVOT

Q207=500 ;VITEZA AVANS
FREZARE

Q351=+1 ;TIP FREZARE
Q201=-20 ;ADANCIME

Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+0 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

Q370=1 ;SUPRAP. CALE
UNEALTA

Q437=0  ;POZITIE DE APROPIERE

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.7 STIFTUL CIRCULAR (Ciclul 257,

DIN/ISO: G257, optiunea de software
19)

Rulare ciclu

Utilizati Ciclul 257 pentru a prelucra un stift circular. TNC 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 doua prescriere de degajare,
TNC retrage scula pana la cea de-a doua prescriere de
degajare.

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.

TNC 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.

TNC prelucreaza apoi stiftul circular cu o migcare de avans
elicoidala, luand in calcul factorul de suprapunere.

TNC retrage scula cu 2 mm de la contur, pe un traseu
tangential.

Daca sunt necesare mai multe miscari de patrundere, scula
repeta miscarea de patrundere in punctul aflat langa miscarea
de pornire.

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului.

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.

Luati in considerare la programare:

de pornire (centrul stiftului), cu compensarea razei
RO.

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordati atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

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

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de
pornire.

TNC reduce adancimea pasului la lungimea sculei
LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea
sculei este mai mica decat adancimea pasului Q202
programata in ciclu.

E> Prepozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia
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5.7 STIFTUL CIRCULAR (Ciclul 257, DIN/ISO: G257, optiunea de
software 19)

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

TNC efectueaza o miscare de apropiere in acest
ciclu! n functie de unghiul de pornire Q376, langa
stift va trebui Iasat urmatorul spatiu: Cel putin
diametrul sculei + 2 mm. Pericol de coliziune!

La sfarsit, TNC pozitioneaza scula Tnapoi la
prescrierea de degajare sau la a doua prescriere de
degajare, daca a fost programata. Pozitia finala a
sculei dupa ciclu difera de pozitia de pornire!

Introduceti un unghi de pornire intre 0° si 360° la
parametrul Q376 pentru a determina cu precizie
pozitia de pornire. Daca utilizati valoarea implicita -1,
TNC va calcula automat pozitia optima de pornire.
Aceasta poate varia.
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STIFTUL CIRCULAR (Ciclul 257, DIN/ISO: G257, optiuneade 5.7
software 19)

Parametrii ciclului

27 > Q223 Diametru piesa finisata?: Diametrul stiftului vi
B30 prelucrat complet. Interval de introducere de la 0 la
99999,9999

> Q222 Diam. piesa de prelucrat bruta?: Diametrul
piesei de prelucrat brute. Introduceti diametrul piesei
brute de prelucrat, mai mare decat diametrul final.
TNC efectueaza mai multi pasi daca diferenta dintre
diametrul piesei brute de prelucrat si diametrul
final este mai mare decat pasul permis (raza sculei
fnmultita cu suprapunerea traseului Q370). TNC A -

o . o fd b

calculeaza un pas constant de fiecare data. Interval \\% —
de introducere de la 0 la 99999,9999

> Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul Y
de prelucrare 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

» Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1: Tipul
operatiei de frezare cu M3: s 5
+1 = n sensul avansului @ -

<Y

-1 =n sens contrar avansului

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi
utilizata frezarea in sensul avansului)

» Q201 Adancime? (valoare incrementald): Distan{a 5
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului: zi 50206
Interval de introducere de la -99999,9999 la
99999,9999 0200 0204

» Q202 Adancime patrundere? (valoare Q203 o0
incrementald): Avans per aschiere; introduceti o j E
4

<Y

. . Q201
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 X
introducere: de la 0 la 99999,999, alternativ FMAX,

FAUTO, FU, FZ

A
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Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei
de prelucrat Interval de introducere de la 0 la
99999,9999; 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? (valoare incrementala):
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; in mod alternativ PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de
introducere: de la 0,1 la 1,414; in mod alternativ
PREDEF

Q376 Unghi pornire?: Unghi polar fata de centrul
stiftului, de la care scula se apropie de stift. Interval
de introducere: de la 0 la 359°

STIFTUL CIRCULAR (Ciclul 257, DIN/ISO: G257, optiunea de
software 19)

Blocuri NC

8 CYCL DEF 257 PIVOT CIRCULAR

Q223=60 ;DIAM. PIESA FINISATA
Q222=60 ;DIAM. PIESA PREL.BR.

Q368=0.2 ;ADAOS LATERAL

Q207=500 ;VITEZA AVANS
FREZARE

Q351=+1 ;TIP FREZARE
Q201=-20 ;ADANCIME

Q202=5 ;ADANCIME PLONJARE
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+0 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

Q370=1 ;SUPRAP. CALE
UNEALTA

Q376=0 ;UNGHI DE PORNIRE
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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STIFT POLIGONAL (Ciclul 258, DIN/ISO: G258, optiunea
software 19)

5.8 STIFT POLIGONAL (Ciclul 258,
DIN/ISO: G258, optiunea software 19)

Rularea ciclului

Cu ciclul STIFT POLIGON, puteti crea un poligon regulat prelucrand
exteriorul conturului. Operatia de frezare este executata pe un
traseu n spirala, bazat pe diametrul piesei de prelucrat brute. :

1 Daca, la inceputul prelucrarii, piesa de lucru este poziionata
sub cea de-a 2-a prescriere de degajare, TNC va retrage scula
la cea de-a 2-a prescriere de degajare.

2 TIncepand din centrul stiftului, TNC 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.

5.8

3 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.

4 Apoi, TNC creeaza stiftul cu sectiune poligonala printr-o trecere
pe un traseul in spirala, luadnd in calcul suprapunerea traseului.

5 TNC deplaseaza scula pe un traseu tangential, dinspre exterior
spre interior.

6 Scula va fi ridicata pe directia axei brosei pana la a 2-a
prescriere de degajare, printr-o singura miscare rapida.

7 Daca sunt necesare mai multe adancimi de patrundere, TNC va
pozitiona scula la punctul de pornire pentru procesul de frezare
a stiftului.

8 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea
programata a stiftului.

9 La sfarsitul unui ciclu, este realizata o migcare de indepartare.
Apoi, TNC va deplasa scula pe axa acesteia pana la a 2-a
prescriere de degajare.

@
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5.8 STIFT POLIGONAL (Ciclul 258, DIN/ISO: G258, optiunea
software 19)

Luati in considerare la programare:

prepozitionati scula in planul de prelucrare. in acest
scop, deplasati scula, cu factorul de compensare a
razei RO, in centrul stiftului.

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordatii atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

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

TNC reduce adancimea pasului la lungimea sculei
LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea
sculei este mai mica decat adancimea pasului Q202
programata in ciclu.

E> Inainte de Tnceputul ciclului, va fi necesar s&

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) Tn cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare cand este introdusa o adancime
pozitiva. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza
cu avans transversal rapid pe axa sculei la
prescrierea de degajare sub suprafata piesei de
prelucrat!

TNC efectueaza o miscare de apropiere in acest
ciclu! In functie de pozitia rotativd Q224, lang stift
va trebui lIasat urmatorul spatiu: Cel putin diametrul
sculei + 2 mm. Pericol de coliziune!

La sfarsit, TNC pozitioneaza scula inapoi la
prescrierea de degajare sau la a doua prescriere de
degajare, daca a fost programata. Pozitia finala a
sculei dupa ciclu difera de pozitia de pornire!
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Parametrii ciclului

258 » Q573 Cerc inscris / Cerc circumscris (0/1)?:
L Z1® Defineste daca dimensionarea va lua ca referinta
cercul Inscris sau perimetrul:
0= dimensionarea ia ca referinta cercul inscris
1= dimensionarea ia ca referinta 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 decéat diametrul cercului de referinta. TNC
efectueaza mai multi pasi daca diferenta dintre
diametrul piesei brute de prelucrat si diametrul
circuitului de referinta este mai mare decat pasul
permis (raza sculei inmuliita cu suprapunerea
traseului Q370). TNC calculeaza un pas constant
de fiecare data. Interval de introducere de la 0 la
99999,9999

> Q572 Numarul de colturi?: Introduceti numarul
colturilor poligonului. TNC va Tmparti intotdeauna in
mod egal colturile stiftului. Interval de introducere de
la31a30

> Q224 Unghi de rotatie?: Specificati unghiul utilizat
pentru prelucrarea primului colf al poligonului.
Interval de introducere: -360° - +360°
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Q220 Raza/ Sanfren (+/-)?: Introduceti valoarea
pentru raza sau sanfrenul formei introduse. Daca
introduceti o valoare pozitiva intre 0 si +99999,9999,
TNC va rotuniji fiecare colf al stiftului poligonal. Raza
ia ca referinta valoarea introdusa. 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? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare 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

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

+1 = 1n sensul avansului

-1 =n sens contrar avansului

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi
utilizata frezarea in sensul avansului)

Q201 Adancime? (valoare incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
Interval de introducere de la -99999,9999 la
99999,9999

Q202 Adancime patrundere? (valoare
incrementald): 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 Tn timpul deplasarii la adancime. Interval de
introducere: de la 0 la 99999,999, alternativ FMAX,
FAUTO, FU, FZ

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

de prelucrat Interval de introducere de la 0 la
99999,9999; alternativ PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare

absoluta): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat.

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

STIFT POLIGONAL (Ciclul 258, DIN/ISO: G258, optiunea
software 19)

Blocuri NC
8 CYCL DEF 258 BOSAJ POLIGONAL

Q573=1 ;CERC DE REFERINTA

Q571=50 ;DIAM.-CERC
REFERINTA

Q222=120 ;DIAM. PIESA PREL.BR.
Q572=10 ;NUMAR DE COLTURI
Q224=40 ;UNGHI DE ROTATIE
Q220=2  ;RAZA/ SANFREN
Q368=0 ;ADAOS LATERAL

Q207=3000;VITEZA AVANS
FREZARE

Q351=1 ; TIP FREZARE
Q201=-18 ;ADANCIME

Q202=10 ;ADANCIME PLONJARE
Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+0 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

Q370=1 ;SUPRAP. CALE
UNEALTA

Q215=0  ;CUPRINS OPERATII
Q369=0 ;ADAOS ADANCIME
Q338=0 ;POZIT. FINISARE
Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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STIFT POLIGONAL (Ciclul 258, DIN/ISO: G258, optiunea
software 19)

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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; in mod alternativ PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?: Q370 x raza
sculei = factorul de pas lateral k. Interval de
introducere: de la 0,1 la 1,414; in mod alternativ
PREDEF

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea fundului sunt executate
numai daca toleranta specifica (Q368, Q369) este
respinsa

Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru fund
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare incrementala):
Avans pe axa brosei per aschiere de finisare
Q338=0: Finisare cu o alimentare. 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: de la 0 la
99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ
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59 FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiunea de
software 19)

5.9 FREZAREA FRONTALA (Ciclul
233, DIN/ISO: G233, optiunea de
software 19)

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. in plus, puteti defini, de asemenea, peretii
laterali Tn cadrul ciclului, acestia fiind luati Tn calcul Tn timpul
prelucrarii suprafetei drepte. Ciclul 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 laterala retragere in avans rapid

B 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 TNC pozitioneaza scula Tn modul de avans rapid FMAX de la
pozitia actuala pe planul de prelucrare la punctul de pornire
Punctul de pornire n planul de prelucrare este decalat fata de
piesa cu raza sculei si cu distanta de siguranta in lateral.

2 Apoi TNC pozitioneaza scula Tn modul de avans rapid FMAX in
axa arborelui la distanta de siguranta

3 Scula se deplaseaza apoi pe axa sculei la viteza de avans
pentru frezare Q207, la prima adancime de patrundere calculata
de TNC.

Strategiile Q389=0 si Q389 =1

Strategiile Q389=0 si Q389=1 difera intre ele prin depasirea la
frezarea plana. La Q389=0 punctul de oprire se afla in afara
suprafetei, la Q389=1 la marginea suprafetei. TNC calculeaza
punctul de oprire 2 pe baza lungimii laturii si a distantei de
siguranta n lateral. La strategia Q389=0, TNC deplaseaza scula
suplimentar cu echivalentul razei sculei in afara suprafetei plane.

4 TNC deplaseaza scula catre punctul de sféarsit 2, cu viteza de
avans programata pentru frezare.

5 TNC repozitioneaza scula la punctul de pornire pentru
urmatoarea trecere, la viteza de avans de prepozitionare;
decalajul este calculat de TNC din la{imea programata, raza
sculei, factorul maxim de suprapunere a traseului si distanta de
siguranta in lateral.

6 Apoi, TNC deplaseaza scula cu viteza de avans pentru frezare
in directia inversa.

7 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
introduse.

8 Apoi, TNC retrage scula in modul de avans rapid FMAX la
punctul de pornire
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software 19)

9 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, TNC deplaseaza
scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de patrundere, cu
viteza de avans de prepozitionare.

10 Procesul este repetat pana cand sunt executate toate
patrunderile. La ultima patrundere, adaosul de prelucrare pentru
finisare introdus este frezata la viteza de avans pentru finisare.

11 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.

Strategiile Q389=2 si Q389=3

Strategiile Q389=2 si Q389=3 difera intre ele prin depasirea la
frezarea plana. La Q389=2 punctul de oprire se afla in afara
suprafetei, la Q389=3 la marginea suprafefei. TNC calculeaza
punctul de oprire 2 pe baza lungimii laturii si a distantei de
siguranta in lateral. La strategia Q389=2, TNC deplaseaza scula
suplimentar cu echivalentul razei sculei in afara suprafetei plane.

4 Apoi, deplaseaza scula cu viteza de avans pentru frezare
programata catre punctul de oprire

5 TNC pozitioneaza scula pe axa brosei la prescrierea de
degajare de deasupra adancimii curente a pasului de avans si
apoi o deplaseaza cu FMAX direct ihapoi la punctul de pornire
din linia urmatoare. TNC calculeaza decalajul folosind latimea
programata, raza sculei, factorul maxim de suprapunere a
traseului si degajarea de siguranta in lateral.

6 Apoi, scula se deplaseaza din nou la adancimea de patrundere
actuala si la final din nou in directia punctului de oprire

7 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
introduse. La sfarsitul ultimului traseu, TNC retrage scula in
modul de avans rapid FMAX la punctul de pornire

8 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, TNC deplaseaza
scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de patrundere, cu
viteza de avans de prepozitionare.

9 Procesul este repetat pana cand sunt executate toate
patrunderile. La ultima patrundere, adaosul de prelucrare pentru
finisare introdus este frezata la viteza de avans pentru finisare.

10 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua
prescriere de degajare.
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59 FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiunea de
software 19)

Strategia Q389=4

4 Scula se apropie apoi de punctul de pornire al traseului
le frezare la Feed rate for milling prorgamata, pe un arc
tangential.

5 TNC prelucreaza suprafata plana la viteza de avans pentru
frezare din exterior spre interior, cu trasee de frezare tot
mai scurte. Prin patrunderea laterala constanta, scula este
intotdeauna angrenata.

6 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei
introduse. La sfarsitul ultimului traseu, TNC retrage scula in
modul de avans rapid FMAX la punctul de pornire

7 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, TNC deplaseaza
scula pe axa sculei la urmatoarea adancime de patrundere, cu
viteza de avans de prepozitionare.

8 Procesul este repetat pana cand sunt executate toate
patrunderile. La ultima patrundere, adaosul de prelucrare pentru
finisare introdus este frezata la viteza de avans pentru finisare.

9 La sfarsit, TNC retrage scula cu FMAX la a doua distanta de

siguranta.
Limitare
Limitatoarele va permit sa limitati prelucrarea suprafetei orizontale,
astfel incat, de exemplu, sa se ia in considerare peretii laterali si Yi
pragurile in timpul prelucrarii. Un perete lateral care este definit MAX
printr-o limita este pelucrat la dimensiunea finala care rezulta
din punctul de pornire sau din lungimile laterale ale suprafetei
orizontale. Pentru degrosare, TNC include supradimensionarea | B n
partii laterale — pentru finisarea supradimensionarii, este utila " ]
prepozitionarea sculei. [ o —e——a—e=——s
- e —— -
5 > T -
MIN X
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FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiuneade 5.9
software 19)

Luati in considerare la programare:

de pornire, cu compensarea razei RO. Refineti
directia de prelucrare.

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei.
Acordatii atentie parametrului Q204 DIST. DE
SIGURANTA 2.

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, TNC nu
executa circul (s-a programat adancimea = 0).

E> Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia

Pericol de coliziune!

Definiti la parametrul displayDepthErr al masinii
daca TNC afiseaza un mesaj de eroare (on) sau nu
afiseaza un mesaj de eroare (off) in cazul introducerii
unei valori pozitive pentru adancime.

Retineti ca TNC inverseaza calculul de
prepozitionare daca este introdus un punct de pornire
mai mic decat cel de sfarsit. Aceasta inseamna ca
scula se deplaseaza cu avans transversal rapid pe
axa sculei la prescrierea de degajare sub suprafata
piesei de prelucrat!
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5.9

Parametrii ciclului

176

» Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definifi

operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea fundului sunt executate
numai daca toleranta specifica (Q368, Q369) este
respinsa

Q389 isleme stratejisi (0-4)?: Determina modul in
care TNC 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

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
exterior inspre interior

Q350 Milling direction?; Axa in planul de lucru care
defineste directia de prelucrare:

1: Axa de referinta = directia de prelucrare

2: Axa secundara = directia de prelucrare

Q218 Prima lungime laterala? (valoare
incrementala): Lungimea suprafetei care va fi
frezata pe axa de referinta a planului de lucru,
raportata la punctul de pornire din prima axa.
Interval de introducere: de la -99999,9999 |a
99999,9999

Q219 A doua lungime laterala? (valoare
incrementald): 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 introducere de la -99999,9999 la
99999,9999

FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiunea de
software 19)

Y |]|]|I|D Q207
MAX
_-— . -
A A\
o [ —— —| B
&N 4 =
© [— D" Q253
S e — .
B . T o
SN X
0357 —
Z\
Q204
Q200 Q202
8 Q227
Q369
i\ -
N4 ;

Q347
Q348
Q349
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FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiuneade 5.9
software 19)

» Q227 Punct de pornire a treia axa? (valoare Blocuri NC

at?s_olu’fé): Coordonata suprafe’;ei piesei de prelucrat, 8 CYCL DEF 233 FREZARE FRONTALA
utilizata la calcularea pasilor de alimentare. Interval

de introducere de la -99999,9999 la 99999,9999 Q215=0  ;CUPRINS OPERATII
> Q386 Punct final pt. a treia axa? (valoare Q389=2  ;FREZE STRATEJISI

absoluta): Coordonata de pe axa brosei, la care va Q350=1  ;MILLING DIRECTION

fi frezata frontal suprafata. Interval de introducere de

la -99999,9999 |a 99999,9999 QAL LI:AI':'TJGRKAE PRIMA

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare

incrementald): Distanta utilizata pentru ultimul pas Q219=80 i_I;Al':'TJGRAA DOUA
de alimentare. Interval de introducere de la 0 la
99999,9999 Q227=0 ;PUNCT PORNIRE AXA 3
» Q202 Adancime patrundere? (valoare Q386=-6 ;PUNCT FINAL, AXA 3
mcrementa!a): Avans per aschlere;'lntroducetl 0 Q369=0,2 ;ADAOS ADANCIME
valoare mai mare de 0. Interval de introducere de la
0 la 99999,9999 Q202=3 ;ADANC. MAX.
. PLONJARE
» Q370 Factor suprapunere cale?: Factorul maxim
de pas lateral k. TNC calculeaza pasul lateral Q370=1  ;SUPRAP. CALE
efectiv din lungimea celei de-a doua laturi (Q219) UNEALTA
si raza sculei, astfel incat este utilizat un pas lateral Q207=500 ;VITEZA AVANS
constant pentru prelucrare. Interval de introducere: FREZARE
dela 0,11a 1,9999. Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE
o 2 i
> Q207 Viteza de alvans ||3t.. Afre_zarel.].c VIt?Z”a fje / Q253=750 ;AVANS
avans transverga a sculei in timpul frezarii, Tn mm PREPOZITIONARE
min. Interval de introducere: de la 0 la 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ e
» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de parcurgere Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA
a sculei in mm/min Tn timpul frezarii ultimului pas Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

de alimentare. Interval de introducere: de la 0 la
99999,0999; alternativ FAUTO, FU, FZ QY L

> Q253 Viteza avans pre-pozitionare?: Viteza de Q347=0  ;2ND LIMIT
parcurgere a sculei in timpul apropierii de pozitia Q347=0  ;3RD LIMIT
Eie pornire gi a dfaplasaru Ia_t urmatoarea trecere, ) Q220=2  :RAZA COLT
in mm/min. Daca deplasati scula transversal fata

de material (Q389=1), TNC deplaseaz scula la Q368=0  ;ADAOS LATERAL
viteza de avans pentru frezare Q207. Interval de Q338=0  ;POZIT. FINISARE
introducere: de la 0 la 99999,9999, alternativ FMAX,

FAUTO 9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99

> Q357 Degajare de sigur. in lateral? (valoare
incrementald): Distanta de degajare in lateralul
piesei de prelucrat, cand scula se apropie de prima
adancime de patrundere si distanta la care are
loc suprapunerea, in cazul in care este utilizata
strategia de prelucrare Q389=0 sau Q389=2.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

» Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei
de prelucrat Interval de introducere de la 0 la
99999,9999; alternativ PREDEF
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5.9

178

FREZAREA FRONTALA (Ciclul 233, DIN/ISO: G233, optiunea de
software 19)

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):

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; in mod alternativ PREDEF

Q347 1st limit?: Selectati partea piesei de prelucrat
pe care suprafata planului este marginita de un
perete lateral (nu este posibil pentru prelucrarea
elicoidala). Tn functie de pozitia peretelui lateral,
TNC 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 negativa pe axa principala
Introducere +1: Limita pozitiva pe axa principala
Introducere -2: Limita negativa pe axa secundara
Introducere +2: Limita pozitiva pe axa secundara

Q348 2nd limit?: A se vedea parametrul
Prima limita Q347

Q349 3rd limit?: A se vedea parametrul
Prima limita Q347

Q220 Raza colt?: Raza pentru colt la limite (Q347 -
Q349). Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare? (valoare incrementala):
Avans pe axa brosei per aschiere de finisare
Q338=0: Finisare cu o alimentare. Interval de
introducere de la 0 la 99999,9999
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Exemple de programare 5.10

510 Exemple de programare

Exemplu: Frezarea buzunarelor, stifturilor si
canalelor
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5.10 Exemple de programare
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Cicluri fixe: Definirea modelelor
6.1 Notiuni fundamentale

6.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

TNC pune la dispozitie doua cicluri pentru prelucrarea directa a
modelelor de puncte:

Tasta Ciclu Pagina

soft

220 220 MODEL POLAR 185
&

221 221 MODEL CARTEZIAN 188

Puteti combina Ciclul 220 cu Ciclul 221 cu urmatoarele cicluri fixe:

Daca trebuie sa prelucrati modele de puncte

E> neregulate, utilizati CYCL CALL PAT(consultati
"Tabele de puncte”, pagina 66) pentru a realiza
tabele de puncte.

Mai multe modele de puncte obignuite sunt
disponibile cu ajutorul functiei PATTERN
DEF(consultati "Functia de definire a modelului
PATTERN DEF", pagina 58).

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 263 FREZARE CANAL

Ciclul 2564  CANAL CIRCULAR (poate fi combinat numai cu Ciclul
221)

Ciclul 266  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

184 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016



MODELUL POLAR (Ciclul 220, DIN/ISO: G220, optiunea de

6.2 MODELUL POLAR (Ciclul 220,
DIN/ISO: G220, optiunea de
software 19)

Rularea ciclului

1 In avans transversal rapid, TNC deplaseaza scula 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.

B Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat (axa brosei)

2 Din aceasta pozitie, TNC executa ciclul fix cel mai recent definit.

3 Scula se apropie apoi in linie dreapta sau in arc de cerc de
punctul de pornire pentru urmatoarea operatie de prelucrare.
Scula se opreste la prescrierea de degajare (sau la a doua
prescriere de degajare).

4 Acest proces (1 - 3) este repetat pana sunt executate toate
operatiile de prelucrare.

Luati in considerare la programare:

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 doua
prescriere de degajare definite in ciclul 220 vor fi
aplicate.

Daca executati acest ciclu in modul de operare Bloc
unic, sistemul de control se va opri dupa fiecare
punct din cadrul unui model de puncte.
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Cicluri fixe: Definirea modelelor

6.2

Parametrii ciclului

228

186

» Q216 Centru in prima axa? (valoare absoluta):

Centru cerc pas pe axa de referinta a planului de
lucru. Interval de introducere de la -99999,9999 la
99999,9999

Q217 Centru in a doua axa? (valoare absoluta):
Centrul cercului pasului pe axa secundara a planului
de lucru. Interval de introducere de la -99999,9999
la 99999,9999

Q244 Diametru cerc diviziune?: Diametrul
cercului de pas. 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 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 decéat unghiul de
pornire, prelucrarea va fi efectuata contrar acelor de
ceasornic; altfel, prelucrarea va fi in sensul acelor
de ceasornic. Interval de introducere de la -360.000
la 360.000

Q247 Unghi incrementare intermediar? (valoare
incrementald): Unghiul dintre doua operatii de
prelucrare pe un cerc de pas. Daca introduceti un
pas de unghi 0, TNC va calcula pasul de unghi din
unghiurile de pornire si oprire si numarul de repetitii
de model. Daca introduceti o valoare diferita de 0,
TNC nu va lua in calcul unghiul de incrementare.
Semnul unghiului de incrementare determina
directia de lucru (negativ = in sensul acelor de
ceasornic). Interval de introducere de la -360.000 la
360.000

Q241 Nr. repetari?: Numarul operatiilor de
prelucrare pe un cerc de pas. Interval de introducere
de la 1 la 99999

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
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

Q203

MODELUL POLAR (Ciclul 220, DIN/ISO: G220, optiunea de
software 19)

x ¥

z
Q200 Q204

=Y

Blocuri NC
53 CYCL DEF 220 MODEL CERC

Q216=+50 ;CENTRU AXA 1
Q217=+50 ;CENTRU AXA 2
Q244=80 ;DIAM. ARC CERC.
Q245=+0 ;UNGHI DE PORNIRE
Q246=+360;UNGHI DE OPRIRE
Q247=+0 ;UNGHI INCREMENTARE
Q241=8  ;NUMAR DE REPETARI
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+30 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q301=1 ;DEPL LA INALT SIGURA
Q365=0 ;TIP DEPLASARE
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MODELUL POLAR (Ciclul 220, DIN/ISO: G220, optiunea de
software 19)

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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 Tnalt. degaj. (0/1)?: Definirea
modului in care palpatorul se va misca intre
operatiile de prelucrare:

0: Deplasare la a doua prescriere de degajare intre
operatiile de prelucrare

1: Deplasare la a doua prescriere de degajare intre
operatiile de prelucrare

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1: Definitia
functiei 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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Cicluri fixe: Definirea modelelor

6.3 MODELUL LINIAR (Ciclul 221, DIN/ISO: G221, optiunea de
software 19)

6.3 MODELUL LINIAR (Ciclul 221,
DIN/ISO: G221, optiunea de
software 19)

Rularea ciclului
1 TNC deplaseaza automat scula de la pozitia curenta la punctul
de pornire pentru prima operatie de prelucrare.
Secventa:
® Deplasare la a 2-a prescriere degajare (brosa)
®  Apropiere de punctul de pornire in planul de prelucrare

B Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei
piesei de prelucrat (axa brosei)

2 Din aceasta pozitie, TNC executa ciclul fix cel mai recent definit.

3 Scula se apropie apoi de punctul de pornire pentru urmatoarea
operatie de prelucrare, in directia pozitiva a axei de referinta, la
prescrierea de degajare (sau la a doua prescriere de degajare).

4 Acest proces (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 migcare rectilinie
alternativa.

Luati in considerare la programare:

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 O nu este permisa daca utilizati
Ciclul 254 Canal circular impreuna cu Ciclul 221.
Daca executati acest ciclu in modul de operare Bloc
unic, sistemul de control se va opri dupa fiecare
punct din cadrul unui model de puncte.
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MODELUL LINIAR (Ciclul 221, DIN/ISO: G221, optiuneade 6.3

Parametrii ciclului

221

>

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? (valoare incrementald): Spatierea
dintre punctele de pe o linie

Q238 Dist. axa 2? (valoare incrementald): Spatierea
dintre linii

Q242 Numar de coloane?: Numarul operatiilor de
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.

Q200 Salt de degajare? (valoare incrementald):
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 |a
99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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)?: Definirea
modului in care palpatorul se va misca intre
operatiile de prelucrare:

0: Deplasare la a doua prescriere de degajare intre
operatiile de prelucrare

1: Deplasare la a doua prescriere de degajare intre
operatiile de prelucrare
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YA

Q224
Q226 ,G)’@
) !
X
Q225
z A
Q200 Q204

Q203
X

Blocuri NC

54 CYCL DEF 221 MODEL LINII
Q225=+15 ;PUNCT PORNIRE AXA 1
Q226=+15 ;PUNCT PORNIRE AXA 2
Q237=+10 ;DIST. AXA 1
Q238=+8 ;DIST. AXA 2
Q242=6  ;NUMAR DE COLOANE
Q243=4  ;NUMAR DE LINII
Q224=+15 ;UNGHI DE ROTATIE
Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA

Q203=+30 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2
Q301=1 ;DEPL LA INALT SIGURA
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Cicluri fixe: Definirea modelelor
6.4 Exemple de programare

6.4 Exemple de programare

Exemplu: Modele de gauri polare

100

70

25

30 90 100

=Y
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Exemple de programare 6.4
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.1 Cicluri SL

71 Cicluri SL

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL va permit sa formati contururi complexe prin
combinarea a pana la 12 subcontururi (buzunare sau insule).
Definiti subcontururile individuale in subprograme. TNC calculeaza
conturul total din subcontururile (numere de subprogram) pe care le
introduceti in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
SL este limitata. Putefi 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, rulati intotdeauna
un program de testare grafic inainte de a prelucra!
Aceasta este 0 modalitate simpla de a afla daca
programul calculat de TNC va oferi rezultatele dorite.

Cand 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 in cadrul subconturului, ele sunt de asemenea
aplicate in subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetarea
dupa apelarea ciclului.

B TNC 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.

® TNC 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.

B Subprogramele nu trebuie sa contina coordonatele axei brosei.

® Intotdeauna programati ambele axe in primul bloc al
subprogramului

® Daca utilizati parametri Q, acestia vor efectua calculele si
asignarile in cadrul subprogramelor conturului vizat.

Structura programului: Prelucrarea
cu cicluri SL

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 CONTOUR
GEOMETRY ...

13 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA ...

16 CYCL DEF 21 PILOT DRILLING ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FLOOR FINISHING ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SIDE FINISHING ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Caracteristicile ciclurilor fixe

B TNC pozitioneaza automat scula la prescrierea de degajare
fnainte de fiecare ciclu. Trebuie sa deplasati scula intr-o pozitie
sigura inainte de apelarea ciclului.

® Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra lor.

B Raza "colturilor interioare" poate fi programata - scula continua sa
se deplaseze, pentru a preveni deteriorarea suprafetei la colturile
interioare (acest lucru este valabil pentru trecerea cea mai din
afara in ciclurile Degrosare si 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 brosei Z, de exemplu,
arcul poate fi in planul Z/X).

®  Conturul este prelucrat complet prin frezare in sensul avansului
sau Tn 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 Ciclu Pagina
soft

14 14 GEOMETRIE CONTUR 196

LBL 1...N (Obligatoriu)

20 20 DATE CONTUR (esential) 201

21 . 21 GAURIRE AUTOMATA (optional) 203
@] %

22 22 DEGROSARE (obligatoriu) 205
C™

23 23 FINISARE IN PROFUNZIME 209
) i, (optional)

24 FINISARE LATERALA (optional) 211

>
Cicluri imbunatatite:
Tasta Ciclu Pagina
soft

= 25 URMA CONTUR 214

-

270 270 DATE URMA CONTUR 216

"

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016

Cicluri SL

71

195



Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.2 CONTUR (Ciclul 14, DIN/ISO: G37)

7.2 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.

aplicat imediat ce este definit in programul piesei.

Puteti lista pana la 12 subprograme (subcontururi) in
Ciclul 14.

E> Ciclul 14 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este

Parametrii ciclului

14 » Numere de etichete pentru contur: Introduceti

LBL 1...N toate numerele de etichete pentru subprogramele
individuale care sa fie suprapuse pentru a defini
conturul. Confirmati fiecare numar de eticheta
cu tasta ENT. Cand afj introdus toate numerele,
incheiati intrarea cu tasta END. Introducerea a
pana la 12 numere de subprograme, intre 1 gi
65535.
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7.3 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.

Subprograme: buzunare suprapuse

Exemplele de programare urmatoare sunt
subprograme de contur care sunt apelate de Ciclul
14 GEOMETRIE CONTUR intr-un program principal.

Buzunarele A si B se suprapun.

TNC calculeaza punctele de intersectie S1 si S2. Nu este necesar
ca acestea sa fie programate.

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.
Subprogram 1: Buzunar A

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR

53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-

55 LBL O

Subprogram 2: Buzunar B
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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o

Blocuri NC

12 CYCL DEF 14.0 GEOMETRIE
CONTUR

13 CYCL DEF 14.1 ETICH.
CONTUR1/2/3/4

<Y
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7 Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.3 Contururi suprapuse

Suprafata de includere

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata
suprapusa:

m Suprafetele A si B trebuie sa fie buzunare.

B Primul buzunar (in Ciclul 14) trebuie sa inceapa in afara celui
de-al doilea buzunar.

(9] (72
[= [=
3 3
g 2
Q Q
L s
[ Q
@ >

=Y
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Contururi suprapuse 7.3

Suprafata de excludere

Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara porfiunea suprapusa de B:
® Suprafata A trebuie sa fie un buzunar iar B o insula.

® A trebuie sa inceapa in afara lui B.

® B trebuie sa inceapa in interiorul lui A.

[72] (]
c [=
2 3
2 2
1) QO
s d e
Y] [
w >
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7 Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.3 Contururi suprapuse

Suprafata de intersectie

Trebuie prelucrata numai suprafata unde A si B se suprapun.
(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie prelucrate.)
® A siB trebuie sa fie buzunare.

® A trebuie sa inceapa in interiorul lui B.

(2] (]
[= [=
3 3
g g
Q Q
Ve L
Q Q
@ >

N
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DATELE DE CONTUR (Ciclul 20, DIN/ISO: G120, optiuneade 7.4
software 19)

7.4 DATELE DE CONTUR (Ciclul
20, DIN/ISO: G120, optiunea de
software 19)

Luati in considerare la programare:

Datele de prelucrare pentru subprograme care descriu
subcontururile sunt introduse in Ciclul 20.

Ciclul 20 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este
aplicat imediat ce este definit in programul piesei.
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, TNC 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

DATELE DE CONTUR (Ciclul 20, DIN/ISO: G120, optiunea de
software 19)

7.4

Parametrii ciclului

28
CONTUR
INTERVAL

>

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
fundul buzunarului. Interval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q2 Factor suprapunere cale?: Q2 x raza sculei =
factorul de suprapunere k. Interval de introducere:
de la -0,0001 la 1,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare Interrval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q4 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare pentru fund.
Interval de introducere de la -99999,9999 |a
99999,9999

Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absolutd): Coordonata absoluta a suprafetei
superioare a piesei de prelucrat Interval de
introducere de la -99999,9999 |a 99999,9999

Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei

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

Q7 inaltime spatiu? (valoare absoluta): 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 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 gi insula

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

Puteti verifica parametrii de prelucrare in timpul intreruperii unui
program si Ti puteti suprascrie daca doriti.

202

Yi

<Y

Q6

Q5

Q1

A— 14 |
NI
o
~

Blocuri NC
57 CYCL DEF 20 DATE CONTUR

Q1=-20
Q2=1

Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30

Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

XYy

;ADANCIME FREZARE

:SUPRAP. CALE
UNEALTA

;ADAOS LATERAL
;ADAOS ADANCIME

;COORDONATA
SUPRAFATA

;DIST. DE SIGURANTA
;CLEARANCE HEIGHT
;RAZA ROTUNJIRE
;DIRECTIE ROTATIE
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PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121, optiunea de software 19)

7.5 PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO:
G121, optiunea de software 19)

Rularea ciclului

Utilizati Ciclul 21 GAURIRE PILOT dac& nu urmeaza sa utilizati o
freza de capat cu agchiere centrald (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 inca doua

cicluri:

= 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 adﬁncimea gaurilor si prescrierea de
degajare in ciclul 21 GAURIRE PILOT

Rularea ciclului:

1 TNC incepe prin a pozitiona scula n 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. (Definifi 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 in avans este calculata automat de comanda:
® La o adancime totala 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

B Distanta de oprire avansata superioara: 7 mm

6 Scula avanseaza apoi pe alt traseu de avansare, cu viteza de
avans programata F.

7 TNC repeta acest proces (1 - 4) pana cand este atinsa
adancimea totalad programata a gaurii. Este luata in considerare
toleranta de finisare pentru baza.

8 1In 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,
posAfterContPocket.
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.5 PREGAURIRE (Ciclul 21, DIN/ISO: G121, optiunea de software 19)

Luati in considerare la programare:

=

Cand calculati punctele de avans, TNC nuia in
considerare valoarea delta DR programata intr-un
bloc TOOL CALL.

in zonele fnguste, TNC ar putea sa nu realizeze
gaurirea automatéa cu o scula mai mare decét scula
de degrosare.

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 afji setat
parametrul ConfigDatum > CfgGeoCycle >
posAfterContPocket la ToolAxClearanceHeight.

Parametrii ciclului

-

204

> Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementala):
Dimensiuni la care scula gaureste la fiecare trecere
(semn negativ pentru directie de lucru negativa).
Interval de introducere de la -99999,9999 la
99999,9999

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere: 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 de pe
tabelul de scule.

YA

Blocuri NC
58 CYCL DEF 21 GAURIRE AUTOMATA
Q10=+5 ;ADANCIME PLONJARE
Q11=100 ;VIT. AVANS PLONJARE
Q13=1 ;UNEALTA TAIERE
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DEGROSAREA (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea software 19)

7.6 DEGROSAREA (Ciclul 22,
DIN/ISO: G122, optiunea software 19)

Rularea ciclului

Utilizati ciclul 22 DEGROSARE pentru a defini datele tehnologice
pentru degrosare.

Tnainte de a apela ciclul 22, este necesar s& programat; alte cicluri:
® Ciclul SL 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR

® Ciclul 20 DATE CONTUR

® Ciclul 21 GAURIRE PILOT, dacé este necesar

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula deasupra punctului de avans al
cutitului, 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 urméatoare TNC muta scula la urmétoarea adancime de
patrundere si repeta procedura de degrosare pana cand este
atinsa adancimea programata.

5 1n final, scula se retrage pe axa sculei pana la indltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata Thainte de ciclu.
Acest lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.6 DEGROSAREA (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea software 19)

Luati in considerare la programare:

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, TNC patrunde
intotdeauna perpendicular, chiar daca este definit
un unghi de patrundere (UNGHI) pentru scula
activa.

® Daca definiti UNGHI=90°, TNC patrunde
perpendicular. Este utilizata viteza de avans
rectilinie Q19 ca viteza de avans de patrundere.

® 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, TNC 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, TNC afiseaza un mesaj de
eroare.

B Daca conditiile geometrice nu permit patrunderea
elicoidala (pentru canale), TNC 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, in mod
special, In modul de rulare test grafic si daca este
necesar, modificati ugor factorul de suprapunere.
Aceasta permite o noua repartizare a taierii, ceea ce
poate duce la rezultatele dorite.

In timpul degrosérii fine, TNC 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.

E> Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de

Pericol de coliziune!

Dupa executarea unui ciclu SL, este necesar sa
programati prima deplasare in planul de lucru
folosind datele ambelor coordonate, de ex. L X+80 Y
+0 RO FMAX. La sfarsitul ciclului, nu pozitionati scula
incremental in plan, ci intr-o pozitie absoluta daca
ali setat parametrul ConfigDatum > CfgGeoCycle >
posAfterContPocket la ToolAxClearanceHeight.
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DEGROSAREA (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea software 19) 7.6

Parametrii ciclului

22 » Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementala): Blocuri NC
= & Alimentare per taiere. Interval de introducere de la 59 CYCL DEF 22 DALTUIRE
-99999,9999 la 99999,9999

Q10=+5 ;sADANCIME PLONJARE

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare a

sculei pe axa brosei. Interval de introducere: de la 0 Q11=100 ;VIT. AVANS PLONJARE
> Q12 Viteza de avans pt. degrosare?: Viteza de DEGROS.

deplasare a sculei in planul de lucru. Interval de Q18=1 :UNEALTA DEGR. GROS.

introducere: de la 0 la 99999,9999; alternativ

FAUTO. FU. FZ Q19=150 ;VIT.AV.MISC.RECT.ALT
» Q18 Unealta degrosare grosiera? sau QS18: Q208=9999;VIT. AVANS

Numarul sau numele sculei cu care TNC a efectuat RETRAGERE

deja degrosarea grosiera a conturului. Puteti aplica Q401=80 ;FACTOR VITEZA AVANS

scula c_ie degrosare grosiera cu ajuﬁtorul unei tagte Q404=0  :STRATEG.

soft, direct de pe tabelul de scule. In plus, putet DEGROS.FINA

introduce numele sculei cu ajutorul tastei soft NUME
SCULA. TNC introduce automat semnul de intrebare
de final cand parasiti cAmpul de introducere. Daca
nu a avut loc nicio degrosare grosiera, introduceti
,0”; daca introduceti un numar sau un nume, TNC
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, TNC 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
maximé de patrundere UNGHI pentru scula. in caz
contrar, TNC va genera un mesaj de eroare. Interval
de introducere: de la 0 la 99999 daca este introdus
un numar; maxim 16 caractere daca este introdus
un nume.

> Q19 Viteza avans misc. rectil. alt.?: Viteza de
deplasare a sculei In mm/min in timpul taierii cu
patrundere reciproca. Interval de introducere: 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, TNC retrage scula cu viteza de avans Q12.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999; in
mod alternativ FMAX,FAUTO
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.6 DEGROSAREA (Ciclul 22, DIN/ISO: G122, optiunea software 19)

» Q401 Factor viteza de avans in %?: Factor
procentual in functie de care TNC 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 n ciclul 20. TNC 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 de la 0,0001 la
100,0000

> Q404 Strategie degrosare fina (0/1)?: Specificatj
comportamentul de degrosare fina al TNC daca raza
sculei de degrosare fina este mai mare de jumatate
din diametrul sculei de degrosare:

Q404=0:

TNC muta scula intre zonele care trebuie degrosate
fin la adancimea curenta, de-a lungul conturului
Q404=1:

TNC retrage scula la prescriptia de degajare intre
zonele care trebuie degrosate fin, apoi o deplaseaza
la punctul de incepere a degrosarii fine a urmatoarei
zone.
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FINISAREA iN PROFUNZIME (Ciclul 23, DIN/ISO

7.7 FINISAREA iN PROFUNZIME
(Ciclul 23, DIN/ISO: G123, optiunea
de software 19)

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, TNC deplaseaza scula
vertical Tn adancime. Scula curata apoi toleranta de finisare ramasa
dupa degrosare.

Tnainte de a apela ciclul 23, este necesar s& programat; alte cicluri:

Ciclul SL 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR

Ciclul 20 DATE CONTUR

Ciclul 21 GAURIRE PILOT, dacé este necesar

® Ciclul 22 DEGROSARE, daca este necesar

Rularea ciclului

1 TNC pozitioneaza scula la Tnaltimea de degajare, cu viteza de
avans transversal 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, TNC deplaseaza scula vertical in adancime.

4 Scula curata apoi toleranta de finisare ramasa dupa degrosare.

5 In final, scula se retrage pe axa sculei pana la inaltimea de
degajare sau la ultima pozitie programata Tnhainte de ciclu.

Acest lucru depinde de parametrul ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.

Luati in considerare la programare:

TNC calculeaza automat punctul de pornire pentru
finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul
disponibil in 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.

Pericol de coliziune!

Dupa executarea unui ciclu SL, este necesar sa
programati prima deplasare in planul de lucru
folosind datele ambelor coordonate, de ex. L X+80 Y
+0 RO FMAX.

La sfarsitul ciclului, nu pozitionati scula incremental
in plan, ci intr-o pozitie absoluta daca afi setat
parametrul ConfigDatum > CfgGeoCycle >
posAfterContPocket la ToolAxClearanceHeight.
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur
FINISAREA iN PROFUNZIME (Ciclul 23, DIN/ISO: G123, optiunea de

1.7

software 19)

Parametrii ciclului

i

210

» Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere: 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: 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, TNC retrage scula cu viteza de avans Q12.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999; in
mod alternativ FMAX,FAUTO

Z
/ i
= Q12
SR i11)2
Blocuri NC
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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FINISAREA LATERALA (Ciclul 24, DIN/ISO

7.8 FINISAREA LATERALA (Ciclul
24, DIN/ISO: G124, optiunea de
software 19)

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.

Tnainte de a apela ciclul 24, este necesar s& programat; 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 TNC pozitioneaza scula deasupra suprafetei piesei de prelucrat,
la punctul de pornire pentru pozitia de apropiere. Aceasta pozitie
din plan este stabilita pe baza arcului tangential pe care TNC
deplaseaza scula pentru a o apropia de contur.

2 Scula Tnainteaza apoi pana la prima adancime de patrundere,
cu viteza de avans programata pentru patrundere.

3 Scula se apropie de contur pe un arc tangential pana la
finalizarea intregului contur. Fiecare subcontur este finisat
separat.

4 Infinal, 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,
posAfterContPocket.
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur

7.8 FINISAREA LATERALA (Ciclul 24, DIN/ISO: G124, optiunea de
software 19)

Luati in considerare la programare:

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
decat toleranta din ciclul 20.

Acest calcul este valabil, de asemenea, daca rulati
Ciclul 24 fara a fi degrosat cu Ciclul 22; in acest caz,
introduceti ,0” pentru raza frezei de degrosare.

Puteti utiliza Ciclu 24 si pentru frezarea de contur.

Apoi, trebuie sa:

m definiti conturul care trebuie frezat ca o singura
insula (fara limita buzunar) si

= introduceti toleranta de finisare (Q3) in Ciclul 20,
mai mare decét suma tolerantei de finisare Q14 +
raza sculei utilizate.

TNC calculeaza automat punctul de pornire pentru
finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul
disponibil in buzunar si de toleranta programata in
Ciclul 20.

Punctul de pornire calculat de TNC depinde si de
secventa de prelucrare. Daca selectati ciclul de
finisare cu tasta GOTO si apoi porni{i programul,
pozitia punctului de pornire poate diferi de pozitia lui
daca ati executa programul in secventa definita.
Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza

de avans pentru arcele circulare compensate va fi
redusa corespunzator.

E> Suma dintre toleranta pentru latura (Q14) si raza

Pericol de coliziune!

Dupa executarea unui ciclu SL, este necesar sa
programati prima deplasare in planul de lucru
folosind datele ambelor coordonate, de ex. L X+80 Y
+0 RO FMAX.

La sfarsitul ciclului, nu pozitionati scula incremental
in plan, ci intr-o pozitie absoluta daca afi setat
parametrul ConfigDatum > CfgGeoCycle >
posAfterContPocket la ToolAxClearanceHeight.
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FINISAREA LATERALA (Ciclul 24, DIN/ISO: G124, optiunea de

Parametrii ciclului

>

> 5

Q9 Directie rotatie? sens orar = -1: Directie de
prelucrare:

+1: Rotatje in sens antiorar

—1: Rotire in sens orar

Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Interval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de avans
transversal a sculei in timpul patrunderii. Interval
de introducere: 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: de la 0 la 99999,9999; alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q14 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta laterala Q14 este lasata
neatinsa dupa finisare. (Aceasta toleranta trebuie sa
fie mai mica decat toleranta din ciclul 20.) Interval de
introducere de la -99999,9999 la 99999,9999
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Blocuri NC

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
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur

7.9 URMA DE CONTUR (Ciclul 25, DIN/ISO: G125, optiunea de
software 19)

7.9 URMA DE CONTUR (Ciclul 25,
DIN/ISO: G125, optiunea de
software 19)

Rularea ciclului

in conjunctie cu ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, acest ciclu
faciliteaza prelucrarea contururilor deschise si inchise.

Ciclul 25 URMA CONTUR ofer& avantaje considerabile fata de
prelucrarea conturului folosind blocuri de pozitionare:

B TNC monitorizeaza operatia pentru a preveni taierile de
dedesubt si deteriorarile suprafetei. Este recomandabil sa rulati
o simulare grafica a conturului Thainte de executarea acestuia.

®m Daca raza sculei selectate este prea mare, s-ar putea sa fie
necesar sa reprelucrati colfurile conturului.

B Conturul poate fi prelucrat complet prin frezarea in sens contrar
avansului sau in sensul avansului. Tipul de frezare ramane
valabil si cand oglinditi contururile.

B Scula se poate deplasa Tnapoi si ihainte pentru frezare, in
mai multi pasi de avans: Aceasta rezulta intr-o prelucrare mai
rapida.

= Valorile de toleranta pot fi introduse pentru a executa operatji
repetate de degrosare si finisare.

Luati in considerare la programare:

Senjnul algebric pentru parametrul de ciclu
ADANCIME determina directia de lucru. Daca

programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.

TNC ia in considerare numai prima eticheta a ciclului
GEOMETRIE CONTUR.

Subprogramul nu permite miscari APPR- sau DEP.
Cand utilizati parametrii Q locali QL Tntr-un

subprogram de contur, trebuie, de asemenea, sa ii
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.

Nu este necesar Ciclul 20 DATE CONTUR.

Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza
de avans pentru arcele circulare compensate va fi
redusa corespunzator.
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URMA DE CONTUR (Ciclul 25, DIN/ISO: G125, optiuneade 7.9

Pericol de coliziune!

Pentru a evita coliziunile,

Nu programati pozitii in dimensiuni incrementale
imediat dupa Ciclul 25, deoarece acestea sunt
raportate la pozitia sculei la sfarsitul ciclului.

Deplasati scula in pozitiile definite (absolute), Tn
toate axele principale, deoarece pozitia sculei
la sfarsitul ciclului nu este identica cu cea de la
inceputul ciclului.

Parametrii ciclului

25

>

Q1 Adéancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza
conturului. Interval de introducere de la -99999,9999
la 99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementald): Toleranta de finisare Tn planul
de prelucrare Interrval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare
absoluta): Coordonata absoluta a suprafetei
superioare a piesei de prelucrat Interval de
introducere de la -99999,9999 la 99999,9999

Q7 inaltime 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 de la -99999,9999 la 99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Interval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare a
sculei pe axa brosei. Interval de introducere: 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: 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
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Blocuri NC
62 CYCL DEF 25 URMA CONTUR

Q1=-20 ;ADANCIME FREZARE

Q3=+0 ;ADAOS LATERAL

Q5=+0 ;COORDONATA
SUPRAFATA

Q7=+50  ;CLEARANCE HEIGHT

Q10=+5  ;ADANCIME PLONJARE

Q11=100 ;VIT. AVANS PLONJARE

Q12=350 ;VITEZA AVANS
DEGROS.

Q15=-1 ; TIP FREZARE
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur

7.10 DATE URMA CONTUR (ciclul 270, DIN/ISO: G270, optiunea
software 19)

710 DATE URMA CONTUR (ciclul 270,
DIN/ISO: G270, optiunea software 19)

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 piesei.

Daca este folosit Ciclul 270, nu definiti compensare
de raza in subprogramul de contur.

Definiti Ciclul 270 inaintea Ciclului 25.
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DATE URMA CONTUR (ciclul 270, DIN/ISO: G270, optiunea 7.10

Parametrii ciclului

278

W

» 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?:
Functioneaza numai daca a fost selectata
apropierea tangentiala pe un traseu circular (Q390 =
1) Raza arcului de apropiere/indepartare. Interval de
introducere de la 0 la 99999,9999

Q393 Unghi la centru?; Valabil numai daca este
selectata apropierea tangentiala pe un traseu
circular (Q390=1). Lungimea unghiulara 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 la punctul auxiliar
de la care TNC se apropie de contur. Interval de
introducere de la 0 la 99999,9999
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Blocuri NC
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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Cicluri fixe: Buzunarul de contur

7.11 CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea de

software 19)

7.1 CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275,
DIN/ISO: G275, optiunea de
software 19)

Rularea ciclului

Impreuné cu Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, acest ciclu faciliteaza
prelucrarea completa a canalelor sau canalelor de contur deschise si
inchise, utilizand frezarea trohoidala.

Prin frezarea trohoidala, sunt posibile adancimi si viteze mari de
taiere, deoarece conditiile de taiere distribuite in mod egal previn
expunerea sculei la influente care cauzeaza accentuarea uzurii.
Cand insertiile sculei sunt utilizate, intreaga lungime de taiere este
exploatatd pentru a creste volumul aschiilor la care se poate ajunge
per dinte. Mai mult, frezarea trohoidala este blanda cu componentele
mecanice ale masginii.

in functie de parametrii ciclului pe care ii selectati, sunt disponibile
urmatoarele alternative de prelucrare:

® Prelucrare completa: Degrosare, finisare laterala

® Numai degrosare

® Numai finisare laterala

Degrosarea cu canalele inchise

Descrierea conturului unui canal inchis trebuie sa inceapa
intotdeauna cu un bloc in linie dreapta (blocul L).

1 Urméand logica de pozitionare, scula se muta in punctul de pornire
al descrierii conturului si se muta cu miscare rectilinie alternativa

n unghiul de patrundere definit in tabelul sculei la prima adancime
de avans. Specificati strategia de patrundere cu parametrul Q366.

2 TNC degroseaza canalul prin miscari circulare Tn punctul final al
conturului. Tn timpul miscarii circulare, TNC mutéa scula in directia
de prelucrare cu un avans pe care 1l puteti defini (Q436). Definiti
daca frezarea se realizeaza Tn sensul avansului sau in sens
contrar avansului miscarii circulare in parametrul Q351.

3 Tn punctul final al conturului, TNC muta scula la inéltimea

de degaijare 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 Tn masura in care este definitd o toleranta de finisare, TNC
finiseaza peretii canalului cu mai multe avansuri, daca este
specificat astfel. iIncepand cu punctul de pornire definit, TNC se
apropie tangential de peretele canalului. Sunt luate in considerare
frezarea in sensul avansului sau in sensul contrar avansului.

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

55LBLO

99 END PGM CYC275 MM
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CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea de 7.11
software 19)

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 operatjei de prelucrare, dupa cum este definit de parametrii
din blocul APPR, si se pozitioneaza acolo perpendicular pe prima
adancime de patrundere.

2 TNC degroseaza canalul prin miscari circulare in punctul final al
conturului. Tn timpul miscéarii circulare, TNC muté scula n 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 In punctul final al conturului, TNC muta scula la inalfimea
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 Tn mé&sura in care este definita o toleranta de finisare, TNC
finiseaza peretii canalului cu mai multe avansuri, daca este
specificat astfel. Incepand cu punctul de pornire definit al blocului
APPR, TNC se apropie de peretele canalului. Sunt luate in
considerare frezarea in sensul avansului sau in sensul contrar
avansului.

Luati in considerare la programare:

Serpnul 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, putefi
defini un singur subprogram de contur in Ciclul 14
GEOMETRIE CONTUR.

Definiti linia centrala a canalului cu toate functiile de
cale disponibile din subprogramul conturului.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui
ciclu SL este limitata. Puteti programa pana la 16384
de elemente de contur intr-un ciclu SL.

TNC nu necesita Ciclul 20 DATE CONTUR impreuna
cu Ciclul 275.

Punctul de pornire al unui canal inchis nu trebuie sa
se afle intr-un colf de contur.

Pericol de coliziune!
Pentru a evita coliziunile,

®  Nu programati pozitii in dimensiuni incrementale
imediat dupa Ciclul 275, deoarece acestea sunt
raportate la pozitia sculei la sfarsitul ciclului.

® Deplasati scula in pozitiile definite (absolute), in
toate axele principale, deoarece pozitia sculei
la sfarsitul ciclului nu este identica cu cea de la
inceputul ciclului.
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur

7.1

CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO:

software 19)

Parametrii ciclului

275

220

>

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?: Definiti
operatia de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea fundului sunt executate
numai daca toleranta specifica (Q368, Q369) este
respinsa

Q219 Latime canal? (valoare paralela cu axa
secundara a planului de lucru): Introduceti Iatimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului egala
cu diametrul sculei, TNC va efectua numai procesul
de degrosare (frezare canal). Latimea maxima a
canalului pentru degrosare: Dublu diametrul sculei.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
de prelucrare Interval de introducere: de la 0 la
99999,9999

Q436 Avans pe rotatie? (valoare absoluta):
Valoarea cu care TNC 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: 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 =1n sens contrar avansului

PREDEF: TNC utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF (daca introduceti valoarea 0, va fi
utilizata frezarea in sensul avansului)

G275, optiunea de

YA

Q436

Q368

X
zA
Q200 (368 Q204
Q203
ﬁ |
N4 X
= Q206
1
zh ~
Q338
Q202 4
Q201
»
X
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CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea de 7.11
software 19)

» Q201 Adancime? (valoare incrementala): Distanta Blocuri NC

dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
8 CYCL DEF 275 TROCHOIDAL SLOT
canalului Interval de introducere de la -99999,9999

la 99999,9999 Q215=0 ;CUPRINS OPERATII
» Q202 Adancime patrundere? (valoare Q219=12 ;LATIME CANAL

incrementala): Avans per aschiere; introduceti o Q368=0.2 :ADAOS LATERAL

valoare mai mare de 0. Interval de introducere de la

0 la 99999 9999 Q436=2  ;AVANS PE ROTATIE
» Q206 Feed rate for plunging?: Viteza de avans a Q207=500 ;VITEZA AVANS

sculei Tn timpul deplasarii la adancime. Interval de FREZARE

introducere: de la 0 la 99999,999; alternativ FAUTO, Q351=+1 ;TIP FREZARE

FU, FZ

Q201=-20 ;ADANCIME

> Q338 Trecere pt. finisare? (valoare incrementala): Q202=5  :ADANCIME PLONJARE

Avans pe axa brosei per aschiere de finisare

Q338=0: Finisare cu o alimentare. Interval de Q206=150 ;VIT. AVANS PLONJARE
introducere de la 0 la 99999,9999 Q338=5 ;POZIT. FINISARE

» Q385 Vit. avans finisare?: Viteza de avans Q385=500 ;VIT. AVANS FINISARE
transversal a sculei, In mm/min, in timpul finisarii -
laterale si a bazei. Interval de introducere: de la 0 la Q200=2  ;DIST. DE SIGURANTA
99999,999; alternativ FAUTO, FU, FZ Q203=+0 ;COORDONATA

> Q200 Salt de degajare? (valoare incrementala): SUPRAFATA
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei Q204=50 ;DIST. DE SIGURANTA 2

de prelucrat Interval de introducere de la 0 la
99999,9999; alternativ PREDEF

» Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat? (valoare

Q366=2  ;PLONJARE
Q369=0 ;ADAOS ADANCIME

absoluta): Coordonata suprafetei piesei de prelucrat. Q439=0  ;BESLEME REFERANSI
Interval de introducere: de la -99999,9999 la 9 CYCL CALL FMAX M3
99999,9999

> Q204 Dist. de siguranta 2? (valoare incrementala):
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

> Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?: Tipul
strategiei de patrundere:
0 = patrundere verticala. TNC 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, TNC va afisa un mesaj de eroare
Alternativ PREDEF
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Cicluri fixe: Buzunarul de contur

7.11 CANALUL TROHOIDAL (Ciclul 275, DIN/ISO: G275, optiunea de
software 19)

> Q369 Admitere finisare in profunzime? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pentru fund
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

> 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 cu muchia de aschiere a sculei
referinta, dar numai in timpul finisarii laterale; in
celelalte situatji, referinta este traseul centrului
sculei
2: Viteza de avans se refera la muchia de taiere 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 a sculei
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Exemple de programare 7.12

712 Exemple de programare

Exemplu: Degrosarea si degrosarea fina a unui
buzunar
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7 Cicluri fixe: Buzunarul de contur
7.12 Exemple de programare

N
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Exemple de programare 7.12

Exemplu: Gaurirea automata, degrosarea si
finisarea contururilor suprapuse

T T T

35 65 100

225

I
m
w]
m
z
I
>
pz4
_|
=z
(@]
[}
N}
=}
=<
®
3
c
o
c
c
=
5
o
L
<]
=
=
c
o
@
=]
=
c
°
o
Q
Q
o
3
o
=
@
©
Q
Q
c
=
5}
]
©
<Q
N
=}
=
=)




7 Cicluri fixe: Buzunarul de contur

7.12 Exemple de programare
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Exemple de programare 7.12

Exemplu: Urma contur
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica
8.1 Notiuni fundamentale

8.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala a ciclurilor pentru suprafetele

cilindrice
Tasta Ciclu Pagina
soft
Sl 27 SUPRAFATA CILINDRU 231
21
® 28 SUPRAFATA CILINDRU 234
< frezare canal

29 SUPRAFATA CILINDRU 237
frezare bordura

as 39 SUPRAFATA CILINDRU 240

BlS) Contur
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SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea de
software 1)

8.2 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.

n 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 in
grade sau in mm (sau inch). Specificati aceasta cu Q17 la definirea
ciclului.

1 TNC pozitioneaza unealta deasupra punctului de avans al
cutitului, 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, TNC aduce scula Thapoi la prescrierea de
degajare si revine la punctul de patrundere.

4 Pasii de la 1 la 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

5 Apoi, scula revine pe axa sculei la indl{imea de degajare.
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica

8.2 SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea de
software 1)

Luati in considerare la programare:

? Consultati manualul masinii.
Masina si TNC trebuie sa fie pregatite pentru
<> interpolarea suprafetei cilindrului, de catre
constructorul masinii-unelte.

Tn primul bloc NC al programului de contur,
programati intotdeauna ambele coordonate ale

suprafetei cilindrice.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui
ciclu SL este limitata. Puteti programa pana la 16384
de elemente de contur intr-un ciclu SL.

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

Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de
mijloc (ISO 1641).

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa
rotativa. Setafi punctul de referinta in centrul mesei
rotative.

Axa brosei trebuie sa fie perpendiculara pe axa
mesei rotative cand este apelat ciclul. In caz contrar,
TNC 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
decét raza sculei.

Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de
contur netangente.

Cand utilizati 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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SUPRAFATA CILINDRULUI (Ciclul 27, DIN/ISO: G127, optiunea de
software 1)

Parametrii ciclului

>

el

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata cilindrului si baza
conturului. Interval de introducere de la -99999,9999
la 99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul
suprafetei cilindrice nedesfasurate. Aceasta
toleranta este aplicata in directia compensarii
razei. Interval de introducere de la -99999,9999 la
99999,9999

Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementald):
Alimentare per taiere. Interval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare a
sculei pe axa brosei. Interval de introducere: 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: 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:
Dimensiunile pentru axa rotativa a subprogramului
sunt date Tn grade sau in mm/inch
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Blocuri NC

8.2

63 CYCL DEF 27 SUPRAFATA CILINDRU
;ADANCIME FREZARE

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350

Q16=25
Q17=0

;ADAOS LATERAL

;DIST. DE SIGURANTA
;ADANCIME PLONJARE
;VIT. AVANS PLONJARE

;VITEZA AVANS
DEGROS.

:RAZA
:TIP DIMENSIUNE
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica

8.3 SUPRAFATA CILINDRULUI Prelucrarea canalului (Ciclul 28,

DIN/ISO: G128, optiunea de software 1)

8.3 SUPRAFATA CILINDRULUI
Prelucrarea canalului (Ciclul
28, DIN/ISO: G128, optiunea de
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 TNC regleaza
scula astfel incat, cu compensarea razei activa, peretii canalului sa
fie aproape paraleli. Puteti prelucra pereti paraleli utilizand o scula
de aceeasi latime cu cea a canalului.

Cu cat 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 toleranfa cu care
TNC prelucreaza un canal cat se poate de asemanator cu un canal
prelucrat teoretic cu o scula de aceeasi latime ca a canalului.

Programati traseul punctului de mijloc al conturului impreuna cu
compensarea razei sculei. Prin compensarea razei specificati daca
TNC va taia canalul prin frezare in sensul avansului sau in sens
contrar avansului.

1 TNC pozitioneaza scula peste punctul de avans al cufitului.

2 TNC deplaseaza 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.
Comportamentul de apropiere depinde de parametrul
ConfigDatum CfgGeoCycle apprDepCylWall.

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, TNC deplaseaza scula catre peretele
opus si revine la punctul de avans.

5 Pasiide la 2 la 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 Daca aii definit toleranta Tn Q21, TNC 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.

N o
EP X(C)
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SUPRAFATA CILINDRULUI Prelucrarea canalului (Ciclul 28, 8.3
DIN/ISO: G128, optiunea de software 1)

Luati in considerare la programare:

inclinata pe 5 axe. Pentru a executa acest ciclu,

- Primaaxaa masinii de sub masa masinii trebuie sa
fie 0 axa rotativa. In plus, trebuie sa puteti pozitiona
scula perpendicular pe suprafata cilindrului.

? Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare

Definiti comportamentul de apropiere la
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall

® CircleTangential:
Apropierea si Indepartarea tangentiala
B 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.
Serpnul algebric pentru parametrul de ciclu
ADANCIME de}erminé directia de lucru. Daca
programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.

Acest ciclu necesita o freza frontala cu taiere de
mijloc (ISO 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
decét raza sculei.

Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de
contur netangente.

Cand utilizati parametrii Q locali QL intr-un
subprogram de contur, trebuie, de asemenea, sa ii
asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.

incrementald pentru sculd. In schimb, programati
intotdeauna o pozitie absoluta.

Cu parametrul CfgGeoCycle displaySpindleErr,
definiti daca TNC trebuie sa afiseze un mesaj de
eroare (activat) sau nu (dezactivat) daca rotatia
brosei nu este activa in momentul apelarii ciclului.
Aceasta funciie trebuie sa fie adaptata de catre
producatorul masinii.

g Dupa terminarea ciclului, nu folositi pozitionarea
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica

SUPRAFATA CILINDRULUI Prelucrarea canalului (Ciclul 28,
DIN/ISO: G128, optiunea de software 1)

8.3

Parametrii ciclului

=

236

>

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala): Blocuri NC
Distanta dintre suprafata cilindrului si baza

conturului. Interval de introducere de la -99999,9999

la 99999,9999 Q1=-8
Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare Q3=+0
incrementala): Toleranta de finisare pe peretele Q6=+0
canalului. Toleranta de finisare reduce laiimea _
canalului cu dublul valorii introduse. Interval de Q10=+3
introducere de la -99999,9999 la 99999,9999 Q11=100
Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala): Q12=350
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului.

Interval de introducere de la 0 la 99999,9999 Q16=25
Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementald): Q17=0
Alimentare per taiere. Interval de introducere de la -
-99999,9999 la 99999,9999 Q20=12
Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare a Q21=0

sculei pe axa brosei. Interval de introducere: 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: 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:
Dimensiunile pentru axa rotativa a subprogramului
sunt date Tn grade sau in mm/inch

Q20 Latime canal?: Latimea canalului care va fi
prelucrat. Interval de introducere de la -99999,9999
la 99999,9999

Q21 Toleranta?: Daca utilizati o sculda 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 ati definit toleranta Q21, TNC
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 céat toleranta definita este mai mica,
cu atat canalul va fi mai precis, iar reprelucrarea
va dura mai mult. Domeniu de introducere pentru
toleranta: 0,0001-9,9999

Recomandare: Utilizati o toleranta de 0,02 mm.
Functie inactiva: Introduceti O (setare implicita).

63 CYCL DEF 28 SUPRAFATA CILINDRU

;ADANCIME FREZARE
;ADAOS LATERAL
;DIST. DE SIGURANTA
;ADANCIME PLONJARE
;VIT. AVANS PLONJARE

;VITEZA AVANS
DEGROS.

:RAZA
;TIP DIMENSIUNE
;LATIME CANAL
:TOLERANTA
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SUPRAFATA CILINDRULUI Prelucrarea bordurii (Ciclul 29, DIN/ISO:
G129, optiunea de software 1)

8.4 SUPRAFATA CILINDRULUI
Prelucrarea bordurii (Ciclul 29,
DIN/ISO: G129, optiunea de
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 TNC regleaza scula astfel incat, cu compensarea
razei activa, peretii canalului sunt intotdeauna paraleli. Programati
traseul punctului de mijloc al bordurii impreuna cu compensarea
razei sculei. Prin compensarea razei specificati daca TNC va

taia bordura prin frezare in sensul avansului sau in sens contrar
avansului.

La capetele bordurii, TNC adauga intotdeauna un semicerc, a carui
raza reprezinta jumatate din latimea bordurii.

1 TNC pozitioneaza scula peste punctul de pornire a prelucrarii.
TNC calculeaza punctul de pornire din latimea bordurii si
diametrul sculei. Acesta se afla langa primul punct definit
in subprogramul conturului, decalat cu jumatate din la{imea
bordurii si diametrul sculei. Compensarea razei determina daca
prelucrarea incepe din partea stanga (1, RL = frezare in sensul
avansului) sau din cea dreapta a bordurii (2, RR = frezare in
sens contrar avansului).

2 Dupa ce TNC 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. Daca
a fost programat in acest sens, va lasa metal pentru toleranta de
finisare.

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 Pasiide 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.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016

8.4

AY®

>
X(Q)

237



Cicluri fixe: Suprafata cilindrica

8.4 SUPRAFATA CILINDRULUI Prelucrarea bordurii (Ciclul 29, DIN/ISO:

G129, optiunea de software 1)

Luati in considerare la programare:

5

N

=

238

Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare
inclinata pe 5 axe. Pentru a executa acest ciclu,
prima axa a masinii de sub masa masinii trebuie sa
fie 0 ax& rotativa. In plus, trebuie s& 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 (ISO 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. Tn caz contrar,
TNC va genera un mesaj de eroare. S-ar putea sa fie
necesara oprirea cinematicii.

Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare
decét raza sculei.

Cand utilizati parametrii Q locali QL intr-un
subprogram de contur, trebuie, de asemenea, sa ii
asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.

Cu parametrul CfgGeoCycle displaySpindleErr,
definiti daca TNC trebuie sa afiseze un mesaj de
eroare (activat) sau nu (dezactivat) daca rotatia
brosei nu este activa in momentul apelarii ciclului.
Aceasta funciie trebuie sa fie adaptata de catre
producatorul masinii.
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SUPRAFATA CILINDRULUI Prelucrarea bordurii (Ciclul 29, DIN/ISO: 8.4
G129, optiunea de software 1)

Parametrii ciclului

>

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala):
Distanta dintre suprafata cilindrului si baza
conturului. Interval de introducere de la -99999,9999
la 99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare
incrementala): Toleranta de finisare pe peretele
bordurii. Toleranta de finisare mareste lafimea
bordurii cu dublul valorii introduse. Interval de
introducere de la -99999,9999 la 99999,9999

Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului.
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999

Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementald):
Alimentare per taiere. Interval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare a
sculei pe axa brosei. Interval de introducere: 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: 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:
Dimensiunile pentru axa rotativa a subprogramului
sunt date Tn grade sau in mm/inch

Q20 Latime bordura?: Latimea bordurii care va fi

prelucrata. Interval de introducere de la -99999,9999

la 99999,9999
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Blocuri NC

63 CYCL DEF 29 BORDURA SUPRAF.

CIL.
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350

Q16=25
Q17=0
Q20=12

;ADANCIME FREZARE
;ADAOS LATERAL
;DIST. DE SIGURANTA
;ADANCIME PLONJARE
;VIT. AVANS PLONJARE

;VITEZA AVANS
DEGROS.

:RAZA
:TIP DIMENSIUNE
;LATIME BORDURA
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica

8.5 SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39, DIN/ISO: G139, optiunea
software 1)

8.5 SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39,
DIN/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 bruta a cilindrului. Cu acest ciclu TNC regleaza scula &:EI:I

astfel incat, cu compensarea razei activa, peretele conturului
deschis este intotdeauna paralel cu axa cilindrului.

Conturul este descris intr-un subprogram identificat in Ciclul 14
GEOMETRIE CONTUR.

n subprogram, descrieti conturul cu coordonatele X si Y, indiferent %\ /g
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 TNC pozitioneaza scula peste punctul de pornire a prelucrarii.
TNC localizeaza punctul de pornire langa primul punct definit
in subprogramul de contur, decalat cu o distanta egala cu
diametrul sculei.

2 TNC 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 Tn calcul toleranta de finisare laterala programata.
(Comportamentul de apropiere depinde de parametrul
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall.)

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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SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39, DIN/ISO: G139, optiunea

De retinut in timpul programarii:

5

-

=

Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare
inclinata pe 5 axe. Pentru a executa acest ciclu,
prima axa a masinii de sub masa masinii trebuie sa
fie 0 ax& rotativa. In plus, trebuie s& 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.

Asigurati-va ca scula are suficient spatiu n 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
decét raza sculei.

Timpul de prelucrare poate creste Tn cazul in care
conturul este alcatuit din mai multe elemente de
contur netangente.

Cand 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, apprDepCylWall

m CircleTangential:
Apropierea si indepartarea tangentiala

B LineNormal: Deplasarea la punctul de pornire
a conturului nu este efectuata pe un traseu
tangential, ci in linie dreapta

Pericol de coliziune!

Cu parametrul CfgGeoCycle displaySpindleErr,
definiti daca TNC trebuie sa afiseze un mesaj de
eroare (activat) sau nu (dezactivat) daca rotatia
brosei nu este activa in momentul apelarii ciclului.
Aceasta funciie trebuie sa fie adaptata de catre
producatorul masinii.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016

software 1)

8.5

241



Cicluri fixe: Suprafata cilindrica

SUPRAFATA CILINDRU (ciclul 39, DIN/ISO: G139, optiunea
software 1)

8.5

Parametrii ciclului

s=ls

242

>

Q1 Adancime frezare? (valoare incrementala): Blocuri NC
Distanta dintre suprafata cilindrului si baza
conturului. Interval de introducere de la -99999,9999

la 99999,9999 Q1=-8
Q3 Admitere finisare pt. latura? (valoare Q3=+0
incrementala): Toleranta de finisare in planul Q6=+0

suprafetei cilindrice nedesfasurate. Aceasta

toleranta este aplicata in directia compensarii Q10=+3
razei. Interval de introducere de la -99999,9999 la Q11=100
99999,9999 Q12=350
Q6 Salt de degajare? (valoare incrementala):

Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrului. Q16=25
Interval de introducere de la 0 la 99999,9999 S

Q10 Adancime patrundere? (valoare incrementald):
Alimentare per taiere. Interval de introducere de la
-99999,9999 la 99999,9999

Q11 Feed rate for plunging?: Viteza de deplasare a
sculei pe axa brosei. Interval de introducere: 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: 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:
Dimensiunile pentru axa rotativa a subprogramului
sunt date Tn grade sau in mm/inch

63 CYCL DEF 39 CONTUR SUPRAF. CIL.

;ADANCIME FREZARE
;ADAOS LATERAL
;DIST. DE SIGURANTA
;ADANCIME PLONJARE
;VIT. AVANS PLONJARE

;VITEZA AVANS
DEGROS.

:RAZA
:TIP DIMENSIUNE
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Exemple de programare 8.6

8.6 Exemple de programare

Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 27

B Masina cu cap B simasa C
E> ® Cilindrul este centrat pe masa rotativa
® QOriginea se afla pe suprafata inferioara,
n centrul mesei rotative
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Cicluri fixe: Suprafata cilindrica
8.6 Exemple de programare
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Exemple de programare

Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 28

Cilindrul este centrat pe masa rotativa
Masina cu cap B si masa C

Originea se afla in centrul mesei
rotative

Descrierea traseului punctului de mijloc
n subprogramul de contur
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur
9.1 Cicluri SL cu formule de contur complexe

9.1 Cicluri SL cu formule de contur
complexe

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL si formulele complexe de contur va permit sa efectuati
contururi complexe prin combinarea de subcontururi (buzunare
sau insule). Definiti subcontururile individuale (date geometrice)
ca programe separate. Astfel, orice subcontur poate fi utilizat de
mai multe ori. TNC calculeaza conturul complet din subcontururile
selectate, pe care le legati printr-o formula de contur.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu
E> 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.

Ciclurile SL cu formule de contur implica o macheta Structura programu|ui: Prelucrare
structurata de program §| va permit sa Salvati contururi cu cicluri SL §| forumule de contur
utilizate frecvent in programe individuale. Utilizadnd o complexe

formula de contur puteti conecta subcontururile la un
contur complet si puteti defini daca acesta este aplicat
pentru un buzunar sau pentru o insula.

in forma actuala, functia "Cicluri SL cu formule de 5 SEL CONTOUR “MODEL“
contur" necesitéd intrari din mai multe zone ale interfetei 6 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA ...

TNC pentru utilizator. Aceasta functie serveste ca baza
pentru dezvoltari ulterioare. 8 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT ...

9 CYCL CALL

0 BEGIN PGM CONTOUR MM

12 CYCL DEF 23 FLOOR FINISHING ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIDE FINISHING ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTOUR MM
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Cicluri SL cu formule de contur complexe

Proprietatile subcontururilor

In mod prestabilit, TNC considera conturul ca fiind un buzunar. Nu
programati o compensare a razei.

TNC ignora vitezele de avans F si functiile auxiliare M.
Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt
programate in cadrul subconturului, ele sunt de asemenea

aplicate in 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
necesitaj

Caracteristicile ciclurilor fixe

TNC 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 continua sa
se deplaseze, pentru a preveni deteriorarea suprafetei la colturile
interioare (acest lucru este valabil pentru trecerea cea mai din
afara in ciclurile Degrosare si 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 brosei Z, de exemplu,
arcul poate fi 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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9.1

Structura program: Calcularea de
subcontururi cu formula de contur

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 =
“CIRCLE1”

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
“CIRCLEXY” DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TRIANGLE” DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“SQUARE” DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM CIRCLE1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CIRCLE1 MM

0 BEGIN PGM CIRCLE31XY MM
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur
9.1 Cicluri SL cu formule de contur complexe

Selectarea unui program cu definitii de contur

Cu functia SELECTARE CONTUR selectati un program cu definitii de
contur, din care TNC preia descrierile de contur:

» Afisare rand de taste soft cu funcitii speciale
PRELUCRARE » Meniu pentru functii: Apasati tasta soft pentru
omer functii de contur si prelucrare in punct
™ » Apasati tasta soft SELECTARE CONTUR.
conTork » Introduceti numele complet al programului ce

contine definitia de contur si confirmati cu tasta
END.

ciclurilor SL. Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR nu mai
este necesar daca utilizati SELECTARE CONTUR.

E> Programati un bloc SELECTARE CONTUR Tnaintea

Definirea descrierilor de contur

Cu functia DECLARARE CONTUR introduceti intr-un program calea
programelor din care TNC 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 funciii speciale
PRELUGRARE » Meniu pentru functii: Apasati tasta soft pentru
e functii de contur si prelucrare in punct
TS » Apasati tasta soft DECLARARE CONTUR.
CONTOHR » Introduceti numarul indicatorului de contur QC si

confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numele complet al programului ce
contine descrierile de contur si confirmati cu tasta
END sau, daca doritj,

» Definiti o adancime separata pentru conturul
selectat

Cu indicatorii de contur introdusi QC puteti 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).
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Introducerea unei formule complexe de contur

Puteti utiliza tastele soft pentru a interconecta diverse contururi intr-

Cicluri SL cu formule de contur complexe

o formula matematica.

SPEC
FCT

PRELUCRRARE

> Afisati randul de taste soft cu funciii speciale

» Meniu pentru functii: Apasati tasta soft pentru
functii de contur si prelucrare in punct

» Apésati tasta soft FORMULA CONTUR. Apoi, TNC
afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft Functie matematica
o:e taiat cu
de ex. QC10 = QC1 & QC5
°: e imbinat cu
3 de ex. QC25 = QC7 | QC18
°-e imbinat cu, dar fara taiere
 €P] de ex. QC12 = QC5 ~ QC25
o\ ¢ féré

de ex. QC25 = QC1\ QC2

Paranteza deschisa
de ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Paranteza inchisa
de ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)
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Definire contur unic
de ex. QC12 = QC1

9.1
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur
9.1 Cicluri SL cu formule de contur complexe

Contururi suprapuse

In mod prestabilit, TNC consider& un contur programat ca fiind un
buzunar. Cu functiile formulei de contur, puteti transforma un contur
dintr-un buzunar intr-o insula. B

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur
nou. Puteti asadar mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar A
sau sa o reduceti cu o insula.

Subprograme: buzunare suprapuse

Urmatoarele exemple de programare sunt programe
E> de descriere a conturului definite printr-un program

de definire a conturului. Programul de definire

a conturului este apelat prin functia SELECTARE

CONTUR din programul principal efectiv.

Buzunarele A si B se suprapun.

TNC calculeaza punctele de intersectie S1 si S2 (nu trebuie
programate).

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.
Program de descriere contur 1: buzunar A

0 BEGIN PGM POCKET_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM POCKET_A MM

Program de descriere contur 2: buzunar B
0 BEGIN PGM POCKET_B MM
1 L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM POCKET_A MM
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Cicluri SL cu formule de contur complexe 9.1

Suprafata de includere

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata
suprapusa:

m Suprafetele A si B trebuie introduse in programe separate, fara B
compensarea razei.

= |n formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu A
functia "imbinat cu".

Program definire contur:

50...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “POCKET_A.H”
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “POCKET_B.H”
54 QC10 = QC1 | QC2

55 ...

56 ...

Suprafata de excludere
Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara portiunea suprapusa de B:

® Suprafetele A si B trebuie introduse in programe separate, fara
compensarea razei.

= |n formula de contur, suprafata B este scizuta din suprafata A S
cu functia fara. A

Program definire contur:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “POCKET_A.H”
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “POCKET_B.H”
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur
9.1 Cicluri SL cu formule de contur complexe

Suprafata de intersectie

Trebuie prelucratd numai suprafata unde A si B se suprapun.
(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie prelucrate).

m Suprafetele A si B trebuie introduse in programe separate, fara

. A B
compensarea razel.

= |n formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu
functia "intersectie cu".

Program definire contur:

50...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “POCKET_A.H”
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “POCKET_B.H”
54 QC10 = QC1 & QC2

55 ...

56 ...

Prelucrarea conturului cu Ciclurile SL

Conturul complet este prelucrat cu Ciclurile SL
de la 20 la 24 (consultaii "Prezentare generala”,
pagina 195).

254 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor | 9/2016



Cicluri SL cu formule de contur complexe 9.1

Exemplu: Degrosarea si finisarea contururilor
suprapuse cu formula de contur

T T T

35 65 100
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9 Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur

9.1 Cicluri SL cu formule de contur complexe

Programul definire contur cu formule de contur:
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Cicluri SL cu formule de contur complexe 9.1
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Cicluri fixe: Buzunarul conturului cu formula de contur

9.2 Cicluri SL cu formule de contur simple

9.2 Cicluri SL cu formule de contur
simple

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL si formulele complexe de contur va permit sa efectuati
contururi simple prin combinarea de subcontururi (buzunare sau
insule). Definiti subcontururile individuale (date geometrice) ca
programe separate. Astfel, orice subcontur poate fi utilizat de mai
multe ori. TNC calculeaza conturul din subcontururile selectate.

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.

E> Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu

Structura programului: Prelucrare
cu cicluri SL gi forumule de contur
complexe

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ 12 =
“ISLE2.H“ DEPTH5 I3 “ISLE3.H*
DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA ...
8 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FLOOR FINISHING ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIDE FINISHING ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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Cicluri SL cu formule de contur simple

Proprietatile subcontururilor

Nu programati o compensare a razei.

TNC ignora vitezele de avans F si functiile auxiliare M.
Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt
programate in 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

TNC pozifioneaza 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 continua
sa se deplaseze, pentru a preveni deteriorarea suprafetei la
colturile interioare (acest lucru este valabil pentru trecerea
exterioara in ciclurile Degrosare si 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 brosei Z, de exemplu,
arcul poate fi 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, toleran{a
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
9.2 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.

> Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
PRELUCRARE » Meniu pentru functii: Apasati tasta soft pentru
e functii de contur si prelucrare in punct
e » Apasati tasta soft DEF. CONTUR. TNC deschide o
DEF 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.

INSULA » Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul
e ez subcontur este buzunar sau insuld. 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, TNC foloseste
adancimea introdusa ca inaltime 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 (consultaii "Prezentare generala”,
pagina 195).
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Cicluri: Transformari ale coordonatelor
10.1 Notiuni fundamentale

10.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Dupa programarea unui contur, acesta poate fi pozitionat pe piesa
de prelucrat in diverse locatii si cu dimensiuni diferite, prin utilizarea
transformarii coordonatelor. TNC asigura urmatoarele cicluri pentru
transformarea coordonatelor:

Tasta Ciclu Pagina
soft

2 7 ORIGINE 263
5]@ Pentru deplasarea directa a

contururilor in cadrul programului
sau din tabelele de origini

247 SETARE ORIGINE 269
AN Setarea originii in timpul rulrii
programului

- 8 OGLINDIRE 270
@D Oglindirea contururilor

([~

10 ROTATIE 272
Rotatia contururilor in planul de

lucru

11 FACTOR SCALARE 274
Marirea sau micsorarea

dimensiunii contururilor

26 SCALARE SPECIFICA AXEI 275

T h

=

{=]

@ Marirea sau micsorarea
2 ‘@

dimensiunii contururilor cu scalare
specifica axei

19 PLAN DE LUCRU Prelucrarea 277
in sistemul de coordonate inclinat

pe masini cu capete pivotante si/

sau mese rotative

8
1
1
2
1

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

® Executati o functie auxiliara M2, M30 sau un bloc END PGM (in
functie de parametrul clearMode al masinii).

® Selectati un program nou
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DECALARE DE ORIGINE (ciclul 7, DIN/ISO: G54) 10.2

10.2 DECALARE DE ORIGINE (ciclul 7,
DIN/ISO: G54)

Efect

Decalarea de origine permite repetarea operatiilor de prelucrare n

diverse locatii de pe piesa de prelucrat.

Cand este definit ciclul de decalare de origine, toate datele despre

coordonate sunt bazate pe noua origine. TNC afiseaza deplasarea

decalarii de origine pentru fiecare axa intr-un afisaj suplimentar de

stare. Este permisa de asemenea intrarea pentru axele de rotatie.

Resetare

= Programati o decalare de origine la coordonatele X=0, Y=0 etc.
direct cu definirea unui ciclu.

B Apelati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc. dintr-
un tabel de origini.

zi
Y
~N X
Parametrii ciclului
2 > Deplasare: Introduceti coordonatele noii origini. Blocuri NC
ﬂ Valorile absplutg sunt raportate la originea setata 13 CYCL DEF 7.0 DEPL. DECALARE OR.

manual a piesei de prelucrat. Valorile incrementale
sunt raportate intotdeauna la ultima origine valida 14 CYCL DEF 7.1 X+60
— aceasta poate fi reprezentata de o origine care 15 CYCL DEF 7.2 Y+40

a fost deja decalata. Interval de introducere: Pana
la sase axe NC, fiecare de la —99999,9999 la
99999,9999

16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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Cicluri: Transformari ale coordonatelor

10.3 DECALAREA DE ORIGINE cu tabele de origini (ciclul 7,
DIN/ISO: G53)

10.3 DECALAREA DE ORIGINE cu tabele
de origini (ciclul 7, DIN/ISO: G53)

Efect

Tabelele de origine sunt utilizate pentru:

® Repetarea in mod frecvent a secventelor de prelucrare in
diferite locatiji pe piesa bruta

m  Utilizarea frecventa a aceleiasi decalari de origine

Tn cadrul unui program, puteti s& programati puncte de origine
direct in definirea ciclului sau sa le apelati dintr-un tabel de origine.

Resetare

B Apelati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc. dintr-
un tabel de origini.

® Executati o decalare a originii la coordonatele X=0, Y=0 etc.
direct cu definirea unui ciclu

Afisari de stare

Tn afisajul suplimentar de stare sunt afisate urméatoarele date din
tabelul de origine:

= Numele si calea tabelului de origine activ
= Numarul originii active
® Comentariu din coloana DOC a numarului originii active
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DECALAREA DE ORIGINE cu tabele de origini (ciclul 7, 10.3
DIN/ISO: G53)

Luati in considerare la programare:

' Pericol de coliziune!
Originile dintr-un tabel de origini sunt raportate
o intotdeauna si exclusiv la originea curenta
(presetare).

Daca utilizati decalari de origine cu tabele de origini,
atunci utilizati functia SEL. TABEL, pentru a activa
tabelul de origini dorit din programul NC.

Daca lucrati fara SELECTARE TABEL, atunci trebuie
sa activati tabelul de origine dorit inainte de rularea
unui test sau de rularea unui program. (Acest lucru
este valabil si pentru graficele de programare).

m  Utilizati gestionarul de fisiere pentru a selecta
tabelul dorit in vederea rularii unui test in modul
de operare Rulare test: Tabelul primeste starea S

m  Utilizati gestionarul de fisiere in modurile de
operare Rulare program, bloc unic si Rul.
program, secv. integrala, pentru a selecta tabelul
dorit in vederea rularii unui program: Tabelul
primeste 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 vetii crea tabele de origini, numele fisierului
trebuie sa inceapa cu o litera.

Parametrii ciclului

2 » Deplasare: Introduceti numarul originii din tabelul Blocuri NC

ﬁ de origini sau un paramet_ru Q. Paca Lntrodgc.et_l. 77 CYCL DEF 7.0 DEPL. DECALARE OR.
un parametru Q, TNC activeaza numarul originii
introdus in parametrul Q. Interval de introducere de 78 CYCL DEF 7.1 #5
la 0l