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Despre Manualul utilizatorului | Grupul tinta: utilizatorii

Grupul tinta: utilizatorii
Un utilizator este o persoana care utilizeaza sistemul de control pentru a efectua cel
putin una dintre urmdtoarele sarcini:
®  Operarea masinii
®  Configurarea sculelor
m Configurarea pieselor de prelucrat
®  Prelucrarea pieselor de prelucrat
® Eliminarea posibilelor erori in timpul ruldrii programului
B Crearea sitestarea programelor NC

m Crearea programelor NC la nivelul sistemului de control sau in mod extern,
utilizand un sistem CAM

m Utilizarea modului de simulare pentru a testa programele NC
B Eliminarea posibilelor eroriin timpul testarii programului

Profunzimea informatiilor din Manualul utilizatorului au drept rezultat urmatoarele
cerinte de calificare privind utilizatorul:

= Intelegerea tehnica de baza, de ex,, capacitatea de a citi desenele tehnice si
imaginatia spatiala

® Cunostinte de baza in domeniul tdierii metalelor, de ex., semnificatia parametrilor
specifici materialului

B [nstructiuni de siguranta, de ex., pericolele posibile si evitarea acestora
® [nstruirea cu privire la masing, de ex., directiile axelor si configurarea masinii

HEIDENHAIN ofera produse informationale separate pentru alte grupuri

tinta:

B Brosuri si prezentarea generald a programului produsului pentru
potentialii cumparatori

B Manualul de service pentru tehnicienii de service

®  Manualul tehnic pentru producatorii masinii

In plus, HEIDENHAIN le oferé utilizatorilor si operatorilor auxiliari

nou angajati o gama ampld de oportunitati de instruire in domeniul

programarii NC

portalul de instruire HEIDENHAIN

In acord cu grupul tint, acest Manual al utilizatorului contine doar informatii privind
operarea si utilizarea sistemului de control. Produsele de informatii pentru alte
grupuri tinta contin informatii cu privire la alte faze din durata de viata ale produsului.
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Despre Manualul utilizatorului | Documentatia disponibila pentru utilizator

1.2 Documentatia disponibila pentru utilizator

Manualul utilizatorului

HEIDENHAIN denumeste acest produs informational ca Manualul utilizatorului,
indiferent de rezultat sau de mediul de transport. Denumirile bine-cunoscute cu
aceeasi semnificatie includ manualul operatorului si instructiunile de operare.

Manualul utilizatorului pentru sistemul de control este disponibil in variantele de mai
jos:
m  Sub forma unei versiuni tipdrite, subimpartit in modulele de mai jos:

® Configurare si rulare Manualul utilizatorului contine toate informatiile
necesare pentru configurarea masinii si pentru rularea programelor NC.
ID:

= Programarea si testarea Manualul utilizatorului contine toate informatjile
necesare pentru crearea si testarea programelor NC. Palpatorul si ciclurile de
prelucrare nu sunt incluse.
ID pentru programarea Klartext:

®  Ciclurile de prelucrare Manualul utilizatorului contine toate functiile ciclurilor
de prelucrare.
ID:

u Ciclurile de masurare pentru piese de prelucrat si scule Manualul utili-
zatorului contine toate functiile pentru ciclurile palpatorului.
ID:
= Ca fisiere PDF, impartite suplimentar conform versiunilor imprimate sau ca editie
completa Manualul utilizatorului, care contine toate modulele
ID:
TNCguide
= Ca fisier HTML, de utilizat ca asistenta de produs TNCguide integrata direct in
sistemul de control.
TNCguide
Manualul utilizatorului va ofera asistenta cu privire la manevrarea in conditii de
siguranta a sistemului de control, conform utilizarii sale prevazute.

Mai multe informatii: "Operarea corespunzatoare si prevazuta', Pagina 33

Alte produse informationale pentru utilizatori

Aveti la dispozitie urmatoarele produse informationale:

" Prezentarea generala a functiilor software noi si modificate va informeaza cu
privire la inovatiile versiunilor software specifice.
TNCguide

® Brosurile HEIDENHAIN vd informeaza cu privire la produsele si serviciile de la
HEIDENHAIN (de ex. optiunile software ale sistemului de control).
Brosurile HEIDENHAIN

m Baza de date cu solutii NC ofera solutii pentru sarcinile care apar in mod

frecvent.
Solutiile NC de la HEIDENHAIN
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Tipurile de note utilizate

Masuri de siguranta

Respectati toate mdsurile de siguranta indicate in acest document si in
documentatia furnizata de producatorul masinii dvs.!

Atentiondrile reprezinta avertismente legate de utilizarea software-ului si

dispozitivelor si ofera informatii privind evitarea riscurilor. Acestea sunt clasificate in
functie de gravitatea pericolelor si sunt impartite in urmatoarele grupuri:

A PERICOL

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

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

A ATENTIE

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

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

Ordinea informatiilor in atentionari

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

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

®  Masura corectivd — masuri de prevenire a pericolului
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1.4

Notele informative

Respectati notele informative furnizate in cadrul acestor instructiuni pentru a asigura
functionarea fiabila si eficientd a software-ului.

In cadrul acestor instructiuni, veti gdsi urmatoarele note informative:

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.
Un sfat contine informatii suplimentare sau complementare importante.

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

@ Simbolul ,carte” indica un referinta incrucigata.

Referinta incrucisata duce la documente externe, cum ar fi documentatia
oferita de fabricant sau de alti furnizori.

Notele cu privire la utilizarea programelor NC

Programele NC continute in Manualul utilizatorului reprezinta sugestii de solutii.
Programele NC sau blocurile NC individuale trebuie adaptate inainte de a fi utilizate
la nivelul masinii.

Modificati urmatorul continut dupa cum este necesar:
B Scule

B Parametri de tdiere

m Viteze de avans

® In&ltimea de degajare sau pozitia de siguranta

= Pozitiile specifice masinii, de ex., cu M91

® Traseele apelarilor programului

Anumite programe NC depind de cinematica masinii. Adaptati aceste programe NC
la cinematica masinii dvs. inainte de prima rulare a testului.

In plus, testati programele NC utilizand simularea inainte de rularea efectivé a
programului.

Cu o testare a programului, puteti determina daca programul NC poate fi
utilizat cu optiunile de software disponibile, cu cinematica masinii active si
cu configuratia curenta a masinii.
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Manual de utilizare ca asistenta de produs integrata:
TNCguide

Aplicatie

Asistenta de produs integratd TNCguide ofera continutul complet al tuturor
manualelor de utilizare.

Mai multe informatii: "Documentatia disponibild pentru utilizator", Pagina 23

Manualul utilizatorului va oferd asistenta cu privire la manevrarea in conditii de
siguranta a sistemului de control, conform utilizarii sale prevazute.

Mai multe informatii: "Operarea corespunzatoare si prevazutad’, Pagina 33

Subiecte corelate
B Spatiul de lucru Ajutor
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Cerinta

In setarea implicita din fabrica, sistemul de controlul ofera asistenta de produs
integrata TNCguide in limba germana si engleza.

In cazul in care sistemul de control nu gdseste o versiune de limba pentru TNCguide,
TNCguide se va deschide in limba engleza.

Daca sistemul de control nu gaseste o versiune de limba pentru TNCguide, deschide
0 pagina de informare cu instructiuni. Avand un link disponibil si prin pasii furnizatj,
puteti suplimenta fisierele lipsa din sistemul de control.

Totodata, puteti deschide pagina de informatii manual, prin selectarea
index.html de ex. la TNC:\tncguide\en\readme. Calea depinde de
versiunea de limba doritg, de ex. en pentru limba engleza.

Cu ajutorul acestor pasi, puteti actualiza si versiunea TNCguide.
Actualizarea poate fi necesara dupa o actualizare software, de exemplu.

Descrierea funcitiilor

Asistenta pentru produs integratd TNCguide poate fi selectata din aplicatia Ajutor
sau din spatiul de lucru Ajutor.

Mai multe informatii: "Aplicatia Ajutor”, Pagina 27

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
Operarea TNCguide este identica in ambele cazuri.

Mai multe informatii: "Pictograme”, Pagina 28
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Aplicatia Ajutor

Ajutor 7{;5.3' \n 1 Cautare
B = «

™7 Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de control
Functii noi i modificate
Prezentarea pictogramelor nespecifice niciunui mod de operare

» Despre Manualul utilizator
Aceasta prezentare descrie pictogramele folosite in mai multe moduri de operare sau disponibile indiferent de modul de operare.

- Despre produs Sunt descrise pictogramele specifice spatiilor de lucru individuale.
» TNC7 Pictograma sau comanda rapida Functie
= = = e Tnapoi
Masuri de siguranté
» Software @ Selectati modul de operare Start
» Hardware & Selectafi modul de operare Figlere
Zone din interfata utilizat
= Selectati modul de operare Tabeluri
Prezentarea modurilor de
L [=; Selectati modul de operare Programare
» Spatii de lucru 5 B
- Elemente de operaic ™ Selectati modul de operare Manual 3
Gesturl comune pentru ec 9 Selectati modul de operare Rulare program
+ Elemente de operare ale t
L!ﬂ Selectati modul de operare Machine
Pictogramele Interfetel ¢ 4
Deschideti si inchideti calculatorul
+ Spatiu de lucru Meniu prit
» Primii pasi Deschideti si inchideti tastatura virtuala

B @<« C
€ 2

Deschideti TNCguide din spatiul de lucru Ajutor

TNCguide include urmatoarele zone:

1 Bara de titlu a spatiului de lucru Ajutor
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Ajutor’, Pagina 28
2 Bara de titlu din asistenta de produs integrata TNCguide
Mai multe informatii: "TNCguide ", Pagina 28
3 Coloana de continut din TNCguide
4 Separator intre coloanele TNCguide
Reglati Iatimea coloanei prin intermediul separatorului.
5 Coloana de navigare din TNCguide
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Pictograme

Spatiul de lucru Ajutor
Spatiul de lucru Ajutor din aplicatia Ajutor include urmatoarele pictograme:

Simbol Semnificatie

Deschideti sau inchideti coloana Rezultatele cautarii
Mai multe informatii: "Cautare in TNCguide", Pagina 29

oo Deschidere pagina de start

Pagina de pornire afiseaza toatd documentele disponibile.
Selectati documentul dorit, utilizand o fila de navigare, de ex.
TNCGuide.

Daca este disponibil un singur document, sistemul de control
deschide continutul direct.

Cand un document este deschis, puteti utiliza functia de

cautare.
ﬁ Deschideti tutoriale
PERNEN Nav?gar.e . | 4
Navigati prin continutul deschis recent
C Actualizare
TNCguide
Asistenta de produs TNCguide integrata include urmatoarele pictograme:
Simbol Semnificatie
Deschideti structura

Structura consta din antetele cuprinsului.
Structura serveste la navigarea prin documentatie.

Deschideti indexul
Indexul este format din cuvinte cheie importante.
Indexul serveste la navigarea alternativa prin documentatie.

< > Navigati
Afisarea paginii precedente sau urmatoare din documentatie

& > Deschideti sau inchideti

Afisarea sau ascunderea navigdrii
Copiere

Copiati exemple NC in memoria de copiere

Mai multe informatii: "Copierea exemplelor NC in clipboard’,
Pagina 30
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1.5.1

Asistenta raportata la context

Puteti deschide TNCguide pentru contextul curent. Asistenta raportata la context
inseamna ca informatiile relevante sunt afisate direct (de ex. pentru elementul
selectat sau functia NC curenta).

Pentru a apela asistenta raportata la context, sunt disponibile urmatoarele elemente:

Pictograma sau  Semnificatie
tasta

@ Pictograma Ajutor

Daca selectati pictograma si apoi unul dintre elementele din
interfata cu utilizatorul, sistemul de control va deschide infor-
matiile asociate din TNCguide.

Tasta HELP

Daca apdsati tasta HELP in timp ce editati un bloc NC, siste-
mul de control va afisa informatiile asociate din TNCguide.

Daca apelati TNCguide intr-un anumit context, sistemul de control deschide
continutul intr-o fereastra pop-up. Daca selectati butonul Aratati mai mult, sistemul
de control va deschide TNCguide in aplicatia Ajutor.

Mai multe informatii: "Aplicatia Ajutor”, Pagina 27

Dacd spatiul de lucru Ajutor este deja deschis, sistemul de control afiseaza
TNCguide acolo si nu va deschide o fereastra pop-up.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Cautare in TNCguide

Utilizand functia de cdutare, puteti cduta termenii introdusi in documentatia
deschisa.

Folositi functia de cautare astfel:
> Introduceti un sir de caractere

0 Campul de introducere se afld in bara de titlu, in stdnga simbolului
Home folosit pentru a naviga la pagina principala.

Cdutarea porneste automat dupa introducerea, de exemplu, a unei litere.
Daca doriti sa stergeti intrarea, folositi simbolul X din cAmpul de intrare.

Sistemul de control deschide coloana cu rezultatele cautdrii.

Sistemul de control marcheaza referintele siin paginile de continut deschise.
Selectati referinta

Sistemul de control deschide continutul selectat.

Sistemul de control continud sa afiseze rezultatele ultimei cdutari.

Selectati o alta referintd, daca este necesar

Introduceti un nou sir de caractere, dacd este necesar

vV V.V V Vv VYV
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1.5.2  Copierea exemplelor NC in clipboard

Folositi functia de copiere pentru a copia Exemple NC din documentatie in
Editorul NC.

Pentru a utiliza functia de copiere:
> Navigati la exemplul NC dorit
> Extindeti Notele cu privire la utilizarea programelor NC
> Cititi si respectati Notele cu privire la utilizarea programelor NC
Mai multe informatii: "Notele cu privire la utilizarea programelor NC", Pagina 25

> Copiere exemple NC in clipboard

Butonul isi schimba culoarea in timpul copierii.
Clipboardul contine intregul continut al exemplului NC copiat
Introduceti exemplul NC in programul NC

Adaptati continutul introdus in conformitate cu Notele cu
privire la utilizarea programelor NC

> Utilizati modul de simulare pentru a testa programul NC

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
programare si testare

i)

vV V.V YV

1.6 Contactati personalul editorial

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat erori?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC7 basic

Fiecare sistem de control HEIDENHAIN va ofera asistentd cu programare ghidata
prin dialog si o simulare detaliatd in mod fin. TNC7 basic va ofera in plus programare
graficd sau pe baza de formular, pentru a atinge rezultatul dorit in deplind siguranta.

Extensiile pentru optiunile de software si optiunile de hardware pot fi utilizate pentru
cresterea flexibild a gamei de functii si a usurintei in utilizare.

Usurinta in utilizare creste, de ex., odata cu utilizarea palpatoarelor, a rotilor de mana
sau a unui mouse 3D.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Definitii

Prescurtare Definitie

TNC TNC este derivat din acronimul CNC (computerized numerical
control). T (tip sau touch) reprezinta posibilitatea de a accesa
programele NC direct la nivelul sistemului de control sau de a
le programa in mod grafic cu ajutorul gesturilor.

7 Numarul de produs indica generarea sistemului de control.
Gama de functii depinde de optiunile de software activate.

basic Suplimentul basic arata ca sistemul de control oferd toate
functiile necesare de baza pentru frezare sau gdurire universa-
1.
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2.1.1

2.1.2

Operarea corespunzatoare si prevazuta

Informatiile despre operarea corespunzatoare si prevazuta va ajutd sa manevrati in
conditii de sigurantd un produs precum o masina-unealta.

Sistemul de control reprezinta o componenta a masinii, dar nu o masina completa.
Acest Manual al utilizatorului descrie utilizarea sistemului de control. Inainte de a
utiliza masina, inclusiv sistemul de control, consultati documentatia OEM pentru a
va informa cu privire la aspectele legate de sigurantd, la echipamentele de siguranta
necesare, precum si la cerintele privind personalul calificat.

o HEIDENHAIN vinde sisteme de control concepute pentru masini de frezare
si strunjire, precum si pentru centre de prelucrare cu maxim 24 de axe.
Daca dvs., in calitate de utilizator, va confruntati cu o configuratie diferita,
contactati imediat proprietarul.

In plus, HEIDENHAIN contribuie la imbunététirea sigurantei dvs. si a produselor, in
special prin faptul cd ia in considerare feedbackul de la clienti. Acest lucru are drept
rezultat, de exemplu, adaptarile functiilor sistemelor de control si ale masurilor de
sigurantad in produsele informationale.

Contribuiti In mod activ la cresterea sigurantei prin raportarea tuturor
informatiilor lipsa sau eronate.

Mai multe informatii: "Contactati personalul editorial’, Pagina 30

Locul de functionare destinat

In conformitate cu standardul DIN EN 50370-1 care se refera la compatibilitatea
electromagnetica (EMC), sistemul de control este aprobat pentru utilizarea in medii
industriale.

Definitii
Linie directoare  Definitie

DINEN Printre altele, acest standard trateaza emisiile interferentelor si
50370-1:2006-02 imunitatea la interferentele masinilor-unelte.
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Masuri de siguranta

Respectati toate masurile de siguranta indicate in acest document si in
documentatia furnizata de producatorul masinii dvs.!

Urmadtoarele masuri de siguranta se refera exclusiv la sistemul de control ca o
componenta individualad si nu la produsul complet specific, respectiv masina-
unealta.

Consultati manualul maginii.

Inainte de a utiliza masina, inclusiv sistemul de control, consultati
documentatia OEM pentru a va informa cu privire la aspectele legate de
sigurantd, la echipamentele de siguranta necesare, precum si la cerintele
privind personalul calificat.

Urmadtoarea prezentare generala contine exclusiv masurile de siguranta valabile
in mod general. Acordati atentie masurilor de siguranta suplimentare, care pot sa
varieze in functie de configuratie si sunt indicate in urmdtoarele capitole.

Pentru a asigura siguranta maxima, toate masurile de siguranta sunt
repetate in locurile relevante din cadrul capitolelor.

A PERICOL

Atentie: pericol pentru utilizator!

Conexiunile nesecurizate, cablurile defecte si utilizarea necorespunzatoare sunt
intotdeauna surse de pericole electrice. Pornirea masinii cauzeaza pericole!

> Dispozitivele trebuie sa fie conectate sau inldturate numai de catre tehnicienii
de service autorizati

» Porniti masina numai prin intermediul unei roti de mana conectate sau al unei
conexiuni securizate

A PERICOL

Atentie: pericol pentru utilizator!

Masinile si componentele masinii prezinta intotdeauna pericole mecanice.
Campurile electrice, magnetice sau electromagnetice sunt deosebit de
periculoase pentru persoanele cu stimulatoare sau implanturi cardiace. Pornirea
masinii cauzeaza pericole!

> Cititi si urmati manualul masinii

> Cititi si urmati precautiile de siguranta si simbolurile de siguranta

> Utilizati dispozitivele de siguranta
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Atentie: pericol pentru utilizator!

Manipularea software-ului sau a datelor inregistrate poate cauza un
comportament neasteptat al masinii. Software-ul rdu intentionat (virusi, troieni,
malware sau viermi) poate cauza modificari ale software-ului si ale datelor
inregistrate.

» Verificati orice suporturi de date amovibile pentru a detecta eventualele
programe software rdu intentionate inainte de a le utiliza.

> Porniti browserul web numai din interiorul functiei sandbox

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni intre scula si
piesa de prelucrat. Pre-pozitionarea incorecta sau spatierea insuficienta intre
componente poate duce la un risc de coliziune in momentul raportarii la axe.

> Fiti atent la informatiile de pe ecran

> Daca este necesar, deplasati intr-o pozitie sigurd inainte de raportarea la axe
> Atentie la potentialele coliziuni

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control utilizeaza lungimea definita a sculei din tabelul de scule
pentru compensarea lungimii sculei. Lungimile incorecte ale sculei vor avea
drept rezultat o compensare incorecta a lungimii sculei. Sistemul de control nu
efectueaza compensarea lungimii sculei sau o verificare a coliziunilor pentru
sculele cu o lungime de 0 si dupa TOOL CALL 0. Pericol de coliziune in timpul
miscarilor succesive de pozitionare a sculei!

» Definiti intotdeauna lungimea efectiva a sculei pentru o sculd (nu doar
diferenta)

» Utilizati TOOL CALL 0 numai pentru a goli brosa

ANUNT

Pericol de coliziune!

Programele NC care au fost create din sisteme de control mai vechi pot duce la
miscari neasteptate ale axelor sau la mesaje de eroare pe modelele curente de
control. Pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

» Verificati programul NC sau sectiunea programului cu ajutorul simularii grafice

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul de
operare Rulare program, bloc unic
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ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Nu indepartati niciodata un dispozitiv USB conectat in timpul transferului de date
— datele pot fi deteriorate sau sterse!

> Utilizati portul USB doar pentru transferul de date si crearea copiilor de rezerva,
nu il utilizati pentru editarea si executarea programelor NC

> Utilizati tasta soft pentru a indeparta un dispozitiv USB cand transferul de date
este finalizat

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Sistemul de control trebuie sa fie oprit astfel incat procesele in curs de rulare
sa poata fiincheiata si datele sd poata fi salvate. Oprirea imediatd a sistemului
de control prin oprirea comutatorului principal poate duce la pierderea datelor,
indiferent de starea in care se afla sistemul de control!

> Opriti intotdeauna sistemul de control
> Actionati numai comutatorul principal dupa ce ati primit solicitarea pe ecran

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca selectati un bloc NC in rularea programului utilizand functia GOTO si apoi
executati programul NC, sistemul de control ignora toate functiile NC programate
anterior (de ex. transformérile). Aceasta inseamna ca exista riscul de coliziune in
timpul miscadrilor de avans ulterioare!

> Utilizati GOTO numai in timpul programairii si al testarii programelor NC
> Utilizati Derul fraze numai cand executati programe NC
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2.3 Software

Acest Manual al utilizatorului descrie functiile pentru configurarea masinii, precum si
pentru programarea si rularea programelor NC. Aceste functii sunt disponibile pentru

un sistem de control care dispune de gama completa de functjii.

activate.
Mai multe informatii: "Optiuni software", Pagina 38

Gama efectiva de functii depinde, printre altele, de optiunile de software

In tabel sunt afisate numerele de software NC descrise in acest Manual al
utilizatorului.

software-ului NC:
B Perioada de publicare determina numarul versiunii.

acelasi numadr de versiune.

de versiune al software-ului NC.

HEIDENHAIN a simplificat schema de versiuni, incepand cu versiunea 16 a

® Toate modelele de sistem de control dintr-o perioada de publicare au

B Numarul de versiune al statiilor de programare corespunde numarului

Versiune softwa- Produs

re NC
817620-18 TNC7 basic
817625-18 Statia de programare TNC7 basic

@ Consultati manualul maginii.

Producatorul masinii poate sa adapteze, sa imbundtdteasca sau sa
restrictioneze functiile sistemului de control la nivelul masinii.

adaptat functiile sistemului de control.

catre producator, operatorul masinii poate avea de suportat costuri
suplimentare.

Manualul utilizatorului descrie functiile de baza ale sistemului de control.

Pe baza manualului masinii-unelte, verificati dacad producatorul masinii a

Daca se intentioneaza adaptarea ulterioard a configuratiei masinii de
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Despre produs | Software

Optiuni software

Optiunile de software definesc gama de functii ale sistemului de control. Functiile
optionale sunt fie specifice masinii, fie specifice aplicatiei. Optiunile de software va
ofera posibilitatea de a adapta sistemul de control la nevoile dvs. individuale.

Puteti verifica optiunile de software care sunt activate pe masina dvs.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

TNC7 basic include diverse optiuni de software pe care producatorul masinii le
poate activa separat, chiar si mai tarziu. Urmatorul rezumat cuprinde doar acele
optiuni de software care sunt relevante pentru dvs.

Optiunile de software sunt salvate in placa plug-in SIK (System Identification Key).
TNC7 basic se poate echipa cu o placa plug-in SIK1 sau SIK2. In functie de care este
utilizatd, numerele optiunilor de software difera.

Numerele de optiuni din paranteze din Manualul utilizatorului va arata cad o
functie nu este inclusa in gama standard de functii disponibile.

Intre paranteze se afla numerele de optiuni SIK1 si SIK2, separate de o bara
oblica, de exemplu: (#18 / #3-03-1).

Manualul tehnic oferd informatii despre optiunile de software disponibile
care sunt relevante pentru producatorul masinii.

Definitii SIK2
Numerele de optiuni SIK2 sunt structurate dupa <clasa>-<optiune>-<versiune>:

Clasa Functia se aplica in urmatoarele domenii:
® 1: Programare, simulare si configurarea proceselor
B 2: Calitatea si productivitatea pieselor

3: Interfete

4: Functii tehnologice si evaluarea calitatii

5: Stabilitatea si monitorizarea proceselor

6. Configurarea masinii

m 7:Instrumente dezvoltator

Optiune Numar consecutiv in fiecare clasa

Versiunea  Sunt lansate noi versiuni pentru optiunile de software daca, de
exemplu, functiile sale au fost schimbate.

Puteti comanda cateva optiuni de software cu SIK2 mai mult de o datd pentru a
obtine mai multe variante ale aceleiasi functii (de ex. daca trebuie sa activati mai
multe bucle de control pentru axe). In manualul de utilizare, aceste numere de
optiuni de software sunt identificate de un asterisc (*).

Sistemul de control arata in elementul de meniu SIK al aplicatiei Setari daca o
optiune de software a fost activata, iar daca da, cat de des.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Prezentare generala

o Retineti faptul cd anumite optiuni de software necesitd de asemenea
extensii hardware.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor
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Despre produs | Software

Optiuni de software

Numar de bucle de
control
(#0-3 / #6-01-1%)

Definitie si aplicatie
Bucla de control suplimentara

O bucla de control este necesara pentru fiecare axa sau brosa deplasata la o
valoare nominala programatéa de sistemul de control.

Sunt necesare bucle de control suplimentare, de exemplu, pentru mesele cu
inclinare detasabile si actionate de motor.

Daca sistemul dvs. de control include o SIK2, puteti s& comandati aceastd
optiune de software de mai multe ori si sa activati pana la 8 bucle de control.

Av. Set de functii 1
(#8/ #1-01-1)

Functii avansate (setul 1)

Pe magsinile cu axe rotative, aceasta optiune de software permite prelucrarea
mai multor laturi ale piesei de prelucrat, intr-o singura configurare.

Optiunea de software include urmatoarele functii:
= Inclinarea planului de lucru ( de ex. cu PLANE SPATIAL)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si
testare

® Programarea contururilor pe o suprafata cilindricd dezvoltatd (de ex. cu
ciclul 27 SUPRAFATA CILINDRU)

Mai multe informatii: "Ciclul 27 SUPRAFATA CILINDRU (#8 / #1-01-1)",
Pagina 422
B Programarea vitezei de avans pentru axa rotativa in mm/min. cu M116

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si
testare

B |nterpolarea circulara pe 3 axe cu un plan de lucru inclinat

Functiile avansate (setul 1) reduc efortul de configurare si sporesc acuratetea
piesei de prelucrat.

Av. Set de functii 2
(#9 / #4-01-1)

Functii avansate (setul 2)

La masinile cu axe rotative, aceasta optiune de software permite prelucrarea
simultana pe 4 axe a pieselor.

Optiunea de software include urmatoarele functii:

= TCPM (tool center point management): Urmdrire automatd a axelor liniare in

timpul pozitionarii axei rotative
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si
testare

®  Rularea programelor NC cu vectori, inclusiv compensarea optionald a sculei

3D

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si
testare

B Deplasarea manuala a axelor in sistemul de coordonate al sculei active T-
cs
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Optiuni de software

Functia palpatorului
(#17 / #1-05-1)

Despre produs | Software

Definitie si aplicatie
Functiile palpatorului

Aceasta optiune de software este utilizatd pentru a programa si a executa
procesele automate de palpare.

Daca folositi un palpator HEIDENHAIN cu interfatd EnDat, optiunea de software
Functii palpator (#17 / #1-05-1) este activatd automat.

Optiunea de software include urmatoarele functji:

® Compensarea automata a abaterii piesei de prelucrat
® Setarea automatd a presetarilor piesei de prelucrat

® Md3surarea automata a pieselor de prelucrat

B Mdsurarea automatd a sculelor

Functiile palpatorului reduc efortul de configurare si sporesc acuratetea la
prelucrarea pieselor.

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

Aceasta optiune de software permite aplicatiilor Windows externe sa acceseze
datele sistemului de control prin intermediul protocolului TCP/IP.

Printre posibilele domenii de aplicare se numara:

®  Conectarea la sistemele ERP sau MES de nivel superior

®  Captarea datelor despre masina sau de operare

HEIDENHAIN DNC este necesar impreuna cu aplicatiile Windows externe.

Av. Set de functii 3
(#21 / #4-02-1)

Functii avansate (setul 3)

Aceastd optiune de software ofera usurinta suplimentara in utilizare cu doua
functii diverse puternice.

Optiunea de software include urmatoarele functii diverse:

= M120 pentru prelucrarea pasilor mici de contur fard mesaje de eroare si
deteriorarea conturului
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si
testare

B M118 pentru pozitionarea suprapusa a rotii de mana in timpul rularii
programului
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si
testare

Functiile avansate (setul 3) reduc efortul de configurare si sporesc flexibilitatea

in timpul ruldrii programului.

Monitorizare
coliziuni
(#40 / #5-03-1)

Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM)

Producatorul masinii poate utiliza aceasta optiune software pentru a defini
componentele masinii ca obiecte de coliziune. Sistemul de control monitori-
zeazd obiectele de coliziune definite in timpul tuturor miscarilor masinii.

Optiunea de software include urmatoarele functji:

= Intrerupere automata a ruldrii programului oricand este iminenta o coliziune
B Avertismente In cazul miscarilor manuale ale axelor

B Monitorizarea coliziunii in modul Rulare test

Cu DCM, puteti sa preveniti coliziunile si, astfel, sa evitati costurile suplimenta-
re rezultate din deteriorarea materialelor sau inactivitatea masinii.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

40
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Despre produs | Software

Optiuni de software

Import CAD
(#42 / #1-03-1)

Definitie si aplicatie
CAD Import

Aceastd optiune de software este utilizatd pentru a selecta pozitii si contururi
din fisiere CAD si pentru a le transfera intr-un program NC.

Cu optiunea CAD Import, reduceti efortul de programare si evitati erorile tipice,
cum ar fi introducerea incorecta a valorilor. In plus CAD Import contribuie la
fabricarea fara hartie.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Reglajul adaptativ al
avansului
(#45 / #2-31-1)

Reglajul adaptiv al avansului (AFC)

Aceasta optiune de software permite un control automat al avansului care
depinde de incarcarea curentd a brosei. Sistemul de control méreste viteza de
avans pe masura ce incarcarea scade si reduce viteza de avans pe masura ce
incarcarea creste.

Cu AFC puteti scurta timpii de prelucrare fara a adapta programul NC, impiedi-
cand in acelasi timp deteriorarea masinii din motive de supraincarcare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt

Aceasta optiune de software utilizeaza procese automate de palpare pentru a
verifica si a optimiza cinematica activa.

Cu KinematicsOpt, sistemul de control poate corecta erorile de pozitie pe axele
rotative si, astfel, poate spori acuratetea operatiunilor de prelucrare in planul
de lucru inclinat si a operatiunilor de prelucrare simultana. Partial, sistemul de
control poate compensa abaterile determinate de temperatura prin masuratori
si corectii repetate.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare
pentru piese de prelucrat si scule

Numar de servere
OPC UA NC
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Printre aceste optiuni de software se numara OPC UA, o interfatd standardizata
pentru acces de la distanta la datele si functiile sistemului de control.

Printre posibilele domenii de aplicare se numara:
® Conectarea la sistemele ERP sau MES de nivel superior
m  Captarea datelor despre masina sau de operare

Fiecare optiune de software permite conectarea unui singur client. Daca este
necesara mai mult de o conexiune paraleld, trebuie sa activati mai multe
optiuni de software.

Daca sistemul dvs. de control include o SIK2, puteti sd comandati aceastd
optiune de software de mai multe ori si sd activati pana la sase conexiuni.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

4 axe suplimentare
(#77 / #6-01-1%)

Patru bucle de control suplimentare

Mai multe informatii: "Numar de bucle de control (#0-3 / #6-01-1%)",
Pagina 39
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Optiuni de software

Ext. Gestionare
scule
(#93 / #2-03-1)

Despre produs | Software

Definitie si aplicatie
Gestionarea extinsa a sculelor

Aceasta optiune de software extinde gestionarea sculelor cu doud tabele, Lista
de pozit. si Ordine util. T.

Tabelele prezintd urmdtoarele continuturi:

m Lista de pozit. prezintd cerintele sculelor programului NC sau ale mesei
mobile de rulat

® Ordine util. T arata ordinea sculelor pentru programul NC sau masa
mobila de rulat

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor

Gestionarea extinsd a sculelor va permite sa detectati la timp cerintele sculelor

si sa preveniti astfel intreruperile in timpul rularii programului.

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Aceasta optiune de software este utilizata pentru afisarea si operarea unitatilor
de computer conectate extern.

Cu Gestionare desktop la distantd, reduceti distantele parcurse intre mai multe
locuri de munca si, drept urmare, sporiti eficienta.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Monitorizare
coliziuni
(#140 / #5-03-2)

Monitorizare dinamica a coliziunilor DCM versiunea 2

Aceasta optiune de software include toate functiile optiunii de software
Monitorizare dinamica a coliziunilor DCM (#40 / #5-03-1).

In plus, aceast& optiune de software oferd urméatoarele caracteristici:
= Monitorizarea coliziunilor pentru elementele de fixare
m  Stabileste distanta minima redusa dintre elementul de fixare si sculd

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Compensare interfe-

renta
(#1471 / #2-20-1)

Compensarea cuplarilor axelor (CTC)

Utilizand aceasta optiune de software, producdtorul masinii poate, de exemplu,
sd compenseze abaterile induse de acceleratie la nivelul sculei si, astfel, sa
creasca acuratetea si performanta dinamica.

Ctrl. adaptativ al
pozitiilor
(#142 / #2-21-1)

Controlul adaptiv al pozitiilor (PAC)
Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de exemplu,
sa compenseze abaterile induse de pozitie la nivelul sculei si, astfel, sa creasca
acuratetea si performanta dinamica.

Ctrl. adaptativ al
incarcarii
(#143 / #2-22-1)

Controlul adaptiv al incarcarii (LAC)

Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de exemplu,
sa compenseze abaterile induse de incarcare la nivelul sculei si, astfel, sa
creascd acuratetea si performanta dinamica.

Ctrl. adaptativ al
miscarilor
(#144 / #2-23-1)

Controlul adaptiv al miscarilor (MAC)

Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de exemplu,
sa modifice setdrile masinii dependente de viteza si, astfel, sa creasca perfor-
manta dinamica.
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Despre produs | Software

Optiuni de software

Ctrl. activ al vibrati-
lor
(#145/ #2-30-1)

Definitie si aplicatie
Controlul activ al vibratilor (ACC)

Cu aceasta optiune de software se poate reduce tendinta de vibratii a unei
masini utilizate pentru prelucrari grele.

Sistemul de control poate utiliza ACC pentru a imbundtati calitatea suprafetei
piesei de prelucrat, pentru a spori durata de viata a sculei si a reduce incarca-
rea masinii. In functie de tipul masinii, rata de eliminare a metalului poate fi
crescuta cu peste 25%.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Vibr. masina Contr.
(#146 / #2-24-1)

Amortizarea vibratiilor pentru masini (MVC)

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

= AVD Amortizare activa a vibratiilor
. FSC Controlul modelarii frecventei

Optimizator de
modele CAD
(#152 / #1-04-1)

Optimizarea modelelor CAD

Aceasta optiune de software poate fi utilizatd, de exemplu, ca s reparat; fisiere
defecte ale elementelor de fixare si ale portsculelor sau sa pozitionati fisierele
STL generate din simulare pentru o operatie de prelucrare diferita.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Manager grup de
procese
(#154 / #2-05-1)

Manager de grupuri de procese (BPM)

Aceasta optiune de software faciliteaza planificarea si executarea mai multor
sarcini de productie.

Extinzand si combinand functiile de gestionare a meselor mobile si gestionare
extinsad a instrumentelor (#93 / #2-03-1), BPM ofera urmatoarele date
suplimentare, cum ar fi:

® Duratd de prelucrare

B Disponibilitatea sculelor necesare

® |nterventiile manuale de efectuat

®  Rezultatele testului programului pentru programele NC atribuite
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Monitorizarea
componentelor
(#155 / #5-02-1)

Monitorizarea componentelor
Aceasta optiune de software permite monitorizarea automata a componente-
lor masinii configurate de producatorul masinii.

Monitorizarea componentelor asistd sistemul de control in prevenirea deteri-
orarii masinii din cauza supraincarcarii prin intermediul avertismentelor de
pericol si al mesajelor de eroare.

Configurare asistata
model
(#159 / #1-07-1)

Configurare asistata grafic

Aceasta optiune de software este utilizata pentru a determina pozitia si alini-
erea incorecta a unei piese de prelucrat cu o singura functie a palpatorului.
Puteti palpa piese complexe, de exemplu, cu suprafete cu forma libera sau
degajari, ceea ce nu este posibil cu toate celelalte functii ale palpatorului.

Sistemul de control va ajuta suplimentar afisand situatia prinderii si posibilele
puncte de palpare in spatiul de lucru Simulare folosind un model 3D.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Optiuni de software

Opt. Frezare contur
(#167 / #1-02-1)

Despre produs | Software

Definitie si aplicatie

Prelucrare contururi optimizate (OCM)

Aceasta optiune de software permite frezarea trohoidala a buzunarelor inchise
sau deschise si a insulelor de orice forma. In timpul frezarii trohoidale, intreaga
muchie de taiere este utilizatad in conditii de taiere constante.

Optiunea de software include urmatoarele cicluri:

Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM si Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM
Ciclul 277 OCM SANFRENARE

In plus, sistemul de control oferd FIGURI STANDARD OCM pentru contururi
necesare in mod frecvent

Cu OCM puteti scurta timpii de prelucrare, reducand totodata uzura sculei.

Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 331
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Despre produs | Software

2.3.2

Informatii privind licentierea si utilizarea

Software open-source

Software-ul sistemului de control contine software open-source a carui utilizare este
supusd unor termeni de licentiere expliciti. Acesti termeni speciali de utilizare au
prioritate.

Pentru a obtine termenii de licentiere privind sistemul de control:

@ > Selectati modul de operare Start
> Selectati aplicatia Setari
> Selectati fila Sistem de operare
@ > Atingeti de doud ori sau faceti dublu clic pe Despre HeROS
e > Sistemul de control deschide fereastra HEROS Licence

Viewer.

OPC UA

Software-ul sistemului de control contine biblioteci binare. Pentru aceste biblioteci,
se vor aplica in plus si preferential termenii de utilizare agreati intre HEIDENHAIN si
Softing Industrial Automation GmbH.

Comportamentul sistemului de control poate fi influentat prin intermediul Serverului
OPC UA NC (#56-61 / #3-02-1%) si al DNC HEIDENHAIN (#18 / #3-03-1). Inainte de
a utiliza aceste interfete in scopuri de productie, trebuie sa se efectueze teste de
sistem pentru a exclude aparitia oricaror defectiuni sau erori de performanta ale
sistemului de control. Producatorul produsului software produsului care utilizeaza
aceste interfete de comunicare este responsabil pentru efectuarea acestor teste.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Despre produs | Zone din interfata utilizatorului a sistemului de control

Zone din interfata utilizatorului a sistemului de control
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Interfata cu utilizatorul a sistemului de control din aplicatia Operare manuala

Interfata utilizatorului a sistemului de control afiseaza urmatoarele:

1 BaraTNC
= Tnapoi
Utilizati aceasta functie pentru a va intoarce in istoricul aplicatiei pana la
pornirea sistemului de control.
®  Moduri de operare
Mai multe informatii: "Rezumatul modurilor de operare’, Pagina 47
B Prezentarea generala a starii

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

® Calculator

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si
testare

B Tastatura pe ecran
B Setari
Meniul de setari va permite sa schimbati interfata sistemului de control:
® Mod pentru stangaci
Sistemul de control comuta intre pozitia barei TNC si cea a barei produ-
catorului masinii.
= Dark Mode

In parametrul masinii darkModeEnable (nr. 1355071), producétorul
masinii stabileste daca Dark Mode este disponibil pentru selectare.

® Marime caractere scriere
®m Datasiora
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Despre produs | Rezumatul modurilor de operare

2.5
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2 Bara de informatii

Mod de operare activ

Meniul de mesaje

Pictograma Ajutor pentru asistenta raportata la context

Mai multe informatii: "Asistenta raportata la context", Pagina 29

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

Simboluri

3 Barade aplicatii

Filele aplicatiilor deschise

Numarul maxim de aplicatii deschise simultan este limitat la zece file. Daca
incercati sa deschideti a unsprezecea fild, sistemul de control afiseaza un
mesaj.

Meniul de selectare pentru spatii de lucru

Cu ajutorul meniului de selectare, puteti defini spatiile de lucru deschise in
aplicatia activa.

4 Spatiu de lucru
5 Bara producator masina

Producatorul masinii configureaza bara producatorului masinii.
6 Bara de functii

Rezu

Meniul de selectare pentru butoane

Cu ajutorul meniului de selectare, puteti defini butoanele afisate de sistemul
de control in bara de functii.

Buton

Cu ajutorul butoanelor puteti activa functiile individuale ale sistemului de
control.

matul modurilor de operare

Sistemul de control oferd urmatoarele moduri de operare:

Simbol

A

Moduri de operare Mai multe informatii

Modul de operare Start contine urmatoarele aplicatii:
= Aplicatia Meniu start

In timpul procesului de pornire, sistemul de
control se afla in aplicatia Meniu start.

B Aplicatia Setari Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

® Aplicatia Ajutor Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru programare si testare

B Aplicatii pentru parametrii masinii Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

In modul de operare Fisiere, sistemul de control Consultati Manualul utilizatoru-
afiseaza unitati, foldere si fisiere. De exemplu, puteti lui pentru programare si testare
crea sau sterge foldere sau fisiere si puteti conecta

unitati.
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Moduri de operare

In modul de operare Tabeluri puteti deschide diverse
tabele si le puteti edita, dupa cum este necesar.

Mai multe informatii

In modul de operare Programare, puteti realiza
urmdtoarele:

® Crearea, editarea si simularea programelor NC
® Crearea si editarea contururilor
B Creati si editati mese mobile

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru programare si testare

Modul de operare Manual contine urmatoarele
aplicatii:

m  Aplicatia Operare manuala

= Aplicatia MDI

® Aplicatia Setare

® Aplicatia Deplasare la pct ref.

m Aplicatia Depl. lib.

Puteti indeparta scula de piesa de prelucrat, de
exemplu dupd o pana de curent.

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea sirularea
programelor

In modul de operare Rulare program puteti produceti
piese de prelucrat prin executarea de catre sistemul
de control a programelor NC fie a unui bloc pe rand,
fie In secventd completa.

In acest mod de operare, mai executati si tabele de
mese mobile.

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Daca producatorul masinii a definit un spatiu de lucru
integrat, puteti deschide modul in ecran complet cu
acest mod de operare. Producatorul masinii defineste
denumirea modului de operare.

Consultati manualul masinii.

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor
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In modul de operare Masin&, producatorul masinii
isi defineste propriile functii, cum ar fi functiile de
diagnosticare pentru brosa si axe sau alte aplicatii.

Consultati manualul masinii.
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3.1 Programarea si simularea unei piese de lucru

3.1.1 Exemplu
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3.1.2

3.1.3

Selectarea modului de operare Programare
Programele NC sunt programate intotdeauna in modul de operare Programare.

Cerinta
B Trebuie sa puteti selectati pictograma modului de operare

Pentru a putea selecta modul de operare Programare, sistemul de control trebuie
sa fi avansat suficient in timpul pornirii, astfel incat pictograma modului de
operare sa nu mai fie estompata.

Selectarea modului de operare Programare

Pentru a selecta modul de operare Programare:
F@ > Selectati modul de operare Programare

> Sistemul de control afiseaza modul de operare Programare si
programul NC cel mai recent deschis.

Configurarea interfetei de utilizator a sistemului de control pentru
programare

Modul de operare Programare ofera mai multe posibilitati de scriere unui
program NC.

Primii pasi descriu procedura cand va aflati in modul Klartext editor cu
coloana Formular deschisa.

Deschiderea coloanei Formular
Puteti deschide coloana Formular numai daca este deschis un program NC.

Pentru a deschide coloana Formular:
55 > Selectati Formular
> Sistemul de control deschide coloana Formular
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Crearea unui nou program NC

£ Deschidere figier a

Q [ Name ] [Toam\swere\e supor... ']

<« A NG nc_prog nc_doc (&
© Rezultat ciutare

Sﬁ? Favorit

@ Ultimele figiere

5x-Nose

ar

Bauteile_components
Bohrfraesen_boremilling
_Er Cos de gunoi Drehen_turn

= PLC:
= SF:

Fixture
FN16

= ?:%B /233GB Kontur_contour
= world TR

Pallet

1078489.h 6
1226664.h

1339889.h

AN AT

6D_probing.h

Folder nou Fisier nou -

Spatiul de lucru Deschidere fisier din modul de operare Programare

Pentru a crea un program NC in modul de operare Programare:

> Selectati Adaugati

> Sistemul de control afiseaza spatiile de lucru Selectare rapida
si Deschidere fisier.

> Selectati unitatea dorita din spatiul de lucru Deschidere fisier
> Selectati un folder

— Selectati Fisier nou

> Introduceti un nume fisier (de ex., )
Confirmati cu tasta ENT

> Selectati Deschidere

> Sistemul de control deschide un program NC nou si fereastra
Inserati functia NC pentru definirea piesei de prelucrat brute.

Deschidere

o gee

Informatii mai detaliate
m  Spatiul de lucru Deschidere fisier

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

®  Modul de operare Programare
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Programarea unui ciclu de prelucrare

Urmadtoarele texte va arata cum sa frezati canalul circular prezentat aicila o
adancime de 5 mm. Ati definit deja piesa bruta de prelucrat si ati creat conturul
exterior.

Mai multe informatii: "Exemplu ', Pagina 50
Dupa ce ati introdus un ciclu, puteti defini valorile asociate in parametrii ciclului.
Puteti programa ciclul direct in coloana Formular.
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Apelarea unei scule

Pentru a apela o scula:

Toot > Selectati TOOL CALL
> Selectati Numar in formular
> Introduceti numarul sculei (de ex., 6)
> Selectati axa sculei Z
> Selectati turatia brosei S
> Introduceti turatia brosei (de ex., 6500)
> Selectati Confirmare
> Sistemul de control incheie blocul NC.

Deplasarea sculei intr-o pozitie sigura

—
2 = x
. X
. x
. X
. X
- X
W x

&- b3

&- x

&. x

Coloana Formular cu elementele de sintaxa ale unei linii drepte

Pentru a deplasa scula intr-o pozitie sigura:
L s > Selectati functia de conturare L

Selectati Z
Introduceti o valoare (de ex., 250)
Selectati compensarea razei sculei RO

Sistemul de control aplica RO, ceea ce inseamnd ca nu existd o
compensare a razei sculei.

Selectati viteza de avans FMAX

> Sistemul de control adoptda FMAX pentru avans rapid.

> Daca este necesar, introduceti o functie auxiliara M, precum
M3 (porniti brosa)

> Selectati Confirmare

> Sistemul de control incheie blocul NC.
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Prepozitionare in planul de lucru

Pentru prepozitionarea in planul de lucru:
Lo > Selectati functia de conturare L

> Selectati X

> Introduceti o valoare (de ex., +50)

> Selectati Y

> Introduceti o valoare (de ex., +50)

> Selectatj viteza de avans FMAX

> Selectati Confirmare

> Sistemul de control incheie blocul NC.
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Definirea unui ciclu

V' Geometrie
Latime canal?
Diametru cerc diviziune?
Centru in prima ax4?
Centru in a doua axa?
Unghi pornire?
Lungime unghiulard?
Unghi incrementare interm...
Nr. repetéri?
Adancime?

Coord. supraf. piesé prelu...

V' Standard

\ Confirmare H Rejectati }

ik X
60 X
50 X
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x

5 x
0 x

Coloana Formular cu posibilitati de introducere a informatiilor despre ciclu

Pentru definirea unui canal circular:

CYCL
DEF

Lipire

vV VvV y

4

Confirmare

>
>

v

Selectati tasta CYCL DEF
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.

Selectati ciclul 254 CANAL CIRCULAR

Selectati Lipire

Sistemul de control insereaza ciclul.
Deschideti coloana Formular

Introduceti toate valorile de intrare in formular

Selectati Confirmare
Sistemul de control salveaza ciclul.
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.

>
-]
©
[
=
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(Y
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=
Q
Q
[

Pentru apelarea unui ciclu:
ovoL > Selectati CYCL CALL

CALL
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Deplasarea sculei intr-o pozitie sigura si incheierea programului NC

Pentru a deplasa scula intr-o pozitie sigura:
Lo > Selectati functia de conturare L

> Selectati Z

» Introduceti o valoare (de ex., 250)

> Selectati compensarea razei sculei RO
> Selectati viteza de avans FMAX

>

Introduceti o functie auxiliard M, precum M30 (sfarsitul
programului)

> Selectati Confirmare
> Sistemul de control incheie blocul NC si programul NC.

Informatii mai detaliate
B Lucrul cu cicluri
Mai multe informatii: "Lucrul cu cicluri’, Pagina 60
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3.1.6  Simularea unui program NC

Testati programul NC in spatiul de lucru Simulare.

Pornirea simularii

 Simulare E. DB & ox

Mésurare
[
Vedere sectiune
[ ]
Evident. muchii piesé prelucrat
°
Rama semifabricat
°
Piesa finisata
[ ]

Software-
comutator de capét

Colorati piesa

Bazat pe scula v

Resetare trasee scula

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
£

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Spatiul de lucru Simulare din modul de operare Programare

Pentru a porni simularea:

> > Selectati Pornire
> Sistemul de control va poate intreba daca fisierul trebuie
salvat.
> Selectati Memorare
> Sistemul de control porneste simularea.

> Sistemul de control utilizeazd simbolul Control in operatie
pentru a afisa starea simuldrii.

Definitie
Control in operatie:

Sistemul de control utilizeaza simbolul Control in operatie pentru a afisa starea
simularii curente pe bara de actiuni si in fila programului NC:

B Alb: nicio comanda de miscare

m Verde: prelucrare activa, axele se misca
m Portocaliu: program NC intrerupt

B Rosu: program NC oprit
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Lucrul cu cicluri

Informatii generale despre cicluri

Informatii generale

@ Gama completa de functii ale sistemului de control este disponibild numai
dacd se utilizeaza axa Z a sculei (de ex., PATTERN DEF).

Axele de scule X si Y pot fi utilizate restrictionat atunci cand sunt pregatite
si configurate de producdatorul masinii.

Programare

@ [3 1_Bohren drilingH X i
sl Fovem = SE O ¥ DAY cEnRwme & e
0 ™ TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM VIS -)*(—
1 [E] TNGAnc_progine_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H — T
= — 2 L z+100 RO M3 . E
E‘J) 7 |eale| NC_SPOT_DRILL D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Adancime parundere? 3 x 7
10 200 GAURIRE BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
(ﬂj E 5 FN 0: Q1 = +2 Coord. suprat. piesa prel... 0 x m
oo 6 L 2+100 RO
1o 2] onL 05 B oo, oL o sror oarii e x reT— ®  x
e 8 D8.0
R | o [55] 200 caurre . (- - Referinta pe diametru (0... x ﬁ
19 B3] TAP_M6 10 CYCL DEF 200 GAURIRE -
||] 200=08 ;DIST. DE SIGUI ) V/ Extins
22 [52] 206 FILETARE Q201=-3.4 ;ADANGIME -
= 0206=+250 ;VIT. AVANS PL{ Temporizare in parteas... 0 x
2 o | 1 0202=+3 ;ADANCIME PLONJAR

3 § /] Temporizare la adancime? Numar v 0 p
27 [3] 220 MODEL CERC Q210=+0 ;TEMPOR. PARTEA § :

Q203=+0 ;COORDONATA SUPR{

® Q

= Bl 2ovo0e cone Q204=+20 ;DIST. DE SIGUR y e V Siguranta
Q211=+0 ;TEMPOR. LA ADAN(
O 20 =] o 11 CALL LBL 10 Salt de degajare? 2 x
12 L Z+100 RO
3) Dist. de siguranta 27 0 x
00:00

30 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3%§

e 0s-0 Artafi TNCquide
31 [52] 7 DEPL DECALARE OR. B, .. 100 Ro s i TNGg i i

La

16 CYCL DEF 200 GAURIRE -
gl
25 |l 7,DEPL DECALARE OR. Q200=+2 ;DIST. DE SIGURANTA -
M | 35 57 7DEPL DECALARE OR. Q204518 FADANGIME] ° ;
o Q206=+350 ;VIT. AVANS PLONJARE it
S 1200 7 DEPL. DECALARE OR. Q202=+13 ;ADANCIME PLONJARE -~ ul
Q210=+0 ;TEMPOR. PARTEA SUP. -
gl z ; p—
44 [3] 7 DEPL DECALARE OR. Q203=+0 ;COORDONATA SUPRAFATA ‘ e ‘ [ T

Q204=+20 ;DIST. DE SIGURANTA 2 -~

7= o Q D
@ Salt de degajare?

& S
R e Inserali 6010 Qi 0 o Selectato |, Pomif

> |/ P | owrtport | \ | niaropogan | P smuce  [IRCY

Ciclurile sunt stocate pe sistemul de control ca subprograme. Ciclurile pot fi utilizate
pentru a executa diferite operatii de prelucrare. Acest lucru simplifica foarte mult
sarcina de creare a programelor. Ciclurile sunt, de asemenea, utile pentru operatiile
de prelucrare care se repetd frecvent si care cuprind mai multi pasi de lucru.
Majoritatea ciclurilor folosesc parametri Q ca parametri de transfer. Sistemul de
control ofera diferite cicluri pentru urmatoarele tehnologii:

B Procese de gaurire

m Prelucrarea filetelor

m Qperatii de frezare, cum ar fi buzunare, stifturi sau chiar contururi
= Cicluri pentru transformarea coordonatelor

m Cicluri speciale

Pericol de coliziune!

Ciclurile executa uneori operatii extinse. Pericol de coliziune!

» Simulati programul inainte de a-l executa
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Puteti programa variabile ca valori de intrare in ciclurile HEIDENHAIN. Folosirea
variabilelor din afara intervalelor de intrare poate duce la coliziuni.

> Utilizati numai intervalele de intrare recomandate de HEIDENHAIN.
> Fiti atenti la documentatia HEIDENHAIN
» Verificati ordinea de prelucrare folosind o simulare.

Parametrii optionali

Pachetul complet de cicluri este dezvoltat in permanenta de catre HEIDENHAIN.
Prin urmare, fiecare noud versiune de software poate include noi parametri Q pentru
cicluri. Acesti noi parametri Q sunt parametri optionali care nu au fost toti disponibili
in unele versiuni anterioare de software. In cadrul unui ciclu, acesti parametri sunt
intotdeauna inclusi la sfarsitul definitiei ciclului. Sectiunea "Titelseite_Neue und
geanderte Funktionen" contine un rezumat al parametrilor Q optionali addugati in
aceasta versiune software. Puteti decide daca doriti sa definiti parametrii Q optionali
sau sd i stergeti cu tasta NO ENT. Puteti, de asemenea, utiliza valoarea implicita.
Daca stergeti accidental un parametru Q optional sau doriti sa extindeti ciclurile din
programele NC existente, puteti include parametri Q optionali in cicluri atunci cand
este necesar. Procedura este descrisa mai jos.

Procedati dupa cum urmeaza:
> Apelati definitia ciclului
> Apdsati tasta sdgeata dreapta pana la afisarea noilor parametri Q
> Confirmati valoarea implicita afisata
sau
> Introduceti o valoare

> Pentru aincadrca noul parametru Q, iesiti din meniu selectand inca o data tasta cu
sageata dreapta sau selectand butonul END

» Dacd nu doriti sd incarcati noul parametru Q, apdsati tasta NO ENT

Compatibilitate

Majoritatea programelor NC create pe sistemele de control HEIDENHAIN mai vechi
(TNC 150 B) pot fi executate pe aceasta noua versiune software a . Chiar dacd in
ciclurile existente au fost addugati parametri optionali noi, in general veti putea rula
programele NC ca de obicei. Acest lucru este posibil prin utilizarea valorii implicite
stocate. Pe de altd parte, daca un program NC creat cu o versiune software noud
trebuie executat pe un sistem de control mai vechi, puteti sterge parametrii Q
optionali respectivi din definitia ciclului folosind tasta NO ENT. Astfel va puteti
asigura cd programul NC este compatibil cu software-ul mai vechi. Daca blocurile
NC contin elemente nevalide, sistemul de control le va marca drept blocuri ERROR
cand este deschis fisierul.
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Definirea ciclurilor
Ciclurile pot fi definite Tn mai multe moduri.
Introducere prin intermediul functiei NC:

Insera
functia NC

VvV vV Vv

Selectati Inserati functia NC
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati ciclul dorit

Sistemul de control initiaza dialogul de programare si solicita
toate valorile de intrare necesare.

Inserarea ciclurilor de prelucrare cu ajutorul tastei CYCL DEF :

CYCL
DEF

VvV v VvV

Apdsati tasta CYCL DEF
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati ciclul dorit

Sistemul de control initiaza dialogul de programare si solicita
toate valorile de intrare necesare.

Inserarea ciclurilor palpatorului cu ajutorul tastei TOUCH PROBE :

TOUCH
PROBE

>
>
>
>

Navigarea in ciclu

Tasta

Apasati tasta soft TOUCH PROBE
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati ciclul dorit

Sistemul de control initiaza dialogul de programare si solicita
toate valorile de intrare necesare.

Functie
Navigarea in cadrul ciclului:
Salt la parametrul urmator

Navigarea in cadrul ciclului:
Salt la parametrul anterior

Salt la acelasi parametru din ciclul urmator

Salt la acelasi parametru din ciclul anterior

optiuni:

Pentru anumiti parametri de ciclu, sistemul de control ofera optiuni
selectabile prin bara de actiune sau formular.

Daca o optiune de intrare care specifica un comportament stabilit este
stocata in anumiti parametri de ciclu, puteti deschide o lista de selectie cu
ajutorul tastei GOTO sau in vizualizarea formularului. De exemplu, in ciclul
200 GAURIRE, parametrul Q395 REFERINCA ADANCIME ofera urmatoarele

m Q] Varful sculei
® 7| Colt margine de tdiere
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Formularul de introducere a ciclului

Sistemul de control furnizeaza un FORMULAR pentru diverse functii si cicluri. Acest
FORMULAR va permite sa introduceti diverse elemente de sintaxa sau parametri de

ciclu.
V' Geometrie
Prima lungime laterala? 60 x
A doua lungime laterala? 20 x
Raza col{? 0 x
Adancime? -20 x
Coord. supraf. piesa prelu... 0 x
V' Standard
Operatie prelucrare (0/1/2)? 0 x
Adéncime patrundere? 5 x
Trecere pt. finisare? 0 x
Viteza de avans pt. frezare? 500 x
Vit. avans finisare? 500 x

IConfirmare ’ Rejectati

Sistemul de control aloca grupurile parametri de ciclu in FORMULAR pe baza
functiilor lor (de ex. geometrie, standard, avansat, sigurantd). Sistemul ofera
posibilitati de selectie pentru diferiti parametri de ciclu, de exemplu, prin intermediul
comutatoarelor. Sistemul de control afiseaza in culori parametrul de ciclu in curs de
editare.

Dupa ce ati definit toti parametrii de ciclu necesari, puteti confirma intrarea dvs. si
puteti incheia ciclul.

Deschiderea formularului:

> Deschideti modul de operare Programare
> Deschideti spatiul de lucru Program
B> > Selectati FORMULAR prin intermediul barei de titlu

Daca o intrare este nevalida, sistemul de control afiseaza un simbol de
informare inaintea elementului de sintaxad. Cand selectati simbolul de
informare, sistemul de control afiseaza informatii despre eroare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Grafica asistenta

Cand editati un ciclu, sistemul de control afiseaza un grafic de asistenta pentru
parametrii Q curenti. Dimensiunea graficii de asistenta depinde de dimensiunea
spatiului de lucru Program.

Sistemul de control afiseaza graficul de ajutor la marginea din dreapta a spatiului
de lucru sau la marginea de sus sau de jos. Graficul de ajutor este pozitionat in
jumadtatea care nu contine cursorul.

Cand atingeti sau faceti clic pe graficul de asistenta, sistemul de control
maximizeaza graficul de asistenta.

Dacad este activ spatiul de lucru Ajutor, sistemul de control va afisa graficul de
asistenta din aceasta zona in loc sa il afiseze pe cel din spatiul de lucru Program.

EAjulcr Cautare B A ¢« > C ox
| Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE > ¢~
Q395=1 |
S A
[T Q201
i
T-ANGLE

Spatiul de lucru Ajutor cu un grafic de asistentd pentru un parametru de ciclu
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Apelarea ciclurilor

Pentru ciclurile care elimina material, trebuie sd introduceti nu numai definitia
ciclului, ci si apelarea ciclului in programul NC. Apelul se referd intotdeauna la ciclul
de prelucrare care a fost definit ultima data in programul NC.

Cerinte

Inainte de a apela un ciclu, asigurati-vd ca programati:

® BLK FORM pentru afisare grafica (necesar numai pentru simulare)
B Apelare sculd

® Directia de rotatie a brosei (functie auxiliard M3/M4)

m Definirea ciclului (DEF. CICLU)

Pentru anumite cicluri trebuie luate in considerare cerinte suplimentare.
Acestea sunt detaliate in descrierile si tabelele cu prezentarea generald a
fiecdrui ciclu.

Puteti programa apelarea ciclului in urmdtoarele moduri:

Sintaxa Mai multe informatii
CYCL CALL Pagina 65
CYCL CALL PAT Pagina 65
CYCL CALL POS Pagina 66
M89/M99 Pagina 66

Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL

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

e > Selectati Inserati functia NC
sau
Apdsati tasta CYCL CALL
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati CYCL CALL M

Stabiliti CYCL CALL M si addugati o functie M daca este
necesar

CYCL
CALL

vV VvV Yy

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.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

e > Selectati Inserati functia NC
sau
Apdsati tasta CYCL CALL
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati CYCL CALL PAT

Definiti CYCL CALL PAT si addugati o functie M, daca este
necesar

CYCL
CALL

vV vV y
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Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL POS

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

e > Selectati Inserati functia NC
sau
Apdsati tasta CYCL CALL
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati CYCL CALL POS

Stabiliti CYCL CALL POS si addugati o functie M daca este
necesar

CYCL
CALL

vV VvV Yy

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

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

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

Note de programare si de operare

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

B Viteza de avans cel mai recent definitd in blocul CYCL CALL POS se

aplica numai la avansul transversal catre pozitia de pornire programata
in acest bloc.

m Careguld, sistemul de control se deplaseaza fard compensare de raza
(RO) la pozitia definita in blocul CYCL CALL POS.

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

Apelarea unui ciclu cu M89/M99

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

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

Pentru a anula efectul M89, procedati dupa cum urmeaza:

» Programati M99 in blocul de pozitionare

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

> Definiti un ciclu de prelucrare nou cu DEF CICLU
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Definirea si apelarea unui program NC drept ciclu
Cu SEL CYCLE, puteti defini orice program NC drept ciclu de prelucrare.

Definirea unui program NC drept ciclu:
s > Selectati Inserati functia NC
functia N
> Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.

oY > Selectati SEL CYCLE

> Selectati numele fisierului, parametrul sirului sau fisierul
Apelarea unui program NC drept ciclu:
oveL > Apasati tasta CYCL CALL
o > Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
sau
» Programati M99

o m Daca un fisier apelat se afla in acelasi director ca cel din care apelatj,
puteti sd integrati numele fisierului si fara cale.
m Retineti ca CYCL CALL PAT si CYCL CALL POS utilizeaza o logica
de pozitionare inainte de executarea ciclului. In raport cu logica de
pozitionare, SEL CYCLE si ciclul 12 APELARE PGM aratd acelasi
comportament. In ciclurile cu modele de puncte, inaltimea de degajare
pentru apropiere este calculatd pe baza urmatoarelor:

B pozitia Z maxima cand incepe prelucrarea modelului
B toate pozitille Z din modelul de puncte

m Cu CYCL CALL POS, nu existd pre-pozitionare pe directia axei sculei.
Acest lucru inseamna ca este necesar sa programati manual orice
prepozitionare din fisierul apelat.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023

67



NC si notiuni fundamentale de programare | Lucrul cu cicluri

4.1.2 Informatii generale despre ciclurile palpatorului

Principiu de functionare

@ B Consultati manualul masinii.

m Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de catre producatorul
masinii pentru utilizarea unui palpator.

®m HEIDENHAIN garanteazd functionarea corecta a ciclurilor pentru
palpator numai in combinatie cu palpatoarele HEIDENHAIN.

m Dacd folositi un palpator HEIDENHAIN cu interfata EnDat, optiunea de
software Functii palpator (#17 / #1-05-1) este activatd automat.

®  Gama intreaga de functii a sistemului de control este disponibila numai
daca se foloseste axa sculei Z.

® Axele de scule X si Y pot fi utilizate restrictionat atunci cand sunt
pregatite si configurate de producatorul masinii.

Functiile palpatorului va permit sa setati presetari la piesa de prelucrat, sa o
madsurati si sa determinati si s compensati-i abaterea de aliniere.

De fiecare data cand sistemul de control ruleaza un ciclu de palpator, palpatorul 3D
se apropie de piesa de prelucrat paralel cu axa. Acest lucru este valabil si in cazul
unei rotatii de baza active sau cu un plan de lucru inclinat. Producatorul masinii va
determina viteza de avans pentru palpare la un parametru al masinii.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare pentru
piese de prelucrat si scule

Cand tija palpatorului intrd in contact cu piesa de prelucrat,

B Palpatorul 3D transmite un semnal catre sistemul de control: coordonatele
pozitiei palpate sunt stocate,

B palpatorul se opreste si
® revine la pozitia initiald, cu avans transversal rapid.

Daca tija nu este deviatd pe o distanta definitd, sistemul de control afiseaza un
mesaj de eroare (distantd: DIST din tabelul palpatorului).
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41.3

Cicluri specifice masinii

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

Ciclurile sunt disponibile pentru mai multe masini. Producatorul masinii

poate implementa aceste cicluri in sistemul de control, in plus fata de ciclurile
HEIDENHAIN. Aceste cicluri sunt disponibile intr-un interval separat de numerotare a
ciclurilor:

Intervalul numarului de Descriere

ciclu

De la 300 la 399 Cicluri specifice masinii care trebuie selectate prin
tasta CYCL DEF

De la 500 la 599 Cicluri ale palpatorului specifice masinii care trebuie

selectate prin tasta TOUCH PROBE

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclurile HEIDENHAIN, ciclurile producatorului masinii si functiile terte utilizeaza
variabile. De asemenea, puteti programa parametrii Q in cadrul programelor NC.
Utilizarea variabilelor in afara intervalelor recomandate poate duce la interseciii si,
astfel, la un comportament nedorit. Pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

> Utilizati numai intervalele pentru variabile Q recomandate de HEIDENHAIN

> Nu utilizati variabile alocate in prealabil

> Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul masinii, si de la
furnizorii terti

» Verificati ordinea de prelucrare folosind simularea

Mai multe informatii: "Apelarea ciclurilor", Pagina 65
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
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4.1.4  Grupuri de cicluri disponibile

Cicluri de prelucrare

Grup de cicluri Mai multe informatii

Gaurire/filet

® Gdurire, alezare Pagina 153
m Alezare Pagina 192
B Zencuire, centrare

® Filetare Pagina 199
m Frezarea filetului Pagina 214

Buzunare/stifturi/canale

B Frezare buzunar Pagina 245
m Frezare stift Pagina 271
B Frezare canal

® Frezare frontala Pagina 367

Transformari coordonate

= QOglindire Pagina 394
B Rotire
B Marire / reducere
Cicluri SL
m Ciclurile SL (listd de subcontururi) pentru prelucrarea Pagina 290

contururilor care este posibil sa fie alcatuite din mai
multe subcontururi

B Prelucrare suprafata cilindru Pagina 422
m Ciclurile OCM (Frezarea optimizata a conturului) pentru Pagina 331
combinarea subcontururilor pentru a forma contururi
complexe

Modele de puncte
m  Cerc gauri de surub Pagina 108
®  Model de orificiu linear
® Cod matrice de date

Cicluri speciale

B Temporizare Pagina 406
®  QOprire brosa orientata

m Toleranta

m  Apelare program Pagina 74
® Gravare Pagina 386
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Cicluri de masurare

Grup de cicluri
Rotatie
B Palparea planului, a marginii, a doua cercuri, a marginii
oblice
m Rotire de baza
® Douad gduri sau stifturi
B Prin axa rotativa
B PrinaxaC

Mai multe informatii

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
ciclurile de masurare pentru
piese de prelucrat si scule

Presetare/pozitie

= Dreptunghi, interior sau exterior Informatii suplimentare:
T . ciclurile de masurare pentru
®  Colt, interior sau exterior ) .
_ 5 piese de prelucrat si scule
m Centru diametru cerc, canal sau bordura
B Axa palpatorului sau axa simpla
® Patru gauri
Masurare
B Unghi Informatii suplimentare:

m Cerg, interior sau exterior

= Dreptunghi, interior sau exterior
B (Canal sau bordura

m Cerc gauri de surub

= Plan sau coordonata

Manualul utilizatorului pentru
ciclurile de masurare pentru
piese de prelucrat si scule

Cicluri speciale

= Masurarea sau masurarea in 3D
® Palparea 3D
B Palpare rapida

Palparea extruziunii

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
ciclurile de masurare pentru
piese de prelucrat si scule

Calibrarea palpatorului

Calibrarea lungimii
Calibrare intr-un inel
Calibrare intr-un stift
Calibrare pe o sferd

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
ciclurile de masurare pentru
piese de prelucrat si scule
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Grup de cicluri Mai multe informatii

Masurare cinematica

m  Salvare cinematica Informatii suplimentare:
m  Masurare cinematici Manualul u‘uhgatorulm pentru
ciclurile de masurare pentru

B Presetare compensare ! .
piese de prelucrat si scule

= Grila cinematica

Masurare scula (TT)

m Calibrarea TT Informatii suplimentare:

= Lungimea sculei, a razei sau masurarea completa Malnu.?lué utilizatorului pentru
i iclurile de mé&surare pentr
= Calibrarea IR-TT ciclurile de masurare pentru

piese de prelucrat si scule
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Ciclul 12 APELARE PGM

Programare ISO

G39

Aplicatie

0/:\—/‘0— O/\/TY
o7 CYCLDEF120 {9 —<»0 BEGINPGM
° PGM CALL 2R LOT31MM  °
'8 CYCLDEF121 o | [o ! c
¢ LoTs1 o | B o
°9...M99 T °
° ¢ L2~ ENDPGM °
oboio o e i

Programele NC create (cum ar fi ciclurile speciale de g&urire sau modulele
geometrice) pot fi scrise ca si cicluri de prelucrare. Aceste programe NC pot fi apoi
apelate ca si cicluri normale.

Subiecte corelate

m  Apelarea programelor NC externe
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea Klartext
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note

®  Acest ciclu poate fi executat in FUNCTION MODE MILL.

® In general, parametrii Q sunt aplicati la nivel global, cu Ciclul 12. Asadar,
retineti ca modificarile parametrilor Q in programul NC apelat pot influenta si
programul NC de apelare.

Note despre programare

m Programul NC pe care il apelati trebuie sa fie stocat in memoria internad a
sistemului de control.

B Daca programul NC pe care il definiti ca un ciclu se afla in acelasi director
cu programul NC din care il apelatj, trebuie sa introduceti numai numele
programului.

m Dacd programul NC pe care il definiti ca un ciclu nu este localizat in acelasi
director ca programul NC din care il apelati, trebuie sa introduceti calea completd,
de exemplu TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

m Daca doriti sa definiti un program 1SO ca un ciclu, introduceti tipul fisierului .|
dupa numele programului.
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5.1.1 Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Numele programului

Introduceti numele programului NC de apelat si, daca este
necesar, calea unde se afl3,

Utilizati Alegeti Selectare fisier din bara de actiune a progra-
mului NC de apelat.
Apelati programul NC cu:
B CYCL CALL (bloc NC separat) sau
® M99 (in sensul blocurilor) sau
® M89 (executat dupa fiecare bloc de pozitionare)

Desemnati programul NC 1_Plate.h drept ciclu si apelati-l cu M99
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6.1 Suprapunere contururi

6.1.1  Notiuni fundamentale

<

X

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur nou. Puteti asadar
madri suprafata unui buzunar cu un alt buzunar sau sa o reduceti cu o insula.

Subiecte corelate
Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR
Mai multe informatii: "Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR ", Pagina 81

m Cicluri SL
Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri SL *, Pagina 290

= Cicluri OCM
Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 331

6.1.2  Subprograme: buzunare suprapuse

Exemplele urmatoare sunt subprograme de contur care sunt apelate de
Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR intr-un program principal.

Buzunarele A si B se suprapun.

Sistemul de control calculeaza punctele de intersectie ST si S2. Nu este necesar ca
acestea sd fie programate.

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

[72] [72]
c [~
(=3 (=2
T -]
= =
o (=]
«Q Q
- =
[ [
3 3
N —
o w
c c
N N
c c
= =]
[ [Y)
- =
w >
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Suprafata rezultata din suma

6.1.3

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata suprapusa:
m Suprafetele A si B trebuie sa fie buzunare.

® Primul buzunar (in Ciclul 14) trebuie sa inceapa in afara celui de-al doilea buzunar

Suprafata A:

6.1.4  Suprafata rezultata din diferenta

Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara portiunea suprapusa de B:
m  Suprafata A trebuie sa fie un buzunar iar B o insula.

B Atrebuie sdinceapa in afara lui B.

m B trebuie sainceapd in interiorul lui A.
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Suprafata A:

Suprafata B:

6.1.5

(72
[=
=]
=
Q
=N
Q
vt
Q¢
-
(]
N
(=
3
Q
—
Q)¢
Q.
=
5
-
(1]
-
(7]
(1]
(2]
=1
o

(]
[vs)

m A siBtrebuie sa fie buzunare.
B Atrebuie sd inceapa in interiorul lui B.

Suprafata A:

Suprafata B:

80 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Definitii contur si punct | Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

6.2 Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

Programare I1SO
G37

Aplicatie

M) _A®)

In Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, listati toate subprogramele care trebuie
suprapuse pentru a stabili conturul general.

Subiecte corelate
= Formula de contur simpla
Mai multe informatii: "Formula contur simpla", Pagina 82
= Formula de contur complexa
Mai multe informatii: "Formula contur complexa’, Pagina 85
®  Suprapunerea contururilor

Mai multe informatii: "Suprapunere contururi’, Pagina 78

Note

m Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE STRUNJIRE.

® Ciclul 14 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este definit
in programul NC.

B Puteti lista pana la 12 subprograme (subcontururi) in Ciclul 14.

6.2.1 Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Numere de etichete pt. contur?

Introduceti toate numerele de etichete pentru subprogramele
individuale care trebuie suprapuse pentru a defini un contur.
Confirmati fiecare numar cu tasta ENT. Confirmati inregistra-
rile cu tasta END. Sunt posibile pana la 12 numere de subpro-
gram.

Intrare: 0...65535

Exemplu
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Formula contur simpla

Notiuni fundamentale

Utilizand formule simple de contur puteti combina usor maximum noua
subcontururi (buzunare sau insule) pentru a programa un anumit contur. Sistemul
de control calculeaza conturul complet pe baza subcontururilor selectate.

Subiecte corelate

Suprapunerea contururilor

Mai multe informatii: "Suprapunere contururi’, Pagina 78
Formula de contur complexa

Mai multe informatii: "Formuld contur complexa®, Pagina 85
Ciclul 174 GEOMETRIE CONTUR

Mai multe informatii: "Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR ", Pagina 81

Cicluri SL

Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri SL ", Pagina 290

Cicluri OCM

Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 331

Structura programului: Prelucrare cu cicluri CAN si formule de contur simple
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 DATE CONTUR

8 CYCL DEF 21 DEGROSARE

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FINISARE PROFUNZIME

14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINISARE LATERALA

17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

o Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL (toate

programele de descriere a conturului) este limitata la 100 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
pand la 16384 de elemente de contur.
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Suprafete goale

Folosind suprafete goale optionale V (void), puteti exclude zone de la prelucrare.
Aceste zone pot fi, de exemplu, contururi in componente turnate sau zone prelucrate
in etapele anterioare. Puteti defini pana la cinci suprafete goale.

Daca folositi cicluri OCM, sistemul de control va patrunde vertical in cadrul
suprafetelor goale.

Dacad folositi Cicluri CAN de la 22 la 24, sistemul de control va determina pozitia de
patrundere indiferent de suprafetele goale definite.

Rulati simularea pentru a verifica comportamentul adecvat.

Proprietatile subcontururilor
= Nu programati o compensare a razei.
B Sistemul de control ignora vitezele de avans F si functiile auxiliare M.

m  Transformarile coordonatelor sunt permise — daca sunt programate in cadrul
subconturului, sunt aplicate si in subprogramele urmatoare, dar nu necesita
resetare dupa apelarea ciclului.

m Desi subprogramele pot contine coordonate pe axa brosei, asemenea
coordonate sunt ignorate.

m Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al subprogramului.

Proprietatile ciclului

® Sistemul de control pozitioneaza automat scula la prescrierea de degajare inainte
de un ciclu.

m Fiecare nivel al adancimii de avans este frezat fard intreruperi; freza avanseaza
transversal in jurul insulelor si nu pe deasupra lor.

m  Raza colturilor interioare poate fi programata; scula nu se va opri, marcajele
de intarziere sunt evitate (acest lucru se aplica traseului cel mai exterior de
degrosare sau operatiunilor de finisare laterald).

m  Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea laterala.

m Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de prelucrat pe un arc
tangential (pentru axa brosei Z, de exempluy, arcul este in planul Z/X).

®  Conturul este prelucrat complet prin frezare in sensul avansului sau in sens
contrar avansului.

Dimensiunile de prelucrare, precum adancimea de frezare, tolerantele si prescrierea
de degajare, pot fi introduse central in Ciclul 20 DATE CONTUR sau 271 DATE
CONTUR OCM.
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6.3.2 Introducerea unei formule simple de contur

Puteti utiliza posibilitatea de selectie in bara de actiuni sau in formular pentru a
interconecta diverse contururi intr-o formula matematica.

Procedati dupa cum urmeaza:

Selectati Inserati functia NC
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati CONTUR DEF

Sistemul de control deschide o fereastra de dialog pentru
introducerea formulei de contur.

Introduceti primul subcontur P1

> Selectati buzunarul P2 sau posibilitatea de selectare a insulei
12

> Introduceti al doilea subcontur

Daca este nevoie, introduceti si adancimea celui de-al doilea
subcontur.

> Continuati conform descrierii de mai sus pana atj introdus
toate subcontururile.

> Definiti suprafetele goale V dupa cum este necesar

Inserai
functia NC

VvV vV Vv

Adancimea suprafetelor goale corespunde adancimii
totale pe care o definiti in ciclul de prelucrare.

Puteti introduce contururile Tn urmatoarele moduri:

Setare posibila Functie
Fisier ® |ntroducere Definiti numele conturului sau selectati
QS Definiti numarul unui parametru QS
LBL B Numar Definiti numarul, numele sau parametrul
= Nume QS pentru o etichetd
= QS
Exemplu:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

Note de programare:

B Prima adancime a subconturului este adancimea ciclului. Aceasta este
adancimea maxima pentru conturul programat. Alte subcontururi nu pot
fi mai adanci decat adancimea ciclului. Asadar, incepeti intotdeauna sa
programati subconturul cu cel mai adanc buzunar.

m Daca s-a definit conturul ca o insula, sistemul de control foloseste
adancimea introdusd ca indltime a insulei. Valoarea introdusa (fara
semn algebric) face referintd la suprafata piesei de prelucrat!

® Daca introduceti valoarea 0 pentru adancime, apoi adancimea definita
in Ciclul 20 este aplicata pentru buzunare. Pentru insuld, aceasta
inseamna ca se extind pana la suprafata piesei de prelucrat!

m Daca un fisier apelat se afla in acelasi director ca cel din care apelatj,
puteti sd integrati numele fisierului si fara cale.
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6.3.3 Prelucrarea contururilor cu ciclurile SL sau OCM

o Intregul contur este prelucrat cu cicluri SL (vezi "Frezare contururi cu cicluri
SL ", Pagina 290) sau cicluri OCM (vezi "Frezare contururi cu cicluri OCM
(#167 / #1-02-1)", Pagina 331).

6.4 Formula contur complexa

6.4.1  Notiuni fundamentale

Prin utilizarea formulelor de contur complexe puteti combina mai multe subcontururi
(buzunare sau insule) pentru a programa contururi complexe. Stabiliti subcontururile
individuale (date geometrice) in programe NC sau subprograme separate. Astfel,
orice subcontur poate fi utilizat de mai multe ori. Sistemul de control calculeaza
conturul complet din subcontururile selectate, pe care le legati printr-o formula de
contur.

Subiecte corelate
®  Suprapunerea contururilor
Mai multe informatii: "Suprapunere contururi’, Pagina 78
= Formula de contur simpla
Mai multe informatii: "Formula contur simpla", Pagina 82
= Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR
Mai multe informatii: "Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR ", Pagina 81

m Cicluri SL
Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri SL ", Pagina 290

® Cicluri OCM
Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri OCM (#167 / #1-02-1)’,
Pagina 331
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Structura programului: Prelucrare cu cicluri CAN si formule de contur complexe
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 DATE CONTUR

8 CYCL DEF 21 DEGROSARE

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FINISARE PROFUNZIME
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINISARE LATERALA
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Note de programare:

®  Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL (toate
programele de descriere a conturului) este limitata la 100 de contururi.
Numarul de elemente de contur posibile depinde de tipul conturului
(contur exterior sau interior) si de numarul de descrieri de contur. Puteti
programa pana la 16384 de elemente de contur.

B Pentru a utiliza cicluri SL cu formule de contur, este obligatoriu ca
programul dvs. sa fie structurat cu grija. Aceste cicluri va permit sa
salvati contururile frecvent utilizate in programe NC separate. Utilizand
o formula de contur, puteti conecta subcontururile la un contur complet
si puteti defini dacd acesta este aplicat pentru un buzunar sau pentru o
insula.
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Proprietatile subcontururilor

Sistemul de control considerd conturul ca fiind un buzunar. Astfel, nu programati
0 compensare a razei.

Sistemul de control ignora vitezele de avans F si diversele functii M.

Transformarile coordonatelor sunt permise — daca sunt programate in cadrul
subconturului, acestea sunt aplicate si in programele NC apelate ulterior. Totusi
ele nu trebuie resetate dupa apelarea ciclului.

Desi programele NC apelate pot contine coordonate pe axa brosei, astfel de
coordonate sunt ignorate.

Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al programului NC.
Subcontururile pot fi definite cu adancimi diferite, in functie de necesitati.

Proprietatile ciclului

Sistemul de control pozitioneazd automat scula la prescrierea de degajare inainte
de un ciclu.

Fiecare nivel al adancimii de avans este frezat fara intreruperi; freza avanseaza
transversal in jurul insulelor si nu pe deasupra lor.

Raza colturilor interioare poate fi programatd; scula nu se va opri, marcajele de
temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica traseului exterior de degrosare sau
operatiunilor de finisare laterald)

Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea laterala.

Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de prelucrat pe un arc
tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu, arcul este in planul Z/X).

Conturul este prelucrat prin frezare in sensul avansului sau in sens contrar
avansului.

Dimensiunile de prelucrare, precum adancimea de frezare, tolerantele si indltimea de
degajare, pot fi introduse central in Ciclul 20 DATE CONTUR sau 271 DATE CONTUR
OCM.

Structura program: Calcularea de subcontururi cu formula de contur

0 BEGIN MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10=(QC1 | QC3 | QC4)\QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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6.4.2  Selectarea unui program NC cu definitie de contur

Cu functia SEL CONTUR selectati un program NC cu definitii de contur, din care
sistemul de control extrage descrierile conturului:

Procedati dupa cum urmeaza:

Selectati Inserati functia NC
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati SEL CONTUR

Sistemul de control deschide o fereastra de dialog pentru
introducerea formulei de contur.

» Definirea conturului

Inserai
functia NG

(&l

VvV v VY

Puteti introduce contururile in urmatoarele moduri:

Setare posibila Functie

Fisier = |ntroducere Definiti numele conturului sau selectati
= Selectje fisier Selectare fisier

Qs Definiti numarul unui parametru sir

LBL = Numar Definiti numarul, numele sau parametrul
= Nume QS pentru o eticheta
m QS

Note de programare:

m Daca un fisier apelat se afla in acelasi director ca cel din care apelatj,
puteti sd integrati numele fisierului si fara cale.

m Programati un bloc SELECTARE CONTUR inaintea ciclurilor SL. Ciclul 14
GEOMETRIE CONTUR nu mai este necesar daca utilizati SEL CONTUR.
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6.4.3 Definirea unei descrieri a conturului

Cu functia DECLARARE CONTUR introduceti intr-un program NC calea
programelor NC din care sistemul de control preia descrierile de contur. In plus,
puteti selecta o adancime separatd pentru aceasta descriere a conturului.

Procedati dupa cum urmeaza:

Selectati Inserati functia NC
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati DECLARARE CONTUR

Sistemul de control deschide o fereastra de dialog pentru
introducerea formulei de contur.

Introduceti numarul indicatorului de contur QC
Definirea unei descrieri a conturului

Inserai
functia NC

VvV v VY

vV Vv

Puteti introduce contururile Tn urmatoarele moduri:

Setare posibila Functie
Fisier B |ntroducere Definiti numele conturului sau selectati
QS Specificati numarul unui parametru de sir
LBL B Numar Definiti numarul, numele sau parametrul
= Nume QS pentru o eticheta
= QS

Note de programare:

m Cu indicatorii de contur introdusi QC puteti include diverse contururi in
formula de contur.

m Daca un fisier apelat se afla in acelasi director ca cel din care apelatj,
puteti sd integrati numele fisierului si fara cale.

B Daca programati adancimi separate pentru contururi, atunci trebuie sa
asignati o adancime la toate subcontururile (asignati adancimea 0, daca
este cazul).

= Sistemul de control va lua in considerare in&l{imile diferite (ADANCIME)
numai daca elementele se suprapun. Acest lucru nu este valabil in cazul
insulelor propriu-zise din interiorul unui buzunar. Utilizati o formula de
contur simpla in acest scop.

Mai multe informatii: "Formula contur simpla", Pagina 82
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Introducerea unei formule complexe de contur

Puteti utiliza functia formulei de contur pentru a interconecta diverse contururi intr-o
formuld matematica.

Inserafi
functia NC

v vV Y

Selectati Inserati functia NC
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati Formula ptr. contur QC

Sistemul de control deschide o fereastra de dialog pentru
introducerea formulei de contur.

> Introduceti numarul indicatorului de contur QC

» Introducerea unei formule de contur
Grafica asistenta Introdu- Functie matematica Exemplu
cere
& Intersectat cu QC10 = QC1 & QC2
Reunit cu QC10 =QC1 | QC2
A Reunit cu, dar fara intersectie QC10 =QC1 ~ QC2
\ Fara QC10 =QC1\QC2
( Paranteza de deschidere QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Paranteza de inchidere QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)

Definirea unui singur contur

QC10 = QC1

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni pentru introducerea formulelor:
® Completare automata
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

B Tastatura pop-up pentru introducerea formulei din bara de actiune sau din
interiorul formularului

B Mod de introducere a formulei pentru tastatura virtuald
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
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6.4.5

Contururi suprapuse

In mod prestabilit, sistemul de control considera un contur programat ca fiind

un buzunar. Cu functiile formulei de contur, puteti transforma un contur dintr-un
buzunar intr-o insula.

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur nou. Puteti asadar
mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar sau sé o reduceti cu o insuld.

Subprograme: buzunare suprapuse

Urmadtoarele exemple reprezintd programe de descriere contur, definite intr-
un program de definire contur. Programul definire contur este apelat prin
functia SELECTARE CONTUR in programul principal efectiv.

Buzunarele A si B se suprapun.

Sistemul de control calculeaza punctele de intersectie S1 si S2 (nu trebuie
programate).

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

Program de descriere contur 1: buzunar A

Program de descriere contur 2: buzunar B
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Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata suprapusa:

m Suprafetele A si B trebuie sa fi fost programate in programe NC separate, fara
compensarea razei.

= In formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu functia "imbinat cu'.

Program definire contur:

Suprafata A trebuie sd fie prelucraté fara portiunea suprapusa de B:

m Suprafetele A si B trebuie programate in programe NC separate, fara
compensarea razei.

= In formula de contur, suprafata B este scazuté din suprafata A cu functia fara.

Program definire contur:
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6.4.6

6.5

Suprafata de intersectie

QMA.B

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 programate in programe NC separate, fara
compensarea razei.

= In formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu functia "intersectie cu’.

Program definire contur:

Prelucrarea contururilor cu ciclurile SL sau OCM

o Intregul contur este prelucrat cu cicluri SL (vezi "Frezare contururi cu cicluri
SL ", Pagina 290) sau cicluri OCM (vezi "Frezare contururi cu cicluri OCM
(#167 / #1-02-1)", Pagina 331).

Tabele de puncte

Aplicatie
Cu un tabel de puncte, puteti executa una sau mai multe cicluri in secventa pe un
tipar de puncte neregulate.
Subiecte corelate
m Cuprinsul unui tabel de puncte, care ascunde punctele individuale
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
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Descrierea functiilor

Coordonate intr-un tabel de puncte

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

Sistemul de control retrage scula la indl{imea de degajare in momentul traversarii
intre punctele de pornire. In functie de valoarea mai mare, sistemul de control
utilizeaza ca inaltime de degajare fie coordonata axei sculei din apelarea ciclului, fie
valoarea din parametrul Q204 DIST. al cicluluiDIST. DE SIGURANTA 2.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca programati o indltime de degajare pentru puncte individuale dintr-un tabel de
puncte, sistemul de control va ignora valoarea din parametrul ciclului Q204 DIST.
DE SIGURANTA 2 pentru toate punctele!

> Programati functia GLOBAL DEF 125 POSITIONING astfel incat sistemul
de control sa ia in considerare indltimea de degajare doar pentru punctul
respectiv.

Efectul cu ciclurile

Ciclurile SL si Ciclul 12

Sistemul de control interpreteaza punctele din tabelul de puncte ca decalare
suplimentara a originii.

Ciclurile de la 200 la 208, de la 262 la 267

Sistemul de control interpreteaza punctele din planul de lucru drept coordonate ale
centrelor gaurilor. Daca doriti sa utilizati cordonata definita in tabelul de puncte drept
coordonatd de plecare pentru puncte in axa sculei, trebuie sa definiti coordonata
muchiei superioare a piesei de prelucrat (Q203) ca 0.

Ciclurile 210 la 215

Sistemul de control interpreteaza punctele ca o decalare suplimentara a originii.
Daca doriti sa utilizati punctele definite in tabelul de puncte drept coordonate de
plecare pentru puncte, puteti sa programati punctele de plecare si coordonata
muchiei superioare a piesei de prelucrat (Q203) in respectivul ciclu de prelucrare ca
0.

Nu mai puteti introduce aceste cicluri in sistemul de control, dar le puteti
edita si rula in programele NC existente.

Ciclurile de la 251 la 254

Sistemul de control interpreteaza punctele din planul de lucru drept coordonate ale
punctului de pornire al ciclului. Daca doriti sa utilizati cordonata definita in tabelul de
puncte drept coordonata de plecare pentru puncte in axa sculei, trebuie sa definiti
coordonata muchiei superioare a piesei de prelucrat (Q203) ca 0.
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6.5.1

6.5.2

Selectarea tabelului de puncte in programul NC cu SEL PATTERN

Pentru selectarea tabelului de puncte:
e > Selectati Inserati functia NC
> Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
> Selectati SEL PATTERN

[e]e}
[e]e}

o
o

> Selectati Selectare fisier
> Sistemul de control deschide o fereastrd pentru selectarea
fisierului.

> Selectati tabelul de puncte dorit prin structura fisierului
> Confirmati introducerea
> Sistemul de control incheie blocul NC.

Daca tabelul de puncte nu este stocat in acelasi director cu programul NC, trebuie
sa definiti calea de nume completa. In fereastra Setari program, puteti defini daca
sistemul de control creeaza cai absolute sau relative.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Exemplu
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

Apelarea ciclului cu un tabel de puncte

Dacd doriti sa apelati un ciclu la punctele definite tabelul de puncte, programati
apelarea ciclului cu CYCLE CALL PAT.

CYCL CALL PAT permite sistemului de control sd execute tabelul de puncte pe care |-
ati definit ultima data.

Pentru a apela un ciclu in combinatie cu un tabel de puncte:

Selectati Inserati functia NC

Sistemul de control deschide fereastralnserati functia NC.
Selectati CYCL CALL PAT

Introduceti o vitezad de avans

Inserafi
functia NC

CYCL
CALL

vV vV y

Sistemul de control va utiliza aceasta viteza de avans
pentru a traversa intre punctele tabelului de puncte.
Dacd nu introducetj o viteza de avans, sistemul de
control va deplasa scula la viteza de avans definita
ultima data.

> Definiti functiile auxiliare, dacd este necesar
» Confirmatiintroducerea cu tasta END

Note

= In functia GLOBAL DEF 125, puteti sa utilizati setarea Q435=1 pentru a forta
sistemul de control pentru a va deplasa intotdeauna la cel de-al 2-lea spatiu gol
din cicly, in timpul pozitionarii intre puncte.

B Daca doriti sa va deplasati la o viteza de avans redusa in timpul prepozitiondrii in
axa sculei, programati functia auxiliara M103.

B Cu CYCL CALL PAT, sistemul de control ruleaza tabelul de puncte pe care |-afi

definit ultima data, chiar daca ati definit tabelul de puncte cu un program NC care
a fost grupat cu CALL PGM.
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Definirea modelului cu DEF. MODEL

Aplicatie

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

Subiecte corelate
m Cicluri pentru definirea modelului
Mai multe informatii: "Cicluri definire model", Pagina 108

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

Pentru a naviga la aceasta functie:
Inserati functia NC » Prelucrare contur/punct » Model

Setare Definitie Mai multe informatii
posibila
POS Punct Pagina 98
Definirea a pana la oricare 9 pozitii de
prelucrare
ROW Rand Pagina 99
Definitia unui singur rand, drept sau rotit
PAT Model Pagina 100

Definirea unui singur model, drept, rotit
sau deformat

FRAME Cadru Pagina 102

Definirea unui singur cadru, drept, rotit
sau deformat

CIRC Cerc Pagina 104
Definirea unui cerc complet

PITCH- Cerc pas Pagina 105

CIRC Definirea unui cerc de divizare
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Programare DEF MODEL
Pentru a programa functiile PATTERN DEF:

o > Selectati Inserati functia NC
' > Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.

> Selectati modelul de prelucrare dorit (de ex., PATTERN DEF
CIRC pentru un cerc complet)

> Sistemul de control deschide fereastra de dialog pentru
introducerea PATTERN DEF.

> Introduceti definitiile necesare
» Stabiliti ciclul de prelucrare (de ex. 200) GAURIRE
> Apelati ciclul cu CYCL CALL PAT

o In timp ce programati un model de prelucrare, puteti comuta la un model
diferit de prelucrare in coloana Formular.

Apelare DEF MODEL

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

Mai multe informatii: "Apelarea ciclurilor”, Pagina 65

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

Structura programului: Prelucrarea cu PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 GAURIRE

13 CYCL CALL PAT

Note
Nota de programare

= Tnainte de CYCL CALL PAT, puteti utiliza functia GLOBAL DEF 125 cu Q352=1.
Apoi, intre orificii, sistemul de control pozitioneaza intotdeauna scula la cea de-a
2-a prescriere de degajare definita in ciclu.

Note privind utilizarea:

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

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
® Sistemul de control retrage scula la inaltimea de degajare intre punctele de
pornire. In functie de valoarea mai mare, sistemul de control utilizeaza ca

indltime de degajare fie pozitia axei sculei din apelarea ciclului, fie valoarea din
parametrul Q204 al ciclului.

® Dacd suprafata coordonatei din DEF. MODEL este mai mare decat in cicluy,
prescrierea de degajare si cea de-a 2-a prescriere de degajare iau ca referinta
suprafata coordonatei din DEF. MODEL.

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

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Definirea pozitiilor individuale de prelucrare

Note de programare si de operare:

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

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

m Dacd ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferitd de 0, atunci
aceastd valoare este valabila, pe langd suprafata piesei de prelucrat
Q203 definitd in ciclul de prelucrare.

Grafica asist. Parametru

POS1: Coordonata X pozitie prelucrare
Introduceti coordonata X ca valoare absoluta.
Intrare: -999999999...+999999999

POS1: Coordonata Y pozitie prelucrare
Introduceti coordonata Y ca valoare absoluta.
Intrare: <999999999...+999999999

POS1: Coord. supr. piesa de prelucrat

Introduceti coordonata Z ca valoare absolutd la care incepe
prelucrarea.

Intrare: -999999999...+999999999

POS2: Coordonata X pozitie prelucrare

Introduceti coordonata X ca valoare absolutd sau incremen-
tala.

Intrare: -999999999...+999999999

POS2: Coordonata Y pozitie prelucrare

Introduceti coordonata Y ca valoare absolutd sau incremen-
tala.

Intrare: -999999999...+999999999

POS2: Coord. supr. piesa de prelucrat

Introduceti coordonata Z ca valoare absolutd sau incremen-
tala.

Intrare: -999999999...+999999999

Exemplu
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6.6.2  Definirea unui singur rand

Notd de programare si de operare:

B Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferitd de 0, atunci
aceasta valoare este valabilad, pe langa suprafata piesei de prelucrat
Q203 definitad in ciclul de prelucrare.

Grafica asist.

Parametru

Exemplu

Punct de pornire in X

Coordonata punctului de pornire al randului pe axa X. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999999...+99999,9999999

Punct de pornirein Y

Coordonata punctului de pornire al rAndului pe axa Y. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999999...+99999,9999999

Spatiere pozitii de prelucrare

Distanta (incrementald) intre pozitiile de prelucrare. Introdu-
ceti 0 valoare pozitiva sau negativa

Intrare: -999999999...+999999999

Numar de operatii
Numar total de operatiuni de prelucrare
Intrare: 0...999

Poz. rotativa pt. intregul model

Unghiul de rotire in jurul punctului de pornire introdus. Axa
de referinta: axa principald a planului de lucru activ (de ex. , X
pentru axa sculei 7). Introduceti o valoare absoluta pozitiva
sau negativa

Intrare: -360,000...+360,000

Coord. supr. piesa de prelucrat

Introduceti coordonata Z ca valoare absolutd la care incepe
prelucrarea

Intrare: -999999999...+999999999
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6.6.3 Definirea unui model individual

Note de programare si de operare:

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

m Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferitd de O, atunci
aceastd valoare este valabil3, pe langd suprafata piesei de prelucrat
Q203 definita in ciclul de prelucrare.

Grafica asist. Parametru

Punct de pornire in X

Coordonata absolutad a punctului de pornire a modelului pe
axa X

Intrare: -999999999...+999999999

Punct de pornire in Y

Coordonata absoluta a punctului de pornire a modelului pe
axa'Y

Intrare: <999999999...+999999999

Spatiere pozitii de prelucrare X

Distanta pe directia X (incrementald) intre pozitiile de prelu-
crare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa
Intrare: -999999999...4+999999999

Spatiere pozitii de prelucrare Y

Distanta pe directia Y (incrementald) intre pozitiile de prelu-
crare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

Intrare: -999999999...+999999999

Numar de coloane
Numarul total de coloane din model
Intrare: 0...999

Numar de randuri
Numarul total de randuri din model
Intrare: 0...999

Poz. rotativa pt. intregul model

Unghiul de rotatie a intregului model in jurul punctului de
pornire introdus. Axa de referintd: Axa principala a planului
de lucru activ (de ex. X pentru axa sculei Z). Introduceti o
valoare absolutd pozitiva sau negativa

Intrare: -360,000...+360,000

Pozitie rotativa pt. axa de ref.

Unghiul de rotatie in jurul caruia este modificata doar axa
principala a planului de lucru in raport cu punctul de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

Intrare: -360,000...+360,000
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Grafica asist. Parametru

Pozitie de rotatie pt axa minora

Unghiul de rotatie dupa care este modificata doar axa secun-
dard a planului de lucru raportat la punctul de pornire intro-
dus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

Intrare: -360,000...+360,000

Coord. supr. piesa de prelucrat

Introduceti coordonata Z ca valoare absoluté la care incepe
prelucrarea.

Intrare: -999999999...+999999999

Exemplu
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Definirea unui cadru individual
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Note de programare si de operare:

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

calculatd anterior.

m Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferitd de O, atunci
aceastd valoare este valabil3, pe langd suprafata piesei de prelucrat
Q203 definita in ciclul de prelucrare.

Grafica asist.

Parametru

Punct de pornire in X

Coordonata absolutad a punctului de pornire a cadrului pe axa
X

Intrare: -999999999...+999999999

Punct de pornire in Y

Coordonata absoluta a punctului de pornire a cadrului pe axa
Y

Intrare: -999999999...+999999999

Spatiere pozitii de prelucrare X

Distanta pe directia X (incrementald) intre pozitiile de prelu-
crare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa
Intrare: -999999999...4+999999999

Spatiere pozitii de prelucrare Y
Distanta pe directia Y (incrementald) intre pozitiile de prelu-
crare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

Intrare: -999999999...+999999999

Numar de coloane
Numarul total de coloane din model
Intrare: 0...999

Numar de randuri
Numarul total de randuri din model
Intrare: 0...999

Poz. rotativa pt. intregul model

Unghiul de rotatie a intregului model in jurul punctului de
pornire introdus. Axa de referintd: Axa principala a planului
de lucru activ (de ex. X pentru axa sculei Z). Introduceti o
valoare absolutd pozitiva sau negativa

Intrare: -360,000...+360,000

Pozitie rotativa pt. axa de ref.

Unghiul de rotatie in jurul caruia este modificata doar axa
principala a planului de lucru in raport cu punctul de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Intrare: -360,000...+360,000

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Definitii contur si punct | Definirea modelului cu DEF. MODEL

Grafica asist. Parametru

Pozitie de rotatie pt axa minora

Unghiul de rotatie dupa care este modificata doar axa secun-
dard a planului de lucru raportat la punctul de pornire intro-
dus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Intrare: -360,000...+360,000

Coord. supr. piesa de prelucrat

Introduceti coordonata Z ca valoare absoluté la care incepe
prelucrarea

Intrare: -999999999...+999999999

Exemplu
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Note de programare si de operare:

B Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferitd de 0, atunci
aceasta valoare este valabilad, pe langa suprafata piesei de prelucrat
Q203 definitad in ciclul de prelucrare.

Grafica asist.

Parametru

Exemplu

Centru cerc orificiu X

Coordonata absoluta a punctului de pornire a cercului pe axa
X

Intrare: -999999999...+999999999

Centru cerc orificiu Y

Coordonata absoluta a punctului de pornire a cercului pe axa
Y

Intrare: -999999999...+999999999

Diametru cerc orificiu
Diametru cerc gauri de surub
Intrare: 0...999999999

Unghi pornire
Unghiul polar al primei pozitii de prelucrare. Axa de referinta:

axa principald a planului de lucru activ (de ex. , X pentru axa
sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

Intrare: -360,000...+360,000

Numar de operatii
Numar total de pozitii de prelucrare pe cerc
Intrare: 0...999

Coord. supr. piesa de prelucrat

Introduceti coordonata Z ca valoare absolutd la care incepe
prelucrarea.

Intrare: -999999999...+999999999

104

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Definitii contur si punct | Definirea modelului cu DEF. MODEL

6.6.6  Definirea unui cerc de pas

Note de programare si de operare:

B Daca ati definit o Supraf. piesa de prelucrat in Z diferitd de 0, atunci
aceasta valoare este valabilad, pe langa suprafata piesei de prelucrat
Q203 definitad in ciclul de prelucrare.

Grafica asist. Parametru

Centru cerc orificiu X

Coordonata absoluta a punctului de pornire a cercului pe axa
X

Intrare: -999999999...+999999999

Centru cerc orificiu Y

Coordonata absoluta a punctului de pornire a cercului pe axa
Y

Intrare: -999999999...+999999999

Diametru cerc orificiu

Diametru cerc gauri de surub

Intrare: 0...999999999

Unghi pornire

Unghiul polar al primei pozitii de prelucrare. Axa de referinta:

axa principald a planului de lucru activ (de ex. , X pentru axa
sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa

Intrare: -360,000...+360,000

Unghi incrementare/Unghi oprire

Unghi polar incremental intre 2 pozitii de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa. Ca alternativa,
puteti introduce unghiul de oprire (comutator prin posibilita-
tea de selectare de pe bara de actiune sau din formular)

Intrare: -360,000...+360,000

Numar de operatii

Numar total de pozitii de prelucrare pe cerc
Intrare: 0...999

Coord. supr. piesa de prelucrat

Introduceti coordonata Z la care incepe prelucrarea.
Intrare: -999999999...+999999999

Exemplu
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6.6.7  Exemplu: Utilizarea ciclurilor in combinatie cu DEF MODEL
Coordonatele gaurii efectuate sunt stocate in definitia modelului POZ DEF MODEL.
Sistemul de control apeleaza coordonatele gaurii efectuate cu MOD APEL CICL.

Razele sculelor sunt selectate astfel incéat toti pasii de lucru sa poata fi vazutiin
graficele test.

Secventa de program
Centrare (razé sculd 4)

GLOBAL DEF 125 POZITIONARE: Aceastd functie este utilizata pentru CYCL
CALL PAT si pozitioneaza scula la cea de-a 2-a prescriere de degajare intre
puncte. Aceastd functie ramane activa pana la executarea M30.

Gaurire (raza sculd 2.4)
Filetare (raza sculd 3)

Mai multe informatii: "Cicluri pentru gdurire, centrare si prelucrarea filetelor",
Pagina 149 and "Cicluri de frezare"

; Apelare scula: scula de centrare (raza sculd 4)

; Deplasare sculd la indltimea de degajare

; Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte
; Retragere scula

; Apelare sculd: burghiu (razé 2,4)
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; Deplasare scula la inaltimea de degajare

; Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte

; Retragere scula

; Apelare sculd: tarod (raza 3)
; Deplasare sculd la inaltimea de degajare

; Apelare ciclu in conexiune cu modelul de puncte
; Retragere scula
; Sfarsitul programului

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023 107



Definitii contur si punct | Cicluri definire model

6.7 Cicluri definire model

6.7.1  Prezentare generala

Sistemul de control pune la dispozitie trei cicluri pentru prelucrarea modelelor
punctiforme:

Ciclu Apel Mai multe informatii
220 MODEL CERC Activ Pagina 110
® Definirea unui model circular pentru
m Cerc complet sau cerc de pas DEF
B [ntroducerea unghiurilor initial si final
221  MODEL LINII Activ Pagina 113
= Definirea unui model liniar pentru
B |ntroducerea unui unghi de rotatie DEF
224 COD MODEL DATAMATRIX Activ Pagina 117
= Convertirea textului intr-un cod DataMatrix pentru ~ Pe€ntru
a fi utilizat ca model punctiform DEF

B ntroducerea pozitiei si dimensiunii
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Puteti combina urmatoarele cicluri cu cicluri cu model de puncte:

Ciclul 220 Ciclul 221 Ciclul 224
v
v

200 GAURIRE

201 ALEZARE ORIFICII

202 BORING

203 GAURIRE UNIVERSALA
204 LAMARE

205 GAUR. PROFUNDA UNIV.
206 FILETARE

207 FILETARE GS

208 FREZARE ORIFICII

209 FILET. FARAM. ASCHII
240 CENTRARE

251 BUZUNAR DREPTUNGH.
252 BUZUNAR CIRCULAR
253 FREZARE CANAL

254 CANAL CIRCULAR

256 STIFT DREPTUNGHIULAR
257 PIVOT CIRCULAR

262 FREZARE FILET

263 FREZARE/ZENC. FILET
264 GAURIRE/FREZ. FILET
265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC.
267 FREZARE FILET EXT.

NIENENIEN EN RN ENEN ENEN ENENIENEN

NN EN RN EN RN EN N EN EN ENEN EN ENIEN ENIEN EN RN ENE RN EN

NIENENENENIENIEN

0 Daca trebuie sd prelucrati modele punctiforme neregulate, utilizati CYCL
CALL PAT pentru a elabora tabele de puncte.
Mai multe modele punctiforme uzuale sunt disponibile cu ajutorul functjei
DEF. MODEL.

Mai multe informatii: "Definirea modelului cu DEF. MODEL", Pagina 96
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
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6.7.2  Ciclul 220 MODEL CERC

Programare ISO
G220

Aplicatie
Acest ciclul va permite sa definiti un model punctiform ca cerc complet sau cerc de
pas. Poate fi utilizat pentru un ciclu de prelucrare definit anterior.

Subiecte corelate
m Definirea unui cerc complet cu PATTERN DEF

Mai multe informatii: "Definirea unui cerc intreg", Pagina 104
= Definirea unui segment de cerc cu PATTERN DEF

Mai multe informatii: "Definirea unui cerc de pas', Pagina 105

Rularea ciclului

1 Sistemul de control deplaseaza scula cu avans rapid de la pozitia curenta la
punctul de pornire pentru prima operatie de prelucrare.

Secventa:
m Deplasare la al doilea salt de degajare (axa brosei)
B Apropiere de punctul de pornire in planul de lucru

m Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat (axa brosei)

2 Din aceastd pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de prelucrare cel mai
recent definit.

3 Scula se apropie apoi de punctul de pornire pentru urmatoarea operatie de
prelucrare in linie dreapta sau pe un arc circular. Scula se opreste la prescrierea
de degajare (sau la a 2-a prescriere de degajare).

4 Aceastd procedura (pasii 1 - 3) este repetat pana sunt finalizate toate operatjile
de prelucrare

Daca rulati acest ciclu in modul Rulare program / Bloc unic, sistemul de
control se va opri dupa fiecare punct din cadrul unui model de puncte.

Note

Ciclul 220 MODEL CERC poate fi ascuns cu parametrul optional al masinii
hidePattern (nr. 128905).

® Ciclul 220 este activ pentru DEF. De asemenea, Ciclul 220 apeleaza automat
ultimul ciclu de prelucrare definit.

Note despre programare

B Daca combinati unul din ciclurile de prelucrare de la 200 la 209 sau de la
251 1a 267 cu Ciclul 220 sau Ciclul 221, prescrierea de degajare, suprafata
piesei de prelucrat si a doua prescriere de degajare de la Ciclul 220 sau 221 se
aplica. Acest lucru se aplica in programul NC pana ce parametrii afectati sunt
suprascrisi din nou.

Exemplu: Daca Ciclul 200 este definit intr-un program NC cu Q203=0 si apoi
programati Ciclul 220 cu Q203=-5, atunci apelurile urmatoare cu APEL CICLU si
M99 vor folosi Q203=-5. Ciclurile 220 si 221 suprascriu parametrii specificati mai
sus ai ciclurilor de prelucrare active la APELARE (dacd in ambele cicluri au fost
programati aceiasi parametri de intrare).
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Y Q216 Centru in prima axa?

Centru cerc pas pe axa principala a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q217 Centru in a doua axa?

Centrul cercului pasului pe axa secundara a planului de lucru.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

X Q244 Diametru cerc diviziune?
Diametrul cercului
Intrare: 0...99999,9999

Q245 Unghi pornire?
Unghiul dintre axa principalad a planului de lucru si punctul de

pornire pentru prima operatie de prelucrare pe cercul de pas.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q246 Unghi oprire?

Unghiul dintre axa principald a planului de lucru si punctul de
pornire pentru ultima operatie de prelucrare pe cercul de pas
(nu se aplicé la cercurile complete). Nu introduceti aceeasi
valoare pentru unghiul de oprire si unghiul de pornire. Daca
introduceti un unghi de oprire mai mare decat unghiul de
pornire, prelucrarea va fi efectuata contrar acelor de ceasor-
nic; altfel, prelucrarea va fiin sensul acelor de ceasornic.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar?

Unghiul dintre doua operatji de prelucrare pe un cerc de pas.
Daca introduceti un pas 0 al unghiului, sistemul de control
va calcula pasul unghiului pe baza unghiurilor de pornire si
de oprire si a numarului de repetitii ale modelului. Daca intro-
duceti o valoare diferita de 0, sistemul de control nu va lua

in calcul unghiul de oprire. Semnul unghiului de incrementa-
re determina directia de lucru (negativ = in sensul acelor de
ceasornic). Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -360,000...+360,000

Q241 Nr. repetari?

Numarul operatiilor de prelucrare pe un cerc de pas
Intrare: 1...99999

Q217

Q216
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Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se va deplasa scula intre procesele de prelu-
crare:

0: Deplasare la prescrierea de degajare intre operatjii

1: Deplasare la a doua prescriere de degajare intre operatii
Intrare: 0, 1

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1

Specificati cum se va deplasa scula intre procesele de prelu-
crare:

0: Deplasare intre operatji in linie dreapta
1: Deplasare intre operatii pe cercul de pas
Intrare: 0, 1

Q204

Q203

Exemplu
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6.7.3  Ciclul 221 MODEL LINII

Programare ISO
G221

Aplicatie

Acest ciclul va permite sa definiti un model punctiform ca linii. Poate fi utilizat pentru
un ciclu de prelucrare definit anterior.

Subiecte corelate
m Definirea unui rand individual cu PATTERN DEF
Mai multe informatii: "Definirea unui singur rand", Pagina 99
® Definirea unui model individual cu PATTERN DEF
Mai multe informatii: "Definirea unui model individual®, Pagina 100

Rularea ciclului

1 Sistemul de control deplaseaza automat scula de la pozitia curentd la punctul de
pornire pentru prima operatie de prelucrare.

Secventa:
® Deplasare la al doilea salt de degajare (axa brosei)
®  Apropiere de punctul de pornire in planul de lucru

m Deplasare la prescrierea de degajare de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat (axa brosei)
2 Din aceasta pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de prelucrare cel mai
recent definit.

3 Din aceastd pozitie, scula se apropie de punctul de pornire pentru urmatoarea
operatie de prelucrare, in directia negativa a axei de referintd. Scula se opreste la
prescrierea de degajare (sau la a 2-a prescriere de degajare).

4 Acest proces (pasii 1-3) este repetat pana sunt executate toate operatiile de
prelucrare de pe prima linie. Scula se afla deasupra ultimului punct de pe prima
linie

5 Scula se deplaseaza apoi la ultimul punct de pe a doua linie, unde efectueaza
operatia de prelucrare

6 Din aceasta pozitie, scula se apropie de punctul de pornire pentru urmatoarea
operatie de prelucrare, in directia negativa a axei de referinta.

7 Aceastd procedura (pasul 6) este repetat padna sunt executate toate operatiile de
prelucrare de pe a doua linie

8 Scula se deplaseazd apoi la punctul de pornire al rAndului urmator
9 Toate liniile urmatoare sunt prelucrate intr-o miscare rectilinie alternativa.

Daca rulati acest ciclu in modul Rulare program / Bloc unic, sistemul de
control se va opri dupa fiecare punct din cadrul unui model de puncte.
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Note

Ciclul 221 MODEL LINII poate fi ascuns cu parametrul optional al masinii
hidePattern (nr. 128905).

® Ciclul 221 este activ pentru DEF. De asemenea, Ciclul 221 apeleaza automat
ultimul ciclu de prelucrare definit.

Note despre programare

= In cazul in care combinati Ciclul 221 cu unul dintre ciclurile de prelucrare 200 la
209 sau 251 la 267, atunci prescrierea de degajare, suprafata piesei de prelucrat,
a 2-a prescriere de degajare si pozitia de rotatie, definite in Ciclul 221 vor fi
aplicate pentru ciclul de prelucrare selectat.

m  Pozitia canalului 0 nu este permisa daca utilizati Ciclul 254 in combinatie cu
Ciclul 221.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q225 Punct de pornire pt. prima axa?

Coordonata punctului de pornire pe axa principald a planului
de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q226 Punct de pornire pt. a doua axa?

Coordonata punctului de pornire pe axa secundara a planului
de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

X Q237 Dist. axa 1?

Spatierea dintre punctele individuale de pe o linie. Aceasta
valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q238 Dist. axa 2?

Spatierea dintre linii individuale. Aceasta valoare are un efect
incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q242 Numar de coloane?
Numarul operatiilor de prelucrare pe o linie
Intrare: 0...99999

Q243 Numar de linii?
Numar de linii

Intrare: 0...99999

Q224 Unghi de rotatie?

Unghiul dupa care este rotit intregul model. Centrul de rotatie
se afld in punctul de pornire. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203
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Grafica asist. Parametru

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?
Specificati cum se va deplasa scula intre procesele de prelu-
crare:

0: Deplasare la prescrierea de degajare intre operatji
1: Deplasare la a doua prescriere de degajare intre operatji
Intrare: 0, 1

Exemplu
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6.7.4  Ciclul 224 COD MODEL DATAMATRIX

Programare I1SO
G224

Aplicatie
Utilizati Ciclul 224 COD MODEL DATAMATRIX, pentru a transforma un text intr-un

asa-zis cod de tip matrice de date. Acest cod va fi utilizat ca model punctiform
pentru un ciclu fix definit in prealabil.

Secventa ciclu

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

X

1 Sistemul de control deplaseaza automat scula de la pozitia curenta la punctul de
pornire programat. Acest punct se afla intotdeauna in coltul din stanga jos.

Secventa:
® Deplasare la al doilea salt de degajare (axa brosei)
B Apropiere de punctul de pornire in planul de lucru

m Deplasare la DIST. DE SIGURANTA de deasupra suprafetei piesei de prelucrat
(axa brosei)

2 Apoi sistemul de control deplaseaza scula in directia pozitiva a axei secundare la
primul punct 1 de pe primul rand

3 Din aceasta pozitie, sistemul de control executa ciclul fix de prelucrare cel mai
recent definit.

4 Apoi sistemul de control deplaseaza scula in directia pozitiva a axei principale la
al doilea punct 2 pentru operatia urmatoare.

5 Aceasta procedura va fi repetata pana la finalizarea tuturor operatiilor de
prelucrare de pe primul rand. Scula se afld deasupra ultimului punct 3 de pe
primul rand

6 Apoi sistemul de control deplaseaza scula in directia negativa a axelor principala
si secundara la primul punct 4 de pe randul urmator

7 In continuare sunt prelucrate punctele care urmeaza

8 Acesti pasi sunt repetati pana la finalizarea intregului cod de tip matrice de date.
Prelucrarea se opreste in coltul din dreapta jos 5

9 Infinal, sistemul de control retrage scula la a doua prescriere de degajare
programata
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca veti combina Ciclul 224 cu unul din ciclurile de prelucrare Distanta de

siguranta, suprafata coordonatei si a doua prescriere de degajare definite in
Ciclul 224 vor fi valabile pentru ciclul de prelucrare selectat. Exista pericol de
coliziune!

> Verificati ordinea de prelucrare cu ajutorul unei simulari grafice

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul BLOC
UNIC din modul de operare Rulare program.

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

® Ciclul 224 este activ pentru DEF. De asemenea, Ciclul 224 apeleaza automat
ultimul ciclu de prelucrare definit.

m Sistem de control utilizeaza caracterul special % pentru functii speciale. Daca
doriti sa folositi acest caracter intr-un cod DataMatrix, introduceti-l de doua ori in
text (de ex., %%).
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Parametru

Q225 Punct de pornire pt. prima axa?

Coordonata din coltul din stanga jos al codului de pe axa
principald. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q226 Punct de pornire pt. a doua axa?

Coordonata din coltul din stanga jos al codului matricei de
date de pe axa secundara. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

QS501 Introducere text?

Introduceti intre ghilimele textul care trebuie transformat. Pot
fi atribuite variabile.

Mai multe informatii: "Producerea textelor pentru variabile in
coduri DataMatrix", Pagina 120

Introducere: max. 255 caractere

Q458 Marime celula/Marime model(1/2)?

Specificati cum este descris codul DataMatrix in Q459:
1: Distanta intre celule

2: Dimensiune model

Intrare: 1, 2

Q459 Marime pentru model?

Definirea distantei dintre celule sau din dimensiunea modelu-
lui:

Daca Q458=1: Distanta dintre prima si a doua celula (dintre
centrele celulelor)

Daca Q458=2: Distanta dintre prima si a ultima celuld (dintre
centrele celulelor)

Aceastd valoare are un efect incremental.
Intrare: 0...99999,9999

Q224 Unghi de rotatie?

Unghiul dupd care este rotit intregul model. Centrul de rotatie
se afla in punctul de pornire. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

m
x
o
3
°
c

Producerea textelor pentru variabile in coduri DataMatrix

Pe langd caracterele specificate, puteti produce si anumite variabile in codurile
DataMatrix Puneti % inaintea variabilei.

Puteti folosi urmatoarele texte de variabile in Ciclul 224 COD MODEL DATAMATRIX:
m Datasiord

B Nume si cai pentru programe NC

= Valori contor
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Data si ora

In plus, puteti converti data curenta, ora curenta sau sdptdmana calendaristica
curenta intr-un cod DataMatrix. Introduceti valoarea %time<x> in parametrul ciclului
QS501. <x> defineste formatul, de ex. 08 pentru ZZ.LL.AAAA.

Retineti c3, la introducerea datei, este necesar sd introduceti cifra 0 inainte
de numerele cu o singura cifrd de la 1 la 9, de ex. %time08.

Sunt disponibile urmatoarele formate:

Introducere Format

%time00 ZZ L AAAA hh:mm:ss
%time01 Z.LL AAAA h:mm:ss
%time02 Z.LLAAAA h:mm
%time03 Z.LLAAhmm
%time04 AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss
%time05 AAAA-LL-ZZ hh:mm
%time06 AAAA-LL-ZZ h:mm
%time07 AA-LL-ZZ h:mm
%time08 ZZ LLAAAA

%time09 Z.LLAAAA

%time10 Z.LLAA

%time11 AAAA-LL-ZZ

%time12 AA-LL-ZZ

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Saptamana calendaristica
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Nume si cai pentru programe NC

Puteti converti numele sau calea programului NC activ sau apelat intr-un cod
DataMatrix. Introduceti valoarea %main<x> sau %prog<x> in parametrul ciclului
QS501.

Sunt disponibile urmatoarele formate:

Introducere Semnificatie Exemplu

%main0 Calea completa a programului NC activ. - TNC:\MILL.h

%main1 Calea directorului pentru TNC:\
programului NC activ

%main2 Numele programului NC activ MILL

%main3 Tipul de fisier al programului NC activ .H

%prog0 Calea completa a programului NC TNC:\HOUSE.h
apelat

%prog1 Calea directorului pentru TNC:\
programului NC apelat

%prog2 Numele programului NC apelat HOUSE

%prog3 Tipul de figier al programului NC apelat  .H

Valori contor

Puteti converti valoarea curenta a contorului intr-un cod DataMatrix. Valoarea
curenta a contorului este afisata in timpul Rulare program in fila PGM din spatiul de
lucru Stare.

Introduceti valoarea %count<x> in parametrul ciclului QS501.

Numarul de dupa %count arata cate cifre contine codul DataMatrix. Lungimea
maxima este de noua cifre.

Exemplu:

®  Programare: %count9

m Valoare curenta contor: 3
B Rezultat: 000000003
Informatii de operare

= In timpul simularii, sistemul de control simuleaza numai valoarea contorului
specificata direct in programul NC. Valoarea contorului din spatiul de lucru Stare
din modul de operare Rulare program este ignorat.
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6.7.5 Exemple de programare

Exemplu: Modele de gauri polare

100

70+

25

-

¢ <
><I

90 100

w
o

; Apelare scula

; Retragere scula
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; Retragere scula

; Sfarsitul programului
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6.8 Cicluri OCM pentru definirea formei

6.8.1  Prezentare generala

Figuri OCM
Ciclu Apel  Mai multe informatii
1271 OCM UNGHI DREPT (#167 / #1-02-1) Activ.  Pagina 128
= Definirea unui dreptunghi pentru
. ) DEF
® |ntroducerea lungimilor laturilor
= Definirea colturilor
1272 OCM CERC (#167 / #1-02-1) Activ. Pagina 131
= Definirea unui cerc pentru
® |ntroducerea diametrului cercului DEF
1273 OCM BOSAJ / PANA (#167 / #1-02-1) Activ  Pagina 133
= Definirea unui canal sau a unei borduri pentru
e o DEF
B Introducerea latimii si a lungimii
1274 OCM NUT CIRCULAR (#167 / #1-02-1) Activ.  Pagina 137
® Definirea unui canal circular pentru
N . I DEF
® |ntroducerea l&timii, a pasului cercului si a
numarului de repetari
1278 OCM POLIGON (#167 / #1-02-1) Activ  Pagina 141
® Definirea unui poligon pentru
® |ntroducerea cercului de referinta DEF
= Definirea colturilor
1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT (#167 / #1-02-1) Activ  Pagina 144
= Definirea unui dreptunghi circumscris pentru
DEF
1282 OCM LIMITARE CERC (#167 / #1-02-1) Activ.  Pagina 146
= Definirea unui cerc circumscris pentru
DEF

6.8.2  Notiuni fundamentale

Sistemul de control asigura cicluri pentru forme utilizate frecvent. Puteti programa
aceste forme ca buzunare, insule sau limite.

Aceste cicluri de modelare ofera urmatoarele avantaje:

m Puteti sd programati comod formele si datele de prelucrare fara a fi nevoie sa
programati un contur de traseu individual.

® Formele necesare frecvent pot fi reutilizate.
B Daca doriti sd reprogramati o insula sau un buzunar deschis, sistemul de control

va ofera mai multe cicluri pentru definirea limitei formei.
m Tipul de forma Limitd va permite sa frezati frontal forma

Subiecte corelate
= Cicluri OCM

Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 331
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Cerinta
® Optiunea de software Prelucrare optimizata contururi (OCM (#167 / #1-02-1))

Descrierea functiilor

Cu o forma, puteti sa redefiniti datele despre contur OCM si sa anulati definirea unui
Ciclu 271 DATE CONTUR OCM definit anterior sau a unei limite de forma.

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru definirea formelor:

1271 OCM UNGHI DREPT, vezi Pagina 128

1272 OCM CERC, vezi Pagina 131

1273 OCM BOSAJ / PANA, vezi Pagina 133

1274 OCM NUT CIRCULAR, vezi Pagina 137

1278 OCM POLIGON, vezi Pagina 141

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru definirea limitele formelor:
= 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT, vezi Pagina 144

= 1282 OCM LIMITARE CERC, vezi Pagina 146
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Tolerante

Sistemul de control va permite sa stocati tolerante in urmatoarele cicluri si parametri

de cicluri:

Numar ciclu
1271 OCM UNGHI DREPT

Q218 LUNGIME PRIMA LATURA,
Q219 LUNG. A DOUA LATURA

1272 OCM CERC Q223 DIAMETRU CERC

1273 OCM BOSAJ / PANA Q219 LATIME CANAL,
Q218 LUNGIME CANAL

1274 OCM NUT CIRCULAR Q219 LATIME CANAL

1278 OCM POLIGON

Puteti defini urmatoarele tolerante:

Q571 DIAM.-CERC REFERINTA

Tolerante Exemplu Dimensiune de fabricare
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Dimensiune nominald 10+0.01-0.015 9.9975

Puteti introduce dimensiuni nominale cu urmdtoarele tolerante:

Combinatie Exemplu Dimensiune de fabricare
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

atb+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Procedati dupa cum urmeaza:

» Incepeti definirea ciclului

> Definiti parametrii ciclului

> Selectati NUME in bara de actiune
> Introduceti o dimensiune nominald, incluzand toleranta

m Sistemul de control produce piesa de prelucrat conforma cu valoarea

medie a tolerantei.

m Daca programati o tolerantd care nu corespunde standardului DIN sau
daca indicati incorect tolerante cand programati dimensiunile nominale
(de ex. introducénd spatii goale), sistemul de control abandoneaza

executia si afiseaza un mesaj de eroare.

B Asigurati-va ca folositi corect majusucle si minuscule cand introduceti
tolerantele DIN EN ISO si DIN ISO. Nu este permisa introducerea

caracterelor spatiu.
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6.8.3  Ciclul 1271 OCM UNGHI DREPT (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G1271

Aplicatie

Utilizati ciclurile de modelare 1271 OCM UNGHI DREPT pentru a programa un
dreptunghi. Putetj utiliza forma pentru a prelucra prin frezare frontala un buzunar, o
insula sau o limita. In plus, puteti programa tolerante pentru lungimi.

Daca lucrati cu Ciclul 1271, programati urmatoarele:
= Ciclul 1271 OCM UNGHI DREPT
m Dacd programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa definiti o limita
utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT sau 1282 OCM LIMITARE
CERC

= Ciclul 272 DEGROSARE OCP

= Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil
B Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
® Ciclul 277 OCM SANFRENARE, daca este aplicabil

Note

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

® Ciclul 1271 este activ DEF, ceea ce inseamnd ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

B Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1271 sunt valabile pentru ciclurile de
prelucrare OCM 272 |a 274 si 277.

Note despre programare
= Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de setarea din Q367.

B Daca ati degrosat o forma sau un contur inainte, programati numarul sau numele
sculei de degrosare in ciclu. Daca nu a existat nicio degrosare initiala, trebuie
sa definiti Q438=0 SCULA DEGROSARE in parametrul ciclului in timpul primei
operatiuni de degrosare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q650 Tipul figurii?

Geometria formei:

0: Buzunar

1: Insula

2: Limitd pentru frezare frontald
Intrare: 0, 1, 2

Q218 Prima lungime laterala?

Lungimea primei laturi a formei, paraleld cu axa principala.
Aceasta valoare are un efect incremental. Puteti programa o
toleranta daca este nevoie.

Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 127

Intrare: 0...99999,9999

Q219 A doua lungime laterala?

Lungimea celei de-a doua laturi a formei, paraleld cu axa
secundara. Aceasta valoare are un efect incremental. Puteti
}‘ programa o toleranta daca este nevoie.

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

%L

-]

Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 127
Intrare: 0...99999,9999

Q660 Tipul colturilor?

Geometria colturilor:

0: Raza

1: Sanfren

2: Colturi de frezare in directiile axei principale si secundare
3: Colturi de frezare in directia axei principale
4: Colturi de frezare in directia axei secundare
Intrare: 0,1, 2, 3,4

Q220 Raza colt?

Raza tanfrenului de la coltul formei

Intrare: 0...99999,9999

Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?

Pozitia formei in raport cu pozitia sculei cand este apelat
ciclul:

0 Pozitie sculd = Centrul formei

1. Pozitie scula = Colt stanga jos

2: Pozitie sculd = Col{ dreapta jos

3: Pozitie scula = Colt dreapta sus

4: Pozitie scula = Colt stanga sus

Intrare: 0,1, 2, 3,4

Q224 Unghi de rotatie?

Unghiul dupd care este rotita forma. Centrul de rotatie este in
centrul formei. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q660 =

ENY
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Grafica asist. Parametru

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
Q260 lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

308 0203 |ntrare: -99999,9999...+0
Q201 Q368 Admitere finisare pt. latura?
< Lazes

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
A dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime?
Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q260 Tnaltime spatiu?

Pozitie de pe axa sculei in care nu poate avea loc nicio
coliziune cu piesa de prelucrat. Sistemul de control se
apropie de aceasta pozitie pentru pozitii intermediare si in
timpul retragerii la sfarsitul ciclului. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...4+99999,9999 sau PREDEF

Q578 Factor raza la coltul interior?

Raza sculei inmultitd cu Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE
are drept rezultat calea cea mai mica a punctului central al
sculei.

Acest lucru previne raze interne mai mici la contur, dupa
cum rezulta din raza sculei plus produsul dintre raza sculei si
Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE.

Intrare: 0,05...0,99

<Y
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6.8.4

Exemplu

o
o
=
—
N
~
N
o
Q)
=
(@)
m
o)
(@]
—~
H
—
)]
~
~
H
—
1
o
n
—
~

i)
=
o
Q
—
[Y)
3
[Y)
=
o
7
o

G1272

Aplicatie
Utilizati ciclul de modelare 1272 OCM CERC pentru a programa un cerc. Puteti utiliza

forma pentru a prelucra prin frezare frontald un buzunar, o insul& sau o limita. In
plus, puteti programa o toleranta pentru diametru.

Daca lucrati cu Ciclul 1272, programati urmatoarele:
® Ciclul 1272 OCM CERC
® Daca programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa definiti o limita
utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT sau 1282 OCM LIMITARE
CERC

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil
Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
Ciclul 277 OCM SANFRENARE, dacd este aplicabil

Note

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

Ciclul 1272 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1272 sunt valabile pentru ciclurile de
prelucrare OCM 272 |a 274 i 277.

Note despre programare
= Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de setarea din Q367.

® Dacd ati degrosat o forma sau un contur inainte, programati numarul sau numele
sculei de degrosare in ciclu. Daca nu a existat nicio degrosare initiala, trebuie
sa definiti Q438=0 SCULA DEGROSARE in parametrul ciclului in timpul primei
operatiuni de degrosare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q650 Tipul figurii?
Geometria formei:
Q650 =0 0: Buzunar
1: Insula
2: Limitd pentru frezare frontald
Intrare: 0, 1, 2

Q223 Diametru cerc?

Diametrul cercului finisat. Puteti programa o toleranta daca
este nevoie.

Q650 =1

Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 127
Intrare: 0...99999,9999

Q650 = 2 Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?

Pozitia formei in raport cu pozitia sculei cand este apelat
ciclul:

0 Poz. sculad = Centrul formei

1. Poz. sculd = Traversare cadran la 90°
2: Poz. scula = Traversare cadran la 0°

3: Poz. scula = Traversare cadran la 270°
4. Poz. scula = Traversare cadran la 180°
Intrare: 0,1, 2, 3,4

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+0

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

z) Intrare: 0...99999,9999

Q260
. - . - -
0368 0203 Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
Q201 sare. Aceasta valoare are un efect incremental.
< L aze9 Intrare: 0...99999,9999

4% Q260 Tnaltime spatiu?

Pozitie de pe axa sculei in care nu poate avea loc nicio
coliziune cu piesa de prelucrat. Sistemul de control se
apropie de aceasta pozitie pentru pozitii intermediare si in
timpul retragerii la sfarsitul ciclului. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...499999,9999 sau PREDEF

x Y
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Grafica asist. Parametru

Q578 Factor raza la coltul interior?

Raza sculei inmultita cu Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE
are drept rezultat calea cea mai mica a punctului central al
sculei.

Acest lucru previne raze interne mai mici la contur, dupa
cum rezulta din raza sculei plus produsul dintre raza sculei si
Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE.

Intrare: 0,05...0,99

m
x
o
3
°
c

6.8.5 Ciclul 1273 OCM BOSAJ / PANA (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G1273

Aplicatie

Utilizati ciclul de modelare 1273 OCM BOSAJ / PANA pentru a programa un canal
sau o bordurd. Acest ciclu de modelare vd permite si sa programati o limitd pentru
frezarea frontala. In plus, puteti programa o tolerantd pentru latime si lungime.

Daca lucrati cu Ciclul 1273, programati urmatoarele:
= Ciclul 1273 OCM BOSAJ / PANA
® Daca programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa definiti o limita
utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT sau 1282 OCM LIMITARE
CERC

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, dacd este aplicabil
Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
Ciclul 277 OCM SANFRENARE, dacd este aplicabil

Note

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

Ciclul 1273 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1273 sunt valabile pentru ciclurile de
prelucrare OCM 272 |a 274 si 277.
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Note despre programare

m Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de setarea din Q367.

m Dacd ati degrosat o forma sau un contur inainte, programati numarul sau numele
sculei de degrosare in ciclu. Daca nu a existat nicio degrosare initiald, trebuie
sa definiti Q438=0 SCULA DEGROSARE in parametrul ciclului in timpul primei
operatiuni de degrosare.

134 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Definitii contur si punct | Cicluri OCM pentru definirea formei

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q650 Tipul figurii?
Geometria formei:
Q650 = 0 0: Buzunar
1: Insula
2: Limitd pentru frezare frontald
Intrare: 0, 1, 2

Q219 Latime canal?

Q650 =1 Latimea canalului sau a bordurii, paralela cu axa secundara
a planului de lucru. Aceasta valoare are un efect incremental.
Puteti programa o tolerantad daca este nevoie.
Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 127
Intrare: 0...99999,9999

Q650 = 2

Q218 Lungime canal?

Lungimea canalului sau bordurii, paraleld cu axa principala a
planului de lucru. Aceasta valoare are un efect incremental.
Puteti programa o tolerantad daca este nevoie.

Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 127
Intrare: 0...99999,9999

Q367 Pozitie canal (0/1/2/3/4)?

Pozitia formei in raport cu pozitia sculei cand este apelat
ciclul:

0: Pozitie sculd = Centrul formei

1: Pozitie sculd = Capatul stang al formei

2:Pozitie scula = Centrul arcului stang al formei

3: Pozitie sculd = Centrul arcului drept al formei

4: Pozitie sculd = Capatul drept al formei

Intrare: 0,1, 2, 3,4

Q224 Unghi de rotatie?

Unghiul dupa care este rotita forma. Centrul de rotatie este in
centrul formei. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000
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Grafica asist. Parametru

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

z Intrare: -99999,9999...+0
Q260
Q368 0203 Q368 Admitere finisare pt. latura?
Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
J {0201 dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.
< L ases Intrare: 0...99999,9999
: /{_\é/ Q369 Admitere finisare in profunzime?

<V

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q260 Tnaltime spatiu?

Pozitie de pe axa sculei in care nu poate avea loc nicio
coliziune cu piesa de prelucrat. Sistemul de control se
apropie de aceasta pozitie pentru pozitii intermediare si in
timpul retragerii la sfarsitul ciclului. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...4+99999,9999 sau PREDEF

Q578 Factor raza la coltul interior?

Raza sculei inmultitd cu Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE
are drept rezultat calea cea mai mica a punctului central al
sculei.

Acest lucru previne raze interne mai mici la contur, dupa
cum rezulta din raza sculei plus produsul dintre raza sculei si
Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE.

Intrare: 0,05...0,99

136 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Definitii contur si punct | Cicluri OCM pentru definirea formei

m
x
o
3
°
c

6.8.6  Ciclul 1274 OCM NUT CIRCULAR (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G1274

Aplicatie

Utilizati ciclul de modelare 1274 OCM NUT CIRCULARpentru a programa un canal
circular. Optional, puteti programa o toleranta pentru |atimea canalului.

Cand utilizati Ciclul 1274, programati ciclurile in ordinea urmatoare:

Ciclul 1274 OCM NUT CIRCULAR

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 daca este necesar ADANCIME FINIS. OCM
Ciclul 274 daca este necesar FINIS. LATERALA OCM
Ciclul 277 daca este necesar OCM SANFRENARE

Note

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

Ciclul 1274 este activ DEF, ceea ce inseamna ca ciclul 1274 devine activ imediat
ce este stabilit in programul NC.

Datele de prelucrare stabilite in ciclul 1274 sunt valabile pentru ciclurile de
prelucrare OCM 272-274 si 277.

Note despre programare

Acest ciclu necesita prepozitionare, ceea ce depinde de setarea din parametrul
Q367 REFERINTA POZ. CANAL.

Asigurati-va ca stabiliti unghiul dintre punctul initial si cel final Q248 astfel incat
conturul sa nu se intersecteze cu el insusi. In caz contrar, sistemul de control va
afisa un mesaj de eroare.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023 137



Definitii contur si punct | Cicluri OCM pentru definirea formei

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q219 Latime canal?
Latime canal

Aceasta valoare are un efect incremental. Puteti programa o
toleranta daca este nevoie.

Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 127
Intrare: 0...99999,9999

Q375 Diametru cerc diviziune?

Diametrul cercului pentru pas este traseul liniei centrale a
canalului.

Intrare: 0...99999,9999
Q376 Unghi pornire?

Unghi polar al punctului initial
Valoarea are un efect absolut.
Intrare: -360,000...+360,000

Q248 Lungime unghiulara?

Unghiul de deschidere este unghiul dintre punctul initial si cel
final al canalului circular. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...360

Q378 Unghi incrementare intermediar?
Unghiul dintre doua pozitii de prelucrare

Centrul de rotatie este in centrul canalului. Acest parame-
tru este activ cand numarul operatiunilor de prelucrare este
Q377>=2. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -360,000...+360,000

Q377 Nr. repetari?
Numarul operatiilor de prelucrare pe un cerc de pas
Intrare: 1...99999

Q367 Referinta poz. canal (0/1/2/3)?

Pozitia formei in raport cu pozitia sculei cand este apelat
ciclul:

0: Pozitie scula = centrul cercului pasului

1: Pozitie sculd = centrul arcului stang al formei
2: Pozitie sculd = centrul axei centrale a formei
3: Pozitie sculd = centrul arcului drept al formei
Intrare: 0,1, 2, 3
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Grafica asist. Parametru

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

z Intrare: -99999,9999...+0
Q260
Q368 0203 Q368 Admitere finisare pt. latura?
Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
J {0201 dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.
< L ases Intrare: 0...99999,9999
: /{_\é/ Q369 Admitere finisare in profunzime?

<V

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q260 Tnaltime spatiu?

Pozitie de pe axa sculei in care nu poate avea loc nicio
coliziune cu piesa de prelucrat. Sistemul de control se
apropie de aceasta pozitie pentru pozitii intermediare si in
timpul retragerii la sfarsitul ciclului. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...4+99999,9999 sau PREDEF

Q578 Factor raza la coltul interior?

Raza sculei inmultitd cu Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE
are drept rezultat calea cea mai mica a punctului central al
sculei.

Acest lucru previne raze interne mai mici la contur, dupa
cum rezulta din raza sculei plus produsul dintre raza sculei si
Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE.

Intrare: 0,05...0,99
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Exemplu
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6.8.7  Ciclul 1278 OCM POLIGON (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G1278

Aplicatie

Utilizati ciclul de modelare 1278 OCM POLIGON pentru a programa un poligon.
Putetj utiliza forma pentru a prelucra prin frezare frontala un buzunar, o insulé sau o
limita. In plus, puteti programa o toleranta pentru diametrul de referinta.

Daca lucrati cu Ciclul 1278, programati urmatoarele:
= Ciclul 1278 OCM POLIGON
m Dacd programati Q650=1 (tip de forma = insuld), trebuie sa definiti o limita
utilizand Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT sau 1282 OCM LIMITARE
CERC

= Ciclul 272 DEGROSARE OCP

= Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil
B Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
® Ciclul 277 OCM SANFRENARE, daca este aplicabil

Note

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

® Ciclul 1278 este activ DEF, ceea ce inseamnd ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

B Datele de prelucrare introduse in Ciclul 1278 sunt valabile pentru ciclurile de
prelucrare OCM 272 |a 274 si 277.

Note despre programare
= Ciclul necesita o prepozitionare corespunzatoare, in functie de setarea din Q367.

B Daca ati degrosat o forma sau un contur inainte, programati numarul sau numele
sculei de degrosare in ciclu. Daca nu a existat nicio degrosare initiala, trebuie
sa definiti Q438=0 SCULA DEGROSARE in parametrul ciclului in timpul primei
operatiuni de degrosare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
Q650 Tipul figurii?

Geometria formei:
Q650 =0 0: Buzunar

1: Insula
2: Limitd pentru frezare frontald
Intrare: 0,1, 2

Q573 Cerc inscris/Cerc circum.(0/1)?

Q650 =1 Specificati daca dimensiunea Q571 este raportat la cercul
inscris sau la cercul circumscris:
0: Dimensiunea este raportata la cercul inscris
1: Dimensiunea este raportata la cercul circumscris

Q650 < 2 Intrare: 0, 1

Q571 Diametru cerc de referinta?

Introduceti diametrul cercului de referinta. Specificati la
Q573=0 Q573 =1 parametrul Q573 daca diametrul introdus aici este raportat
la cercul inscris sau la cercul circumscris. Puteti programa o
toleranta daca este nevoie.

Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 127
Intrare: 0...99999,9999

Q572 Numarul de colturi?

Introduceti numarul colturilor poligonului. Sistemul de
control va distribui intotdeauna uniform colturile pe poligon.

Intrare: 3...30

Q660 Tipul colturilor?

Geometria colturilor:

0: Raza

1: Sanfren

Intrare: 0, 1

Q220 Raza colt?

Raza tanfrenului de la coltul formei
Intrare: 0...99999,9999

Q224 Unghi de rotatie?

Unghiul dupa care este rotitd forma. Centrul de rotatie este in
centrul formei. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000
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Grafica asist. Parametru

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

z Intrare: -99999,9999...+0
Q260
Q368 0203 Q368 Admitere finisare pt. latura?
Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
J {0201 dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.
< L ases Intrare: 0...99999,9999
: /{_\é/ Q369 Admitere finisare in profunzime?

<V

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q260 Tnaltime spatiu?

Pozitie de pe axa sculei in care nu poate avea loc nicio
coliziune cu piesa de prelucrat. Sistemul de control se
apropie de aceasta pozitie pentru pozitii intermediare si in
timpul retragerii la sfarsitul ciclului. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...4+99999,9999 sau PREDEF

Q578 Factor raza la coltul interior?

Raza sculei inmultitd cu Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE
are drept rezultat calea cea mai mica a punctului central al
sculei.

Acest lucru previne raze interne mai mici la contur, dupa
cum rezulta din raza sculei plus produsul dintre raza sculei si
Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE.

Intrare: 0,05...0,99
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Exemplu

6.8.8  Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G1281

Aplicatie

Utilizati Ciclul 1281 OCM LIMITARE UNGHI DREPT pentru a programa un cadru
circumscris dreptunghiular. Acest ciclu poate fi utilizat pentru a defini limita
exterioard a unei insule sau limita unui buzunar deschis care a fost programata
anterior utilizand forma OCM standard respectiva.

Note

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

Ciclul 1281 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

Datele despre limite introduse in Ciclul 1281 sunt valabile pentru Ciclurile de la
12711a 1274 si 1278.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q651 Lungime axa principala?

Lungimea primei laturi a limitei, paralela cu axa principala.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0,001...9999,999

Q652 Lungime axa secundara?

Lungimea celei de-a doua laturi a limitei, paraleld cu axa
secundara. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0,001...9999,999

Q654 Referinta pozition. ptr. figura?
Specificati referinta pozitiei pentru centru:

0: Centrul limitei este raportat la centrul conturului
1: Centrul limitei este raportat la origine

Intrare: 0, 1

Q654 =0

Q655 Deplasare axa principala?
Deplasarea limitei dreptunghiulare de-a lungul axei principale
Intrare: -999,999...+999,999

Q656 Deplasare axa secundara?

Deplasarea limitei dreptunghiulare de-a lungul axei secunda-
re.

Intrare: -999,999...+999,999

Q656
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6.8.9  Ciclul 1282 OCM LIMITARE CERC (#167 / #1-02-1)

Programare I1SO
G1282

Aplicatie
Ciclul 1282 OCM LIMITARE CERC va permite sa programati un cadru circular
circumscris. Acest ciclu poate fi utilizat pentru a defini limita exterioara a unei insule

sau limita unui buzunar deschis care a fost programata anterior utilizand forma
OCM standard respectiva.

Note

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

® Ciclul 1282 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

® Datele despre limite introduse in Ciclul 1282 sunt valabile pentru Ciclurile de la
1271121274 si 1278.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q654=0 _ o o= Q653 Diametru?

Diametrul cadrului circular circumscris

Intrare: 0,001...9999,999

Q654 Referinta pozition. ptr. figura?
Specificati referinta pozitiei pentru centru:

0: Centrul limitei este raportat la centrul conturului
1: Centrul limitei este raportat la origine

Intrare: 0, 1

Q655 Deplasare axa principala?
Deplasarea limitei dreptunghiulare de-a lungul axei principale
Intrare: -999,999...+999,999

Q656 Deplasare axa secundara?

Deplasarea limitei dreptunghiulare de-a lungul axei secunda-
re.

Intrare: -999,999...+999,999
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7.1 Prezentare generala

Sistemul de control oferd urmatoarele cicluri pentru toate tipurile de operatiuni de

gaurire:
Gaurire
Ciclu Apel Mai multe informatii
200 GAURIRE Activ Pagina 153
® Gaurg simpla pentru
® |ntroducerea duratei de temporizare in partea de CALL
jos side sus
= Referintd adancime selectabild
201 ALEZARE ORIFICII Activ Pagina 157
= Alezarea unei gauri pentru
® |ntroducerea duratei de temporizare in partea de CALL
jos
202 BORING Activ Pagina 159
m Realizarea unei gauri pentru
® [ntroducerea vitezei de avans pentru retragere CALL
® |ntroducerea duratei de temporizare in partea de
jos
B Introducerea miscarii de retragere
203 GAURIRE UNIVERSALA Activ Pagina 163
= Degresiune — gaura cu avans in scédere pentru
® |ntroducerea duratei de temporizare in partea de CALL
jos side sus
® Introducerea comportamentului cu faramitarea
aschiilor
m Referintd adancime selectabild
205 GAUR. PROFUNDA UNIV. Activ Pagina 169
m Degresiune — gaurd cu avans in scadere pentru
B [ntroducerea comportamentului cu faramitarea CALL
aschiilor
B |ntroducerea unui punct de pornire adancit
® |ntroducerea unei distantei avansate de oprire
208 FREZARE ORIFICII Activ Pagina 177
m Frezarea unei gauri pentru
B |ntroducerea unui diametru de pregdurire CALL
m Frezare selectabilad in sensul avansului sau in sens
contrar avansului
241  MAS 1CAP GAUR.ADANCA Activ Pagina 182
= G&urire cu o singurd muchie pentru
CALL

150

B Punct de pornire adancit

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

® |ntroducerea adancimii de temporizare
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Zencuire si centrare

Ciclu Apel Mai multe informatii
204 LAMARE Activ Pagina 192
® Prelucrarea unui contraalezaj pe suprafata pentru
inferioard a piesei de prelucrat CALL

® |ntroducerea duratei de temporizare
B |ntroducerea miscarii de retragere

240 CENTRARE Activ Pagina 196
® Realizarea unei gauri centrale pentru
® |ntroducerea diametrului sau adancimii de CALL
centrare
® |ntroducerea duratei de temporizare in partea de
jos
Filetare
Ciclu Apel Mai multe informatii
18 TAIERE FILET Activ Pagina 199
= Cu brosa controlat pentru
o CALL
® Brosa se opreste pe partea inferioard a gaurii
206 FILETARE Activ Pagina 202
= Cu un tarod flotant pentru
® |ntroducerea duratei de temporizare in partea de CALL
jos
207 FILETARE GS Activ Pagina 205
= F&rd un tarod flotant pentru
® |ntroducerea duratei de temporizare in partea de CALL
jos
209 FILET. FARAM. ASCHII Activ Pagina 209
® F&ra un tarod flotant pentru
® |ntroducerea comportamentului cu fardmitarea CALL
aschiilor

Frezarea filetului

Ciclu Apel Mai multe informatii
262 FREZARE FILET Activ Pagina 215
B Frezarea unui filet intr-un material pregaurit pentru
CALL
263 FREZARE/ZENC. FILET Activ Pagina 220
B Frezarea unui filet intr-un material pregaurit pentru
®  Prelucrarea unui sanfren inecat CALL
264 GAURIRE/FREZ. FILET Activ Pagina 226
®  Gaurirea in material solid pentru
B Frezarea unui filet CALL
265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. Activ Pagina 232
B Frezarea unui filet in material solid pentru
CALL
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Ciclu Apel Mai multe informatii
267 FREZARE FILET EXT. Activ Pagina 236
m Frezarea unui filet exterior pentru
CALL

® Prelucrarea unui sanfren inecat
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7.2 Gaurire

7.2.1  Ciclul 200 GAURIRE

Programare ISO
G200

Aplicatie

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

Subiecte corelate

Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA optional cu scadere a avansului, temporizare si
faramitare a aschiilor

Mai multe informatii: "Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA ", Pagina 163

Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. optional cu scddere a avansului, faramitare
a aschiilor, punct initial infundat si distanta de oprire avansata

Mai multe informatii: "Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. ", Pagina 169

Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA optional cu punct initial infundat, adancime
temporizare, sens de rotire si viteza la intrarea si la iesirea din gaura

Mai multe informatii: "Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA ", Pagina 182

Rularea ciclului

1

4

5

6

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

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

Sistemul de control retrage scula cu FMAX |a prescrierea de degajare, asteapta
acolo (dacé a fost introduséa 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.

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

In cele din urma, scula este retras& de la baza gaurii cu avans rapid FMAX pané la
prescrierea de degajare sau a 2-a prescriere de degajare. Cea de-a 2-a prescriere
de degajare Q204 este aplicatd numai daca valoarea acesteia este mai mare
decét prescrierea de degajare Q200
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

Note despre programare

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

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME determina directia de
lucru. Daca programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.
m Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Dacd valoarea

LU este mai mica decat ADANCIME Q201, sistemul de control va afisa un mesaj
de eroare.

0 Daca doriti sa efectuati gaurirea fara faramitarea aschiilor, nu uitati sa
definitj, la parametrul Q202, o valoare mai mare decat adancimea Q201
plus adadncimea calculatd bazata pe unghiul varfului. Aici, puteti introduce o
valoare mult mai mare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

ZA @0206 Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

O
Q210 Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q204
9200 Q201 Adancime?

B oA &5 Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferi-
oara a gaurii. Aceastd valoare are un efect incremental.
?/; Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul gduririi, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

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

B adancimea de patrundere este egala cu adancimea

® adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea

Intrare: 0...99999,9999

Q210 Temporizare in partea sup.?

Timpul in secunde céat scula raméne la prescrierea de
degajare dupd ce a fost retrasd din gaura pentru eliminarea
aschiilor.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF
Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat in raport cu
presetarea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.
Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q203

7

=Y
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Grafica asist. Parametru

Q395 Referinta pe diametru (0/1)?

Selectati daca adancimea introdusa se raporteaza la varful
sculei sau la partea cilindrica a sculei. Daca sistemul de
control trebuie sa raporteze adancimea la partea cilindrica
a sculei, unghiul la varf al sculei trebuie definit in coloana
T-ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.

0 = Adancime raportatd fatd de varful sculei

1 = Adancime raportata fa{d de partea cilindrica a sculei

Intrare: 0, 1

Exemplu
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7.2.2  Ciclul 201 ALEZARE ORIFICII

Programare I1SO
G201

Aplicatie

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

Secventa ciclu

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

2 Scula alezeazd 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 Apoi, sistemul de control retrage scula cu avans rapid FMAX la prescrierea
de degajare sau a 2-a prescriere de degajare. Cea de-a 2-a prescriere de

degajare Q204 este aplicatd numai daca valoarea acesteia este mai mare decat
prescrierea de degajare Q200

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

Note despre programare
i

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

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

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferi-
oard a gaurii. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q203

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul alezarii, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q208 Viteza de avans pt. retragere?

Viteza de avans transversal a sculei, in mm/min, cand se
retrage din gaurda. Daca introduceti Q208 = 0, se aplica viteza
de avans pentru alezare.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat in raport cu
presetarea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

m
x
o
3
°
c
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7.2.3  Ciclul 202 ALEZARE

Programare ISO
G202

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

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

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa servocomandata.

Cu acest ciclu, puteti realiza g&uri. In acest ciclu, puteti defini optional o temporizare
in partea inferioara a gaurii.

Secventa ciclu

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

2 Scula gaureste pana la adancimea programata cu viteza de avans pentru
patrundere Q201

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

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

5 Daca este definitd Q214 DIRECTIE DECUPLARE, sistemul de control se retrage in
directia programata cu valoarea din DIST. DE SIG. LAT. Q357

6 Apoi, sistemul de control deplaseaza scula la viteza de retragere Q208 catre
prescrierea de degajare Q200

7 Scula este centrata din nou in gaura
8 Sistemul de control readuce brosa in starea in care se afla la inceputul ciclului.

9 Daca este programat, sistemul de control deplaseaza scula in FMAX, la cea de-
a 2-a prescriere de degajare. Cea de-a 2-a prescriere de degajare Q204 este
aplicata numai daca valoarea acesteia este mai mare decat prescrierea de
degajare Q200 Daca Q214=0, varful sculei rdmane pe peretele gaurii.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

Pericol de coliziune!

Exista un risc de coliziune daca selectati directia gresita pentru retragere. Daca
in planul de lucru exista oglindiri, acestea nu sunt luate in calcul pentru directia

de retragere. Pe de alta parte, sistemul de control va lua in calcul transformarile
active pentru retragere.

» Verificati pozitia varfului sculei cand programati o oprire orientata a brosei la
unghiul pe care il introduceti in Q336 (de ex. din aplicatia MDI din modul de
operare Manual). In acest caz, nicio transformare nu trebuie s3 fie activa.

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Utilizati M137 pentru a dezactiva M136 inainte de inceperea ciclului

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

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

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

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

® Dacd Q214 DIRECTIE DECUPLARE nu este 0, Q357 DIST. DE SIG. LAT. se aplica.

Note despre programare
il

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

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

160 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Cicluri pentru gaurire, centrare si prelucrarea filetelor | Gaurire

Parametrii ciclului

Grafica asist.

zZ)

Q203

E Q206

A4
q ; Q200 Q204

Q211

>VL0201 Q208

Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferi-
oara a gaurii. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

=Y

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul gduririi, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

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.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?

Determinati directia in care sistemul de control retrage scula
pe fundul gaurii (dupa efectuarea unei opriri orientate a
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
Intrare: 0,1, 2, 3, 4

Q336 Unghi pt. orientare brosa?

Unghiul la care sistemul de control pozitioneaza scula inainte
de a o retrage. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360
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Grafica asist. Parametru

Q357 Degajare de sigur. in lateral?

Distanta dintre dintele sculei si perete. Aceasta valoare are
un efect incremental.

Se aplica numai daca Q214 DIRECTIE DECUPLARE nu este
0

Intrare: 0...99999,9999

Exemplu
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7.2.4  Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA

Programare ISO
G203

Aplicatie
Cu acest ciclu, puteti realiza gduri cu avans in scadere. In acest ciclu, puteti defini

optional o temporizare in partea inferioara a gaurii. Ciclul poate fi executat cu sau
fara faramitarea aschiilor.

Subiecte corelate

Ciclul 200 GAURIRE pentru gauri simple
Mai multe informatii: "Ciclul 200 GAURIRE'", Pagina 153

Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. optional cu scadere a avansului, faramitare
a aschiilor, punct initial incastrat si distanta de oprire avansata

Mai multe informatii: "Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. ", Pagina 169

Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA optional cu punct initial infundat, adancime
temporizare, sens de rotire si viteza la intrarea si la iesirea din gaura

Mai multe informatii: "Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA ', Pagina 182

Rularea ciclului
Comportamentul fara faramitarea aschiilor, fara pasi de reducere:

1

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

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

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

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

Atunci cand efectuati prelucrare fara fardmitarea aschiilor, sistemul de control
retrage scula din gaura dupa fiecare avans la VIT. AVANS RETRAGERE Q208
pana la DIST. DE SIGURANTA Q200 si, daca este necesar, raméane acolo pe
TEMPOR. PARTEA SUP. Q210

Aceasta succesiune se va repeta pana cand se ajunge la ADANCIME Q201.
Cand se atinge valoarea ADANCIME Q201, sistemul de control retrage scula
din gaura cu FMAX pand la DIST. DE SIGURANTA Q200 sau pana la DIST.
DE SIGURANTA 2. DIST. DE SIGURANTA 2 Q204 se aplica numai daca este
programata la o valoare mai mare decat DIST. DE SIGURANTA Q200
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Comportamentul cu faramitarea asgchiilor, fara pasi de reducere:

1

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

Scula gdureste la parametrul VIT. AVANS PLONJARE Q206 programat, pand la
prima ADANCIME PLONJARE Q202

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

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

Sistemul de control repetd patrunderea pana ce este atinsa valoarea NUMAR
RUPERI SPAN Q213 sau pana ce orificiul atinge valoarea ADANCIME Q201 dorita.
Dacd se atinge numarul stabilit de faramitari ale aschiilor, insa gaura inca nu are
inca valoarea ADANCIME Q201 dorita, sistemul de control va retrage din gaura
scula la VIT. AVANS RETRAGERE Q208 si o va pozitiona la DIST. DE SIGURANTA
Q200

Dacd este programat, sistemul de control va astepta durata specificatd in
TEMPOR. PARTEA SUP. Q210

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

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

Cand se atinge ADANCIME Q201, sistemul de control retrage din gaura scula cu
FMAX la DIST. DE SIGURANTA Q200 sau la DIST. DE SIGURANTA 2. DIST. DE
SIGURANTA 2 Q204 va intra in vigoare doar daca valoarea sa este programata sa
fie mai mare decéat DIST. DE SIGURANTA Q200

Comportamentul cu faramitarea aschiilor, cu pasi de reducere

1

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

Scula gaureste la parametrul VIT. AVANS PLONJARE Q206 programat, pana la
prima ADANCIME PLONJARE Q202

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

Acum, scula este introdusa din nou cu valoarea din ADANCIME PLONJARE Q202
minus MARIME ADAOS Q212 |a VIT. AVANS PLONJARE Q206. Diferenta tot

mai mica dintre ADANCIME PLONJARE Q202 actualizatd si MARIME ADAOS
Q212 nu trebuie sa fie niciodatd mai mica decat ADANCIME PLONJ. MIN. Q205
(de exemplu: Q202 = 5,Q212 = 1,Q213 = 4, Q205 = 3: Prima adancime de
plonjare este de 5 mm, a doua adancime de plonjare este de 5 — 1 =4 mm, a treia
adancime de plonjare este de 4 — 1 =3 mm, a patra adancime de plonjare este
tot de 3 mm)

Sistemul de control repeta patrunderea pana ce este atinsa valoarea NUMAR
RUPERI SPAN Q213 sau pana ce orificiul atinge valoarea ADANCIME Q201 dorita.
Daca se atinge numarul definit de faramitari ale aschiilor, insa gaura nu atinge
valoarea ADANCIME Q201, sistemul de control va retrage scula din gaura la VIT.
AVANS RETRAGERE Q208 si o0 va pozitiona la DIST. DE SIGURANTA Q200

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

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

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

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

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

Note despre programare

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

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

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023 165



Parametrii ciclului

Grafica asist.

Q210

Q200
Q203

z\ @0206 EQZOS

Q204

Q202

o@nﬁ

Q201

Cicluri pentru gaurire, centrare si prelucrarea filetelor | Gaurire

Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferi-
oara a gaurii. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

166

=Y

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul gduririi, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Adancimea nu trebuie sa fie un multiplu al adancimii

de patrundere. Sistemul de control va deplasa scula la

adancime dintr-o miscare daca:

B adancimea de patrundere este egala cu adancimea

® adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea

Intrare: 0...99999,9999

Q210 Temporizare in partea sup.?

Timpul in secunde céat scula raméne la prescrierea de
degajare dupd ce a fost retrasd din gaura pentru eliminarea
aschiilor.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q212 Decrement?

Valoarea cu care sistemul de control reduce Q202 ADANCI-
ME PLONJARE dupa fiecare avans. Aceastd valoare are un
efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q213 Nr. ruperi inainte de retragere?

Numarul de operatii de faramitare a aschiilor dupa care
sistemul de control trebuie sé retraga scula din gaurd pentru
ruperea aschiilor. Pentru farémitarea aschiilor, sistemul de
control retrage scula de fiecare data cu valoarea din Q256.

Intrare: 0...99999

Q205 Adancime minima plonjare?

Daca Q212 MARIME ADAOS nu este 0, sistemul de control
limiteaza adancimea de patrundere |la aceasta valoare.
Aceasta inseamna cd adancimea de patrundere nu poate fi

mai mica decat Q205. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde cat scula ramane la partea inferioard a
gaurii.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q208 Viteza de avans pt. retragere?

Viteza de avans transversal a sculei, in mm/min, cand se
retrage din gaura. Daca introduceti Q208=0, sistemul de
control retrage scula cu viteza de avans specificatd la Q206.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?

Valoarea cu care sistemul de control retrage scula in timpul
faramitarii aschiilor. Aceasta valoare are un efect incremen-
tal.

Intrare: 0...99999,999 sau PREDEF

Q395 Referinta pe diametru (0/1)?

Selectati daca adancimea introdusa se raporteaza la varful
sculei sau la partea cilindrica a sculei. Daca sistemul de
control trebuie sa raporteze adancimea la partea cilindrica
a sculei, unghiul la varf al sculei trebuie definit in coloana
T-ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.

0 = Adancime raportata fata de varful sculei

1 = Adancime raportata fata de partea cilindrica a sculei

Intrare: 0, 1
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Exemplu
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7.2.5 Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV.

Programare I1SO
G205

Aplicatie

Cu acest ciclu, puteti realiza gduri cu avans in scadere. Ciclul poate fi executat

cu sau fara faramitarea aschiilor. Cand este atinsa adancimea de patrundere,

ciclul efectueaza indepartarea aschiilor. Dacé exista deja o gaura pilot, atunci

puteti introduce un punct de pornire adancit. In acest ciclu, puteti defini optional o
temporizare in partea inferioara a gaurii. Acest timp de asteptare este folosit pentru
faramitarea aschiior de pe fundul gaurii.

Mai multe informatii: "Eliminarea si faramarea aschiilor’, Pagina 175

Subiecte corelate
= Ciclul 200 GAURIRE pentru gauri simple
Mai multe informatii: "Ciclul 200 GAURIRE', Pagina 153

= Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA optional cu scadere a avansului, temporizare si
faramitare a aschiilor

Mai multe informatii: "Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA ", Pagina 163

m Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA optional cu punct initial infundat, adancime
temporizare, sens de rotire si viteza la intrarea si la iesirea din gaura

Mai multe informatii: "Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA ", Pagina 182
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Rularea ciclului

1

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa sculei FMAX, la valoarea
programata pentru DIST. DE SIGURANTA Q200 deasupra COORDONATA
SUPRAFATA Q203.

Daca programati un punct de pornire adancit in Q379, sistemul de control

se deplaseaza cu viteza de avans pentru pozitionare Q253 AVANS PREPO-
ZITIONARE, pand la prescrierea de degajare de deasupra punctului de pornire
adancit.

Scula gdureste la valoarea programata Q206 VIT. AVANS PLONJARE pana la
adancimea de patrundere.

Daca ati programat fragmentarea aschiilor, sistemul de control retrage scula cu
valoarea de retragere Q256.

La atingerea adancimii de patrundere, sistemul de control retrage scula din axa
sculei la viteza de retragere Q208 pana la prescrierea de degajare. Prescrierea de
degajare este peste COORDONATA SUPRAFATA Q203.

Scula se miscé apoi la Q373 AVANS DUPA INDEP. pan4 la distanta de oprire
avansata introdusd deasupra adancimii de patrundere atinse ultima data.

Scula gaureste la avansul din Q206 pana la urmatoarea adancime de patrundere.
Daca este definit un decrement Q212, adancimea de patrundere este redusa
dupa fiecare avans cu decrementul.

Sistemul de control repeta acest proces (pasii 2-7) pana cand este atinsa
adancimea totala de gaurire.

Dacd ati introdus un timp de asteptare, scula ramane pe fundul gaurii pentru
faramitarea aschiilor. Sistemul de control retrage apoi scula cu viteza de
retragere definita la prescrierea de degajare sau la a doua prescriere de degajare.
Cea de-a 2-a prescriere de degajare Q204 este aplicatd numai daca valoarea
acesteia este mai mare decat prescrierea de degajare Q200

o Dupa indepartarea aschiilor, adancimea urmatoarei faramitari a aschiilor

este raportata la ultima adancime de patrundere.
Exemplu:

® Q202 ADANCIME PLONJARE = 10 mm

= Q257 ADANC. FARAM. ASCHII = 4 mm

Sistemul de control efectueaza faramitarea aschiilor la 4 mm si 8 mm.
Indepartarea aschiilor este efectuatd la 10 mm. Faramitarea aschiilor
este efectuata in continuare la 14 mm si la 18 mm etc.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

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

Acest ciclu nu este adecvat pentru gauriri foarte lungi. Pentru gauriri foarte
lungi, utilizati Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA.

Note despre 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 de ciclu ADANCIME determina directia de
lucru. Daca programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.

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

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

= Dacd Q257 ADANC. FARAM. ASCHII este mai mare decat Q202 ADANCIME
PLONJARE, operatiunea este efectuata fara faramitarea aschiilor.
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Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

172

<Y

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul gaurii
(depinde de parametrul Q395 REFERINCA ADANCIME).
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul gduririi, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Adancimea nu trebuie sa fie un multiplu al adancimii

de patrundere. Sistemul de control va deplasa scula la

adancime dintr-o miscare daca:

B adancimea de patrundere este egala cu adancimea

® adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea

Intrare: 0...99999,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q212 Decrement?

Valoare dupa care sistemul de control scade adancimea de
patrundere Q202. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q205 Adancime minima plonjare?

Dacd Q212 MARIME ADAOS nu este 0, sistemul de control
limiteaza adancimea de patrundere la aceasta valoare.
Aceasta inseamna ca adancimea de patrundere nu poate fi
mai micad decat Q205. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q258 Dist. oprire avansata sup.?

Degajarea de siguranta de deasupra ultimei adancimi de
patrundere la care scula revine dup& Q373 AVANS DUPA
INDEP. dupé prima indepértare a aschiilor. Aceast& valoare
are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q259 Dist. oprire avansata inf.?

Degajarea de siguranta de deasupra ultimei adancimi de
patrundere la care scula revine la Q373 AVANS DUPA INDEP.
dupa ultima indepartare a aschiilor. Aceasta valoare are un
efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii?

Adancimea incrementala la care sistemul de control efectu-
eaza faramitarea aschiilor. Aceasta procedura se repeta
pand se atinge ADANCIME Q201. Daca Q257 este egald cu
0, sistemul de control nu va efectua fardmitarea aschiilor.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?

Valoarea cu care sistemul de control retrage scula in timpul
faramitarii aschiilor. Aceasta valoare are un efect incremen-
tal.

Intrare: 0...99999,999 sau PREDEF

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde cat scula ramane la partea inferioard a
gaurii.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q379 Punct de pornire adancit?

Daca exista deja o gaura pilot, atunci puteti defini un punct
de pornire adancit aici. Este raportat incremental la Q203
COORDONATA SUPRAFATA. Sistemul de control se depla-
seazd la Q253 AVANS PREPOZITIONARE la punctul de porni-
re adancit de mai sus cu valoarea Q200 DIST. DE SIGURAN-
TA. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Defineste viteza de avans transversal a sculei cand se
pozitioneaza de la Q200 DIST. DE SIGURANTA la Q379
PUNCT DE PORNIRE (diferit de 0). Valoarea este exprimata in
mm/min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

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, siste-
mul de control retrage scula cu viteza de avans specificata la
Q206.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q395 Referinta pe diametru (0/1)?

Selectati daca adancimea introdusa se raporteaza la varful
sculei sau la partea cilindrica a sculei. Daca sistemul de
control trebuie sa raporteze adancimea la partea cilindrica
a sculei, unghiul la varf al sculei trebuie definit in coloana
T-ANGLE din tabelul de scule TOOL.T.

0 = Adancime raportatd fatd de varful sculei

1 = Adancime raportata fa{d de partea cilindrica a sculei

Intrare: 0, 1

Q373 Avans aprop. dupa indep. span?

Viteza de avans transversal al sculei cand se apropie de
distanta de oprire avansata dupa indepartarea aschiilor.

0: Deplasare la FMAX
>0: Avans in mm/min
Intrare: 0...99999 sau FAUTO, FMAX, FU, FZ

Exemplu
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7

Cand este atinsa valoarea introdusa in parametrul ciclului Q202, sistemul de
control efectueaza indepdrtarea aschiilor. Aceasta inseamna ca sistemul de control
deplaseaza intotdeauna scula pana la indltimea de retragere, indiferent de punctul

de pornire adancit Q379. Aceasta inaltime este calculatd de la Q200 DIST. DE
SIGURANTA + Q203 COORDONATA SUPRAFATA

Exemplu:

; Apelare scula (raza sculé 3)

; Retragere scula

: Apropiere pozitie de g&urire, brosd PORNITA
; Apelare ciclu
; Retragere scula

; Sfarsitul programului
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Faramare aschii
Faramarea aschiilor depinde de parametrul ciclului Q257 ADANC. FARAM. ASCHII.

Cand este atinsa valoarea introdusa la parametrul ciclului Q257, sistemul de control
efectueaza fardmitarea aschiilor. Aceasta inseamna ca sistemul de control retrage
scula cu valoarea definita in Q256 DIST. FARAM. ASCHII. Eliminarea aschiilor incepe
cand scula ajunge la ADANCIME PLONJARE. intregul proces este repetat pana se
ajunge la Q201 ADANCIME.

Exemplu:

; Apelare scula (raza sculé 3)

; Retragere scula

: Apropiere pozitie de g&urire, brosd PORNITA
; Apelare ciclu
; Retragere scula

; Sfarsitul programului
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7.2.6  Ciclul 208 FREZARE ORIFICII

Programare ISO
G208

Aplicatie
Cu acest ciclu, puteti freza g&uri. In acest ciclu, puteti defini un diametru optional,
pregaurit. Mai puteti programa si tolerante pentru diametrul nominal.

Rularea ciclului

1

2

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

Sistemul de control se deplaseaza pe un semicerc pentru primul traseu elicoidal,
in timp ce se ia in considerare suprapunerea traseului Q370. Semicercul incepe in
centrul gaurii.

Scula gaureste elicoidal pana la adancimea de gaurire introdusa, cu viteza de
avans programata F.

Cand este atinsd adancimea de gdurire, sistemul de control parcurge din nou un
cerc complet, pentru a elimina materialul rdmas dupa patrunderea initiala.

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

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

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

o Daca programati Q370=0 pentru suprapunerea traseului, sistemul de

control foloseste cea mai mare suprapunere de traseu posibila pentru
primul traseu elicoidal. Sistemul de control face acest lucru pentru a
impiedica scula sd intre in contact cu suprafata piesei de prelucrat. Toate
celelalte trasee sunt distribuite uniform.
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Tolerante

Sistemul de control va permite sa stocati tolerante la parametrul Q335 DIAMETRU
NOMINAL.

Puteti defini urmatoarele tolerante:

Tolerante Exemplu Dimensiune de fabricare
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Dimensiune nominald 10+0.01-0.015 9.9975

Puteti introduce dimensiuni nominale cu urmdtoarele tolerante:

Combinatie Exemplu Dimensiune de fabricare
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

at+b+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Procedati dupa cum urmeaza:

Incepeti definirea ciclului

> Definiti parametrii ciclului

> Selectati NUME in bara de actiune

> Introduceti o dimensiune nominald, incluzand toleranta

v

o ®  Sistemul de control produce piesa de prelucrat conforma cu valoarea
medie a tolerantei.

m Daca programati o tolerantd care nu corespunde standardului DIN sau
daca indicati incorect tolerante cand programati dimensiunile nominale
(de ex. introducénd spatii goale), sistemul de control abandoneaza
executia si afiseaza un mesaj de eroare.

B Asigurati-va ca folositi corect majusucle si minuscule cand introduceti

tolerantele DIN EN ISO si DIN ISO. Nu este permisa introducerea
caracterelor spatiu.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si pentru scula!

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

> Specificati unghiul de patrundere maxim posibil si raza coltului DR2 in coloana
UNGHI a tabelului de scule TOOL.T.

> Sistemul de control va calcula automat avansul maxim permis si va modifica
corespunzator valoarea introdusa daca este necesar.

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

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

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

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

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

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

Note despre 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 de ciclu ADANCIME determina directia de
lucru. Daca programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre marginea de jos a sculei si suprafata piesei
de prelucrat. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferi-
oard a gaurii. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul gauririi elico-
idale, iIn mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q334 Avans per revolutie elice

Adancimea la care patrunde scula cu fiecare suprafata elico-
idala (=360°). Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q335 Diametru nominal?

Diametru orificiu. Dacd ati introdus diametrul nominal egal
cu diametrul sculei, sistemul de control va perfora direct la
adancimea introdusa fard interpolare elicoidald. Valoarea
are un efect absolut. Puteti programa o toleranta daca este
nevoie.

Mai multe informatii: "Tolerante", Pagina 178

Intrare: 0...99999,9999

Q342 Diametru degrosare?

Introduceti dimensiunea diametrului pregaurit. Valoarea are
un efect absolut.

Intrare: 0...99999,9999

Q203

<
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Grafica asist. Parametru

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

(dacd introducetj valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?

Sistemul de control foloseste factorul de suprapunere a
traseelor pentru a determina factorul de pas lateral k.

0: Sistemul de control foloseste cea mai mare suprapune-
re de traseu posibild pentru primul traseu elicoidal. Sistemul
de control face acest lucru pentru a impiedica scula sa intre
in contact cu suprafata piesei de prelucrat. Toate celelalte
trasee sunt distribuite uniform.

>0: Sistemul de control multiplica factorul cu raza sculei
active. Rezultatul este factorul de pas lateral k.

Intrare: 0,1...1999 sau PREDEF

Exemplu
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Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA

Programare ISO
G241

Aplicatie

Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA va permite sa prelucrati gauri utilizand o
singura muchie. Este posibil sa introduceti un punct de pornire adancit. Sistemul de
control se deplaseaza la adancimea de gdurire cu M3. Puteti sa modificati directia de
rotatie si viteza de rotire pentru avansarea in gaura si retragerea din aceasta.

Subiecte corelate

= Ciclul 200 GAURIRE pentru gauri simple
Mai multe informatii: "Ciclul 200 GAURIRE'", Pagina 153

B Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA optional cu scadere a avansului, temporizare si
faramitare a aschiilor
Mai multe informatii: "Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA ", Pagina 163

B Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. optional cu scadere a avansului, faramitare
a aschiilor, punct initial incastrat si distanta de oprire avansata
Mai multe informatii: "Ciclul 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. ", Pagina 169

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei cu avans rapid FMAX, |a
valoarea programatd pentru DIST. DE SIGURANTA Q200 deasupra COORDONATA
SUPRAFATA Q203

2 In functie de comportamentul de pozitionare, sistemul de control va porni fie
brosa cu viteza programata la DIST. DE SIGURANTA Q200, fie la 0 anumita
distantd deasupra suprafetei coordonatelor.

Mai multe informatii: "Comportamentul de pozitionare la utilizarea Q379"
Pagina 188

3 Sistemul de control executa miscarea de apropiere in functie de specificarea
Q426 DIR. ROT. BROSA, cu brosa in sens orar, in sens antiorar sau stationara

4 Scula gaureste cu M3 si Q206 VIT. AVANS PLONJARE la adancimea de gaurire
Q201 sau adancimea de stationare Q435 sau adancimea de patrundere Q202:

® Dupd stabilirea Q435 ADANC. DE ASTEPTARE, sistemul de control reduce
viteza de avans Q401 FACTOR VITEZA AVANS cu dupa ce ajunge la
adancimea de temporizare si rdmane acolo pentru Q211 TEMPOR. LA
ADANCIME

® Daca s-a introdus o valoare mai mica de avans, sistemul de control gaureste
pana la adancimea de patrundere. Adancimea de patrundere este redusa
dupa fiecare avans cu Q212 MARIME ADAOS

5 Dacad este programata, scula ramane la partea inferioard a gaurii pentru
faramitarea aschiilor.

6 Dupa ce a ajuns la adancimea gaurii, sistemul de control va opri automat agentul
de rdcire, va seta viteza la valoarea stabilitda in Q427 VIT ROT. TRECERE/EXT si,
dacé este nevoie, va schimba din nou sensul de rotire de la Q426.

7 Sistemul de control aduce scula in pozitia de retragere, la Q208 VIT. AVANS
RETRAGERE.

Mai multe informatii: "Comportamentul de pozitionare la utilizarea Q379"
Pagina 188

8 Dacd este programata, scula se muta la a doua prescriere de degajare cu FMAX
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

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

Note despre 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 de ciclu ADANCIME determina directia de
lucru. Daca programati ADANCIME=0, ciclul nu va fi executat.
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Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta intre varful sculei si Q203 COORDONATA SUPRA-
FATA. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre Q203 COORDONATA SUPRAFATA si partea
de jos a gaurii. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul gduririi, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde cat scula ramane la partea inferioara a
gaurii.
Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat in raport cu
presetarea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q379 Punct de pornire adancit?

Daca exista deja o gaura pilot, atunci puteti defini un punct
de pornire adancit aici. Este raportat incremental la Q203
COORDONATA SUPRAFATA. Sistemul de control se depla-
seazd la Q253 AVANS PREPOZITIONARE la punctul de porni-
re adancit de mai sus cu valoarea Q200 DIST. DE SIGURAN-
TA. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...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 expri-
mata in mm/min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF
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Grafica asist.

Parametru

Q208 Viteza de avans pt. retragere?

Viteza de avans transversal a sculei, in mm/min, cand se
retrage din gaurd. Daca introduceti Q208=0, sistemul de
control retrage scula cu Q206 VIT...VIT. AVANS PLONJARE.

Intrare: 0...99999,999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

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

Viteza de rotatie a sculei atunci cand intra si iese din gaura.
3: Rotatie brosa cu M3

4: Rotatie brosa cu M4

5: Deplasare cu brosa stationara

Intrare: 3,4, 5

Q427 Viteza brosa intrare/iesire?
Viteza de rotatie a sculei atunci cand intra si iese din gaura.
Intrare: 1...99999

Q428 Viteza brosa pentru gaurire?
Turatia doritd pentru gaurire.
Intrare: 0...99999

Q429 Fct. M pt agent racire activ.?

>=0: Diverse functii M pentru pornirea agentului de racire.
Sistemul de control porneste agentul de racire cand scula a
atins prescrierea de degajare Q200 deasupra punctului de
pornire Q379.

"..." Traseul unei macrocomenzi de utilizator care trebu-
ie executatd in locul unei functii M. Toate instructiunile din
macrocomanda de utilizator sunt executate automat.

Mai multe informatii: "Macrocomanda utilizator",
Pagina 187

Intrare: 0...999

Q430 Fct. M pt agent racire dezactiv?

>=0: Diverse functii M pentru oprirea agentului de racire.
Sistemul de control opreste agentul de racire daca scula este
la Q201 ADANCIME.

"..." Traseul unei macrocomenzi de utilizator care trebu-
ie executata in locul unei functii M. Toate instructiunile din
macrocomanda de utilizator sunt executate automat.

Mai multe informatii: "Macrocomanda utilizator",
Pagina 187

Intrare: 0...999
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Grafica asist. Parametru

Q435 Adancime de asteptare?

Coordonata pe axa brosei la care scula va temporiza. Daca
se introduce 0, functia nu este activa (setare standard).
Aplicatie: In timpul prelucrarii de guri strapunse, unele scule
necesitd o scurta durata de temporizare inainte de a iesi

din partea inferioard a gaurii pentru a transporta aschiile la
partea superioara. Definiti o valoare mai micad decat Q201
ADANCIME. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q401 Factor viteza de avans in %?

Factor prin care sistemul de control reduce viteza de avans
dupd ce atinge Q435 ADANC. DE ASTEPTARE.

Intrare: 0,0001...100

Q202 Adancime maxima plonjare?

Alimentare per tdiere. ADANCIME Q201 nu trebuie sa fie un
multiplu de Q202. Aceastd valoare are un efect incremental.
Intrare: 0...99999,9999

Q212 Decrement?

Valoarea cu care sistemul de control reduce Q202 ADANCI-
ME PLONJARE dup4 fiecare avans. Aceastd valoare are un
efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
Q205 Adancime minima plonjare?

Dacd Q212 MARIME ADAOS nu este 0, sistemul de control
limiteaza adancimea de patrundere la aceasta valoare.
Aceasta inseamna cd adancimea de patrundere nu poate fi
mai mica decat Q205. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999
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Exemplu
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0 macrocomanda de utilizator contine o succesiune de instructiuni. Cu o
macrocomanda, puteti defini mai multe functii NC pe care le executa sistemul de
control. Ca utilizator, creati macrocomenzi sub forma de program NC.

Macrocomenzile functioneaza la fel ca programele NC care sunt apelate cu functia
CALL PGM, de exemplu. Definiti o macrocomanda drept program NC cu tipul de
fisier *.h sau *. i.

HEIDENHAIN recomanda folosirea parametrilor QL in macrocomanda. Para-
metrii QL au doar efect local pentru un program NC. Daca folositj alte tipuri de
variabile in macrocomanda, atunci schimbarile ar putea avea efect si asupra
apelarii programului NC. Pentru a produce explicit schimbari in apelarea
programului NC, folositi parametrii Q sau QS cu numere de la 1200 la 1399.

In cadrul macrocomenzii, putet; citi valoarea parametrilor ciclului.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
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Exemple de macrocomanda de utilizator pentru lichidul de racire

; Cititi nivelul de lichid de racire

; Cdutati nivelul de lichid de racire. Daca lichidul de
rdcire este activ, sariti la Pornire LBL

; Porniti lichidul de racire

Comportamentul de pozitionare la utilizarea Q379

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

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

Pornirea gauririi

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

PUNCT DE PORNIRE Q379=0

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

PUNCT DE PORNIRE Q379>0

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

Exemplu:

COORDONATA SUPRAFATA Q203 =0

DIST. DE SIGURANTA Q200 =2

PUNCT DE PORNIRE Q379 =2

Punctul de pornire al gauririi este calculat dupa cum urmeaza:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; punctului de pornire al gauririi este cu 0,4 mm sau inch
deasupra punctului de pornire adancit. Prin urmare, daca punctul de pornire
adancit este la -2, sistemul de control initiaza procesul de gaurire la-1,6 mm.

Tabelul de mai jos prezinta diferite exemple pentru calcularea punctului de
pornire a gauririi:
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Pornirea gauririi la punctul de pornire la adancime marita

Q200 Q379 Q203 Pozitia in care Factor 0,2 * Q379 Pornirea
pre-pozitionarea gauririi
este executata cu
FMAX

2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6

2 5 0 2 0,2%5=1 -4

2 10 0 2 0,2*10=2 -8

2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, deci -23

este utilizatd valoarea 2.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, -98
deci este utilizata valoarea 2.)

5 2 0 5 0,2*¥2=0,4 -1,6

5 5 0 5 0,2%5=1 -4

5 10 0 5 0,2*10=2 -8

5 25 0 5 0,2%25=5 -20

5 100 0 5 0,2¥100=20 (Q200=5, 20>5, -95

deci este utilizatd valoarea 5.)

20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6

20 5 0 20 0,2%5=1 -4

20 10 0 20 0,2%10=2 -8

20 25 0 20 0,2%25=5 -20

20 100 0 20 0,2%100=20 -80
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Eliminarea aschiilor

Punctul in care sistemul de control elimind aschii este, de asemenea, esential atunci
cand se lucreaza cu scule extra-lungi. Nu este necesar ca pozitia de retragere in
timpul elimindrii aschiilor sa fie pozitia in care a inceput gaurirea. O pozitie definita
pentru fardmitarea aschiilor poate asigura mentinerea burghiului in ghidaj.

PUNCT DE PORNIRE Q379=0

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

PUNCT DE PORNIRE Q379>0

Indepartarea aschiilor este la 0 anumit& valoare deasupra punctului de pornire
adancit Q379. Aceasta valoare poate fi calculatd dupa cum urmeaza: 0,8 x Q379;
dacd rezultatul acestui calcul este mai mare decat Q200, valoarea este
intotdeauna Q200.

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

Pozitia pentru eliminarea aschiilor este calculata dupa cum urmeaza:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozitia pentru eliminarea aschiilor este cu 1,6 mm sau
deasupra punctului de pornire adancit. Prin urmare, daca punctul de pornire
adancit este la -2, sistemul de control initiaza procesul de eliminare a aschiilor la
-0,4.

Tabelul urmator contine exemple ale modului de calculare a pozitiei pentru
eliminarea aschiilor (pozitia de retragere):
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Pozitia pentru indepartarea aschiilor (pozitia de retragere) cu punct de pornire

adancit
Q200 Q379 Q203 Pozitia in care Factor 0,8 * Q379 Pozitia de retur
pre-pozitionarea
este executata cu
FMAX
2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, deci se | -8
utilizeaza valoarea 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, deci | -23
se utilizeaza valoarea 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
deci se utilizeaza valoarea 2.)
5 2 0 5 0,8%2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8%5=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, deci se | -5
utilizeaza valoarea 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, deci | -20
se utilizeaza valoarea 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
deci se utilizeaza valoarea 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8¥10=8 -8
20 25 0 20 0,8*¥25=20 -20
20 100 0 20 0,8¥100=80 (Q200=20, 80>20, |-80
deci se utilizeaza valoarea 20.)
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Zencuire si centrare

Ciclul 204 LAMARE

Programare ISO
G204

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

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

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa servocomandata.

o Barele speciale de alezat in sens contrar avansului sunt necesare pentru

acest ciclu.

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

4
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Secventa ciclu

1

O 00 N O

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

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

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

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

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

In final, scula se deplaseazé cu FMAX la prescrierea de degajare.
Scula este centrata din nou in gaura
Sistemul de control readuce brosa in starea in care se afla la inceputul ciclului.

Daca este necesar, sistemul de control deplaseaza scula la cea de-a 2-a
prescriere de degajare. Cea de-a 2-a prescriere de degajare Q204 este aplicata
numai daca valoarea acesteia este mai mare decat prescrierea de degajare Q200
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista un risc de coliziune daca selectati directia gresita pentru retragere. Daca
in planul de lucru exista oglindiri, acestea nu sunt luate in calcul pentru directia

de retragere. Pe de alta parte, sistemul de control va lua in calcul transformarile
active pentru retragere.

> Verificati pozitia varfului sculei cand programati o oprire orientata a brosei la
unghiul pe care il introduceti in Q336 (de ex. din aplicatia MDI din modul de
operare Manual). In acest caz, nicio transformare nu trebuie sa fie activa.

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

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

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

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

®  (Cand calculeaza punctul de pornire pentru perforare, sistemul de control ia in
considerare lungimea muchiei de taiere a barei de alezare si grosimea mate-
rialului.

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

m  Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Dacd este mai
mica decat ADANCIME LAMARE Q249, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

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

Note despre programare
i

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

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

Grafica asist. Parametru

zi Q200 Salt de degajare?

H Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
| Aceasta valoare are un efect incremental.

! ‘ Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q204
Q249 Adancime lamare?

Q200

|
| Distanta dintre partea inferioara a piesei de prelucrat si
Q250 ‘ | / Q203 partea superioara a gaurii. Un semn pozitiv inseamna ca
A oz4gﬂﬂ \ o gaura va fi perforata in directia pozitiva a axei brosei. Aceas-
Q200 | X ta valoare are un efect incremental.
@{D Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q250 Grosime material?
Inaltimea piesei de prelucrat. Introduceti o valoare incremen-
tala.
Intrare: 0,0001...99999,9999

z i Q251 Cota excentrica margine unealta?
Distanta de decalare fatd de centru pentru bara de perforare.
Consultati fisa cu datele sculei. Aceasta valoare are un efect
incremental.

Q252 Intrare: 0,0001...99999,9999
1} Q252 inaltime margine unealta?
i Distanta dintre partea de dedesubt a barei de perforare si
Q255 : principalul dinte de taiere. Consultati fisa cu datele sculei.
_@Ky |§ 0254 _ Aceastd valoare are un efect incremental.
Q214 ;ﬂ] X Q253 Viteza avans pre-pozitionare?
— Viteza de avans transversal a sculei la patrundere sau la

retragere, in mm/min.
Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Viteza de avans pt. lamare?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul zencuirii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q255 Timp de asteptare in secunde?
Timpul de asteptare pe fundul gaurii perforate, in secunde
Intrare: 0...99999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportatd la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q214 Directie decuplare(0/1/2/3/4)?

Specifica directia in care sistemul de control deviaza scula
cu cota excentrica (dupa orientarea brosei). Este interzis s
se introduca valoarea 0

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
Intrare: 1,2, 3,4

Q336 Unghi pt. orientare brosa?

Unghiul la care sistemul de control pozitioneaza scula inainte
de a patrunde sau de a se retrage din gaura perforata Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: 0...360

Exemplu
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7.3.2  Ciclul 240 CENTRARE

Programare ISO
G240

Aplicatie

Utilizati ciclul 240 CENTRARE pentru a prelucra gauri centrale. Puteti sa specificati
diametrul sau adancimea de centrare si o perioada optionala de temporizare in
partea de jos. Acest timp de asteptare este folosit pentru faramitarea aschiior de
pe fundul gaurii. Dacd exista deja o gaura pilot, atunci puteti introduce un punct de
pornire adancit.

Secventa ciclu

1 Din pozitia curentd, sistemul de control pozitioneaza scula la avans rapid FMAX in
planul de lucru la pozitia de pornire.

2 Sistemul de control pozitioneaza scula la avans rapid FMAX pe axa sculei la
prescrierea de degajare Q200 peste suprafata piesei de prelucrat Q203.

3 Dacd definiti Q342 DIAMETRU DEGROSARE diferit de 0, sistemul de control
foloseste aceasta valoare si unghiul la varf al sculei T-ANGLE pentru a calcula
punctul de pornire adancit. Sistemul de control pozitioneaza scula la viteza de
avans AVANS PREPOZITIONARE Q253 la punctul de pornire adancit.

4 Scula este centratd la viteza de avans programata pentru patrundere F la
diametrul de centrare sau adancimea de centrare programata.

5 Daca este definit un timp de asteptare Q211, scula ramane la adancimea de
centrare.

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

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Dacd este mai
micd decat adancimea de prelucrare, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

Note despre programare

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

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

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

©
Q210 Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q200 Q204
Q203 Q343 Selectare diametru/adancime(1/0)

vz Q201 Selectati daca centrarea se bazeaza pe diametrul introdus
sau pe adancime. Daca sistemul de control trebuie sa reali-
zeze centrarea pe baza diametrului introdus, unghiul la varf
al sculei trebuie sa fie definit in coloana T-ANGLE din tabelul
de scule TOOL.T.

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

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferi-
oard de centrare (varful conului de centrare). Valoare valabi-
|& numai daca se defineste Q343=0. Aceasta valoare are un
efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q344 Diametru lamare

Diametru de centrare. Valoare valabila numai daca se
defineste Q343=1.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul centrarii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde cat scula rdméane la partea inferioara a
gaurii.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q342 Diametru degrosare?

0: Nu exista gaura

>0: Diametrul gdurii preefectuate
Intrare: 0...99999,9999

Z A = 0206

Q344

=Y
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Grafica asist. Parametru

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei cand se apropie de
punctul de pornire adancit. Viteza este exprimata in mm/
min.

Se aplica numai daca Q342 DIAMETRU DEGROSARE nu este
0

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

m
x
o
3
°
c
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7.4 Filetare

7.4.1  Ciclul 18 TAIERE FILET

Programare ISO
G86

Aplicatie

Ciclul 18 TAIERE FILET deplaseaza scula cu brosa servocontrolata din pozitia
temporarg, cu viteza activa, la adancimea specificata. Imediat ce se ajunge la
capatul filetului, rotatia brosei este oprita. Miscarile de apropiere si indepartare
trebuie programate separat.

Subiecte corelate
m Cicluri pentru prelucrarea filetelor
Mai multe informatii: "Ciclul 206 FILETARE ", Pagina 202
Mai multe informatii: "Ciclul 207 FILETARE GS ", Pagina 205
Mai multe informatii: "Ciclul 209 FILET. FARAM. ASCHII ", Pagina 209
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Note

Ciclul 18 TAIERE FILET poate fi ascuns cu parametrul optional al masinii
hideRigidTapping (nr. 128903).

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu programati un pas de pre-pozitionare inainte de a programa apelarea
Ciclului 18, poate avea loc o coliziune. Ciclul 18 nu efectueaza nicio migcare de
apropiere sau de indepartare.

» Prepozitionati scula inainte de inceperea ciclului.

» Scula se deplaseaza din pozitia curenta la adancimea introdusa dupd apelarea
ciclului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa a fost pornita inainte de inceperea acestui ciclu, Ciclul 18 o va opri Si
este executat cu brosa stationara! La final, Ciclul 18 va porni brosa din nou daca
era pornitd inainte de pornirea ciclului.

» Inainte de a apela acest ciclu, asigurati-va c& programati o oprire a broseil (De
exemplu, cu M5)

> La sfarsitul Ciclului 18, sistemul de control readuce brosa in starea in care se
afla la inceputul ciclului. Aceasta inseamna ca daca brosa a fost oprita inainte
de acest ciclu, sistemul de control o opreste din nou dupa incheierea ciclului
18.

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

Note despre programare

= nainte de a apela acest ciclul, programati o oprire a brosei (de exemplu cu M5).
Sistemul de control activeaza automat rotatia brosei la inceputul ciclului si o
dezactiveaza la sfarsit.

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

Nota privind parametrii masinii
® Folositi parametrul masinii CfgThreadSpindle (nr. 113600) pentru a defini
urmdtoarele:

m sourceOverride (nr. 113603): SpindlePotentiometer (suprascrierea vitezei de
avans nu este activd) si FeedPotentiometer (suprascrierea turatiei brosei nu
este activd); in continuare, sistemul de control regleaza turatia brosei dupd
cum este necesar

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

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

m limitSpindleSpeed (nr. 113604): Limita turatiei brosei
Adevarat: La adancimi mici ale filetului, turatia brosei este limitata astfel incat
brosa sd functioneze la o turatie constanta aproximativ 1/3 din timp.
Fals: Limitarea nu este activa
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Adancime totala orificiu?
Introduceti adancimea filetului raportatd la pozitia curenta.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -999999999...+999999999
Pasul filetului?

Introduceti pasul filetului. Semnul algebric introdus aici face
diferenta intre fileturile spre dreapta si cele spre stanga:

N

N7 + = Filet spre dreapta (M3 cu adancime negativa a gaurii)
- = Filet spre stdnga (M4 cu adancime negativa a gaurii)
Intrare: -99,9999...+99,9999

Exemplu

201
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7.4.2  Ciclul 206 FILETARE

Programare ISO
G206

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

Subiecte corelate
® Ciclul 207 FILETARE GS fara port-tarod flotant
Mai multe informatii: "Ciclul 207 FILETARE GS ", Pagina 205

m Ciclul 209 FILET. FARAM. ASCHII fara port-tarod flotant, dar optional cu
faramitarea aschiilor

Mai multe informatii: "Ciclul 209 FILET. FARAM. ASCHII ", Pagina 209

Rularea ciclului

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

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

3 0Odata ce scula a ajuns la adancimea totald a gaurii, directia de rotatie a brosei
este inversata si scula este retrasa la prescrierea de degajare, la sfarsitul

temporizarii. Daca este programatd, scula se muta la a doua prescriere de
degajare cu FMAX

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

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

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

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

= In Ciclul 206, sistemul de control utilizeaza viteza de rotatie programaté si viteza
de avans definitd in ciclu pentru a calcula pasul filetului.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Dacd este mai
micd decat ADANCIME FILET Q201, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.
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Note despre programare

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

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

Nota privind parametrii maginii
m Folositi parametrul masinii CfgThreadSpindle (nr. 113600) pentru a defini
urmdtoarele:
= sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (valoare implicita) (suprareglarea vitezei nu este

activa), in continuare sistemul de control regleaza viteza dupa cum este
necesar

SpindlePotentiometer (suprareglarea vitezei de avans nu este activa)
® thrdWaitingTime (nr. 17136071): Dupa oprirea brosei, scula va rdmane la partea
de jos a filetului pe perioada de timp specificata

m thrdPreSwitch (nr. 113602): Brosa este opritéd pe aceastd perioada de timp
fnainte de a ajunge la partea de jos a filetului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Valoare de ghidare: de 4 ori pasul filetului
Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal a sculei in timpul filetarii
Intrare: 0...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.

Intrare: 0...3600,0000 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203

m
x
o
3
°
c

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)
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Retragere cu program NC oprit
Puteti retrage o unealta de strunjire a filetelor dupa cum urmeaza in stare oprita:

41 Deplsay > Selectati Deplasati liber scula

= liber scula

@ > Apasati tasta NC start

> Scula se retrage din gaura si se deplaseaza la punctul de
pornire al operatiei de prelucrare.

> Brosa este opritd automat. Sistemul de control emite un mesaj
de eroare.

» Anulati programul NC cu butonul OPRIRE INTERNA
sau
> Confirmati mesajul de eroare si continuati cu NC start

o ®  Modul de operare Rulare program:

La oprirea programului NC cu NC stop, sistemul de control afiseaza
butonul Deplasati liber scula.

= Aplicatia MDI:

Cand apelati un ciclu pentru filete, apare butonul Deplasati liber scula.
Butonul este dezactivat pana cand apasati NC stop.

7.4.3  Ciclul 207 FILETARE GS

Programare I1SO
G207

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Masina si comanda trebuie s3 fie pregatite special de producatorul sculei
masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa servocomandata.

Sistemul de control taie filetul fard mandrind de tarod flotanta in una sau mai multe
treceri.

Subiecte corelate
m Ciclul 206 FILETARE cu port-tarod flotant

Mai multe informatii: "Ciclul 206 FILETARE ", Pagina 202

= Ciclul 209 FILET. FARAM. ASCHII fara port-tarod flotant, dar optional cu
faramitarea aschiilor

Mai multe informatii: "Ciclul 209 FILET. FARAM. ASCHII ", Pagina 209
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Rularea ciclului

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

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

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

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

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

Note

@ Ciclul 207 FILETARE GS poate fi ascuns cu parametrul optional al masinii
hideRigidTapping (nr. 128903).

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

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

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

® Dacd nu programati M3 (sau M4) inainte de acest ciclu, brosa se va opri la
sfarsitul ciclului. In acest caz, va trebui sa reporniti brosa cu M3 (sau M4) Tnainte
de urmatoarea operatje.

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

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

Daca nu schimbati niciun parametru dinamic (de ex. prescrierea de
degajare, viteza brosei etc.), puteti fileta ulterior gaura la o adancime
mai mare. Asigurati-va, insd, ca selectati o prescriere de degajare Q200
suficient de mare, astfel incat axa sculei sa pardaseasca traseul de
accelerare pe aceasta distanta.
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Note despre programare

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

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

Nota privind parametrii maginii

m Folositi parametrul masinii CfgThreadSpindle (nr. 113600) pentru a defini
urmdtoarele:

m sourceOverride (nr. 113603): SpindlePotentiometer (suprascrierea vitezei de
avans nu este activd) si FeedPotentiometer (suprascrierea turatiei brosei nu
este activd); in continuare, sistemul de control regleaza turatia brosei dupd
cum este necesar

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

m thrdPreSwitch (nr. 113602): Brosa este opritéd pe aceastd perioada de timp
fnainte de a ajunge la partea de jos a filetului.

m limitSpindleSpeed (nr. 113604): Limita turatiei brosei
Adevarat: La adancimi mici ale filetului, turatia brosei este limitata astfel incat
brosa sd functioneze la o turatie constanta aproximativ 1/3 din timp.
Fals: Limitarea nu este activa
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q203

Q239 Pas?

Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre fileturile
spre dreapta si cele spre stanga:

+= filet spre dreapta

- = filet spre stdnga

Intrare: -99,9999...+99,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Retragere cu program NC oprit
Puteti retrage o unealta de strunjire a filetelor dupa cum urmeaza in stare oprita:

41 Deplsay > Selectati Deplasati liber scula

= liber scula

@ > Apasati tasta NC start

> Scula se retrage din gaura si se deplaseaza la punctul de
pornire al operatiei de prelucrare.

> Brosa este opritd automat. Sistemul de control emite un mesaj
de eroare.

» Anulati programul NC cu butonul OPRIRE INTERNA
sau
> Confirmati mesajul de eroare si continuati cu NC start

o ®  Modul de operare Rulare program:

La oprirea programului NC cu NC stop, sistemul de control afiseaza
butonul Deplasati liber scula.

= Aplicatia MDI:

Cand apelati un ciclu pentru filete, apare butonul Deplasati liber scula.
Butonul este dezactivat pana cand apasati NC stop.

7.4.4  Ciclul 209 FILET. FARAM. ASCHII

Programare I1SO
G209

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Masina si comanda trebuie s3 fie pregatite special de producatorul sculei
masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa servocomandata.

Scula 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
faramitarea aschiilor.

Subiecte corelate
m Ciclul 206 FILETARE cu port-tarod flotant
Mai multe informatii: "Ciclul 206 FILETARE ", Pagina 202
® Ciclul 207 FILETARE GS fara port-tarod flotant
Mai multe informatii: "Ciclul 207 FILETARE GS ", Pagina 205
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Rularea ciclului

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

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

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

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

5 Scula este retrasa apoi la prescrierea de degajare. Daca este programatg, scula
se muta la a doua prescriere de degajare cu FMAX

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

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

Note

Ciclul 209 FILET. FARAM. ASCHII poate fi ascuns cu parametrul optional al
masinii hideRigidTapping (nr. 128903).

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

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

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

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

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

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definita LU a sculei. Daca este mai
micd decat ADANCIME FILET Q201, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.
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o Daca nu schimbati niciun parametru dinamic (de ex. prescrierea de
degajare, viteza brosei etc.), puteti fileta ulterior gaura la o adancime
mai mare. Asigurati-va, insd, ca selectati o prescriere de degajare Q200
suficient de mare, astfel incat axa sculei sa paraseasca traseul de
accelerare pe aceasta distanta.

Note despre programare

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

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

m Daca ati definit un factor rpm pentru retragerea rapida in parametrul ciclului

Q403, sistemul de control limiteaza viteza la viteza maxima a treptei active a
angrenajului.

Nota privind parametrii masinii
® Folositi parametrul masinii CfgThreadSpindle (nr. 113600) pentru a defini
urmdtoarele:
® sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (valoare implicitd) (suprareglarea vitezei nu este

activa), in continuare sistemul de control regleaza viteza dupa cum este
necesar

SpindlePotentiometer (suprareglarea vitezei de avans nu este activa)
m thrdWaitingTime (nr. 113601): Dupd oprirea brosei, scula va ramane la partea
de jos a filetului pe perioada de timp specificata

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

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q239 Pas?

Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre fileturile
spre dreapta si cele spre stanga:

+= filet spre dreapta
- = filet spre stanga
Intrare: -99,9999...+99,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii?

Adancimea incrementald la care sistemul de control efectu-
eaza faramitarea aschiilor. Aceasta procedura se repetd
panad se atinge ADANCIME Q201. Daca Q257 este egala cu
0, sistemul de control nu va efectua faramitarea aschiilor.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?

Sistemul de control inmulteste pasul Q239 cu valoarea
programata si retrage scula cu valoarea calculata in timpul
faramitarii aschiilor. Daca introduceti Q256 = 0, sistemul de
control retrage scula complet din gauré (la prescrierea de
degajare) pentru faramitarea aschiilor.

Intrare: 0...99999,9999

Q336 Unghi pt. orientare brosa?

Unghiul la care sistemul de control pozitioneaza scula inainte
de a prelucra filetul. Aceasta va permite sa retrasati sanfurile
filetului, daca este necesar. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360
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Grafica asist. Parametru

Q403 Factor RPM pt. retragere?

Factorul in functie de care sistemul de control creste viteza
brosei — si astfel si viteza de avans pentru retragere — cand
se retrage din gaura. Crestere maxima la viteza maxima a
treptei active a angrenajului.

Intrare: 0,0001...10

m
x
o
3
°
c

Retragere cu program NC oprit
Puteti retrage o unealta de strunjire a filetelor dupd cum urmeaza in stare oprita:

1 Do > Selectati Deplasati liber scula
13 > Apasati tasta NC start

> Scula se retrage din gaura si se deplaseaza la punctul de
pornire al operatiei de prelucrare.

> Brosa este opritd automat. Sistemul de control emite un mesaj
de eroare.

» Anulati programul NC cu butonul OPRIRE INTERNA
sau
> Confirmati mesajul de eroare si continuati cu NC start

o ®=  Modul de operare Rulare program:
La oprirea programului NC cu NC stop, sistemul de control afiseaza
butonul Deplasati liber scula.
m Aplicatia MDI:
Cand apelati un ciclu pentru filete, apare butonul Deplasati liber scula.
Butonul este dezactivat pana cand apasati NC stop.
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7.5 Frezare filet

7.5.1  Notiuni fundamentale privind frezarea filetelor

Cerinte
®  Masina unealtd trebuie sé fie dotatd cu sistem intern de racire a brosei (lubrifiant

de racire la o presiune de min. 30 bari si 0 sursa de aer comprimat la o presiune
de min. 6 bari).

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

m Daca folositi 0 sculd de taiere pe stanga (M4), tipul de frezare Q351 este inversat

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

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

Filet intern Pas in sensul Directie de
avansului / in lucru
sens contrar
avansului

Dreapta + +1(RL) Z+

Stanga - -1(RR) Z+

Dreapta + -1(RR) Z-

Stanga - +1(RL) Z-

Filet extern Pas in sensul Directie de
avansului / in lucru
sens contrar
avansului

Dreapta + +1(RL) Z-

Stanga - -1(RR) Z-

Dreapta + -1(RR) Z+

Stanga - +1(RL) 7+

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

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

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

Pericol de coliziune!

Exista pericolul de coliziune dacg, la ruperea sculei, retrageti scula din gaura
numai pe directia axei sculei.

» Opriti executarea programului dacd scula se rupe

> Treceti la modul de Operare manuala din aplicatia MDI

» Incepeti prin a deplasa liniar scula cétre centrul g&urii

> Retragerea sculei pe axa sculei

Note de programare si de operare:

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

m Viteza de avans programatd pentru frezarea filetului ia ca referinta
muchia de aschiere a sculei. Deoarece sistemul de control afigseaza
intotdeauna viteza de avans raportata la traseul varfului sculei, valoarea
afisatd nu corespunde cu valoarea programata.

7.5.2  Ciclul 262 FREZARE FILET

Programare I1SO
G262

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

Subiecte corelate

m Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET pentru frezarea unui filet in material pregaurit,
cu prelucrarea optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET ", Pagina 220

m Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET pentru gdurire in material solid si frezarea unui
filet, cu prelucrarea optionala a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET ", Pagina 226

m Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. pentru frezarea unui filet in material solid, cu
prelucrarea optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. ", Pagina 232

= Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. pentru frezarea unui filet extern, cu prelucrarea
optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. ", Pagina 236
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Rularea ciclului

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

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

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

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

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

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

N

w

N

(@)

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

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Asigurati-va ca este destul spatiu in gaura!

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

®  Dacd modificati adancimea filetului, sistemul de control modifica automat
punctul de pornire pentru deplasarea elicoidala.
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Note despre programare

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

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

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

Grafica asist. Parametru

Y Q335 Diametru nominal?
Diametrul nominal al filetului
Intrare: 0...99999,9999

Q239 Pas?

Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre fileturile
spre dreapta si cele spre stanga:

+= filet spre dreapta

- = filet spre stdnga

Intrare: -99,9999...+99,9999
Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q355 Numar fileturi per pas?

Numarul de rotatii ale filetului cu care este deplasata scula:
0 = o linie elicoidala la adancimea filetului

1 = traseu elicoidal continuu pe intreaga lungime a filetului

>1 = mai multe trasee elicoidale cu apropiere si indeparta-
re; intre ele, sistemul de control decaleaza scula cu Q355,
inmultit cu pasul.

Intrare: 0...99999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei la pdtrundere sau la
retragere, in mm/min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

(daca introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Grafica asist. Parametru

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q207 Viteza de avans pt. frezare?
Viteza de avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min

Intrare: 0...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.

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO

Exemplu
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7.5.3  Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET

Programare I1SO
G263

Aplicatie

Cu acest ciclu, puteti s& frezati un filet intr-un material pregaurit. In plus, il puteti
utiliza pentru a prelucra un sanfren inecat.

Subiecte corelate

m Ciclul 262 FREZARE FILET pentru frezarea unui filet in material pregdurit
Mai multe informatii: "Ciclul 262 FREZARE FILET ", Pagina 215

m Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET pentru gaurire in material solid si frezarea unui
filet, cu prelucrarea optionald a unui sanfren inecat
Mai multe informatii: "Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET ", Pagina 226

® Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. pentru frezarea unui filet in material solid, cu
prelucrarea optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 265 GAUR./FREZ FIL.ELIC. ", Pagina 232

= Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. pentru frezarea unui filet extern, cu prelucrarea
optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. ", Pagina 236
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Rularea ciclului

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

Zencuire

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

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

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

Zencuirea frontala

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

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

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

Frezarea filetului

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

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

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

® Semnul algebric al parametrilor ciclului pentru adancimea filetului, adancimea
de zencuire sau adancimea frontald determina directia de lucru. Directia de lucru
este definita in urmatoarea secventa:

7 Adancime filet
2 Adancime zencuire
3 Adancime frontala

Note despre programare

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

m Dacd programati un parametru de adancime la O, sistemul de control nu va
executa acel pas.

m Daca doriti sd 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.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q239
i :
N
253

Q335 Diametru nominal?
Diametrul nominal al filetului
Intrare: 0...99999,9999

Q239 Pas?

Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre fileturile
spre dreapta si cele spre stanga:

+= filet spre dreapta

- = filet spre stdnga

Intrare: -99,9999...+99,9999
Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q356 Adancime zencuire?

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a piesei
de prelucrat. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei la patrundere sau la
retragere, in mm/min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

(daca introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

@)}
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Grafica asist. Parametru

Q357 Degajare de sigur. in lateral?

Distanta dintre dintele sculei si perete. Aceasta valoare are
un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q358 Adancime zencuire frontala?

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a piesei
de prelucrat pentru zencuire la partea frontala a sculei.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q359 Decalaj zencuire frontala?

Distanta cu care sistemul de control indepdarteaza centrul
sculei de centru. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q254 Viteza de avans pt. lamare?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul zencuirii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q207 Viteza de avans pt. frezare?
Viteza de avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min

Intrare: 0...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.

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO

Q358

<
Y x

Q357
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Exemplu
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7.5.4  Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET

Programare I1SO
G264

Aplicatie

Cu acest ciclu, puteti sa gauriti in material solid, sa prelucrati un alezaj siin final sa
frezati un filet.

Subiecte corelate

m Ciclul 262 FREZARE FILET pentru frezarea unui filet in material pregdurit
Mai multe informatii: "Ciclul 262 FREZARE FILET ", Pagina 215

m Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET pentru frezarea unui filet in material pregaurit,
cu prelucrarea optionald a unui sanfren inecat
Mai multe informatii: "Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET ", Pagina 220

® Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. pentru frezarea unui filet in material solid, cu
prelucrarea optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 265 GAUR./FREZ FIL.ELIC. ", Pagina 232

= Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. pentru frezarea unui filet extern, cu prelucrarea
optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. ", Pagina 236
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Rularea ciclului

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

Gaurire

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

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

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

5 Sistemul de control repetd acest proces (pasii 2 - 4) pana cand este atinsa
adancimea totala de gaurire

Zencuirea frontala

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

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

8 Scula se deplaseazd apoi, in semicerc, catre centrul gaurii.

Frezarea filetului

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

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

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

12 La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage scula cu avans rapid la

prescrierea de degajare, sau — dacd este programat — la a 2-a prescriere de
degajare
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

® Semnul algebric al parametrilor ciclului pentru adancimea filetului, adancimea
de zencuire sau adancimea frontald determina directia de lucru. Directia de lucru
este definita in urmatoarea secventa:

7 Adancime filet
2 Adancime zencuire
3 Adancime frontala

Note despre programare

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

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

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

Grafica asist. Parametru

Y Q335 Diametru nominal?
Diametrul nominal al filetului
Intrare: 0...99999,9999

Q239 Pas?

Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre fileturile
spre dreapta si cele spre stanga:

+= filet spre dreapta

- = filet spre stdnga

Intrare: -99,9999...+99,9999
Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q356 Adancime totala orificiu?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza gaurii.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei la patrundere sau la
retragere, in mm/min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

(daca introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q202 Adancime maxima plonjare?
Alimentare per tdiere. ADANCIME Q201 nu trebuie sd fie un
multiplu de Q202. Aceastd valoare are un efect incremental.

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

m adancimea de patrundere este egald cu adancimea

B adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea

Intrare: 0...99999,9999

Q258 Dist. oprire avansata sup.?

Degajarea de siguranta de deasupra ultimei adancimi de
Pétrundere la care scula revine dupa Q373 AVANS DUPA
INDEP. dupa prima indepartare a aschiilor. Aceastd valoare
are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q257 Adanc. trec. pt. faram. aschii?

Adancimea incrementala la care sistemul de control efectu-
eaza faramitarea aschiilor. Aceasta procedura se repeta
pand se atinge ADANCIME Q201. Daca Q257 este egald cu
0, sistemul de control nu va efectua fardmitarea aschiilor.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?

Valoarea cu care sistemul de control retrage scula in timpul
faramitarii aschiilor. Aceasta valoare are un efect incremen-
tal.

Intrare: 0...99999,999 sau PREDEF

Q358 Adancime zencuire frontala?

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a piesei
de prelucrat pentru zencuire la partea frontala a sculei.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q359 Decalaj zencuire frontala?

Distanta cu care sistemul de control indeparteaza centrul
sculei de centru. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul patrunderii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO
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Grafica asist. Parametru

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.

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO

Exemplu
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Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC.

Programare ISO
G265

Aplicatie
Cu acest ciclu, puteti sa frezati un filet intr-un material solid. In plus, puteti alege sa
prelucrati un alezaj inainte sau dupa frezarea filetului.

Subiecte corelate
m Ciclul 262 FREZARE FILET pentru frezarea unui filet in material pregdurit
Mai multe informatii: "Ciclul 262 FREZARE FILET ", Pagina 215

m Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET pentru frezarea unui filet in material pregaurit,
cu prelucrarea optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET ', Pagina 220

m Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET pentru gaurire in material solid si frezarea unui
filet, cu prelucrarea optionala a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET ", Pagina 226

= Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. pentru frezarea unui filet extern, cu prelucrarea
optionald a unui sanfren inecat

Mai multe informatii: "Ciclul 267 FREZARE FILET EXT. ", Pagina 236

Rularea ciclului

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

Zencuirea frontala

2 Dacd zencuirea se efectueaza inainte de frezarea filetului, scula se deplaseaza
Cu viteza de avans pentru zencuire, la adancimea de scufundare frontala. Daca
zencuirea are loc dupa frezarea filetului, sistemul de control deplaseaza scula cu
viteza de avans pentru prepozitionare, la adancimea de zencuire

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

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

5 Sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans programata pentru
prepozitionare, la planul de pornire pentru filet

6 Scula se apropie apoi tangential de diametrul nominal al filetului intr-o miscare
elicoidala

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

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

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

m Tipul de frezare (in sens contrar avansului sau in sensul avansului) este
determinat de filet (spre dreapta sau spre stanga) si de directia de rotatie a sculei,
deoarece se poate lucra numaiin directia de lucru a sculei.

m Semnul algebric al parametrilor ciclului pentru adancimea filetului sau adancimea
de scufundare frontala determina directia de lucru. Directia de lucru este definita
in urmdtoarea secventa:

1 Adancime filet
2 Adancime frontala

Note despre programare

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

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

Grafica asist. Parametru
= Q335 Diametru nominal?
% Q239 Diametrul nominal al filetului
Z ) Q283 Intrare: 0...99999,9999
Q239 Pas?
ozoo@ Q204 pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre fileturile

Intrare: -99,9999...+99,9999

Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei la patrundere sau la
retragere, in mm/min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q358 Adancime zencuire frontala?

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a piesei
de prelucrat pentru zencuire la partea frontala a sculei.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q359 Decalaj zencuire frontala?

Distanta cu care sistemul de control indeparteaza centrul
sculei de centru. Aceasta valoare are un efect incremental.

s Intrare: 0...99999,9999

Q360 Zencuire (inainte/dupa: 0/1)?
Executarea safrenului

0 = nainte de prelucrarea filetului

1 = dupa prelucrarea filetului

Intrare: 0, 1

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

] spre dreapta si cele spre stanga:
(% Q201 e
f += filet spre dreapta
Q203 - = filet spre stdnga
X

E

N
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@
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Grafica asist. Parametru

Q254 Viteza de avans pt. lamare?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul zencuirii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO

Exemplu
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Ciclul 267 FREZARE FILET EXT.

Programare ISO
G267

Aplicatie
Cu acest ciclu, puteti freza un filet exterior. In plus, 1l puteti utiliza pentru a prelucra
un sanfren inecat.

Subiecte corelate

m Ciclul 262 FREZARE FILET pentru frezarea unui filet in material pregdurit
Mai multe informatii: "Ciclul 262 FREZARE FILET ", Pagina 215

m Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET pentru frezarea unui filet in material pregaurit,
cu prelucrarea optionald a unui sanfren inecat
Mai multe informatii: "Ciclul 263 FREZARE/ZENC. FILET ", Pagina 220

m Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET pentru gaurire in material solid si frezarea unui
filet, cu prelucrarea optionala a unui sanfren inecat
Mai multe informatii: "Ciclul 264 GAURIRE/FREZ. FILET ", Pagina 226

= Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. pentru frezarea unui filet in material solid, cu
prelucrarea optionald a unui sanfren inecat
Mai multe informatii: "Ciclul 265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC. ", Pagina 232

Rularea ciclului

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

Zencuirea frontala

2 Sistemul de control se apropie de punctul de pornire pentru zencuire in partea din
fatd, incepand din centrul stiftului, pe axa de referinta din planul de lucru. Pozitia
punctului de pornire este determinata de raza filetului, raza sculei si de pas.

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

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

5 Scula se deplaseaza apoi, in semicerc, catre punctul de pornire
Frezarea filetului

6 Sistemul de control pozitioneaza scula in punctul de pornire daca nu a existat
nicio zencuire anterioara frontala. Punctul de pornire pentru frezarea filetului =
punctul de pornire pentru zencuirea frontala

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

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

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

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

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

B Decalajul necesar inainte de zencuirea frontala trebuie sa fie determinat anterior.
Trebuie sa introduceti valoarea de la centrul stiftului la centrul sculei (valoare
necorectata).

m  Semnul algebric al parametrilor ciclului pentru adancimea filetului sau adancimea
de scufundare frontald determina directia de lucru. Directia de lucru este definita
in urmdtoarea secventa:

1 Adancime filet

2 Adancime frontala

Note despre programare

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

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

Grafica asist. Parametru

Y Q335 Diametru nominal?
Diametrul nominal al filetului
Intrare: 0...99999,9999

Q239 Pas?

Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre fileturile
spre dreapta si cele spre stanga:

+= filet spre dreapta

- = filet spre stdnga

Intrare: -99,9999...+99,9999
Q201 Adancime filet?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza filetului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q355 Numar fileturi per pas?

Numarul de rotatii ale filetului cu care este deplasata scula:
0 = o linie elicoidala la adancimea filetului

1 = traseu elicoidal continuu pe intreaga lungime a filetului

>1 = mai multe trasee elicoidale cu apropiere si indeparta-
re; intre ele, sistemul de control decaleaza scula cu Q355,
inmultit cu pasul.

Intrare: 0...99999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei la pdtrundere sau la
retragere, in mm/min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF
Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

(daca introduceti valoarea 0, va fi utilizata frezarea in sensul
avansului)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Grafica asist. Parametru

Q358 Adancime zencuire frontala?

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a piesei
de prelucrat pentru zencuire la partea frontala a sculei.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q359 Decalaj zencuire frontala?

Distanta cu care sistemul de control indeparteaza centrul
sculei de centru. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q254 Viteza de avans pt. lamare?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul zencuirii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q207 Viteza de avans pt. frezare?
Viteza de avans transversal a sculei in timpul frezarii, in mm/
min

Intrare: 0...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.

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO
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Exemplu
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242

Prezentare generala

Frezare buzunar

Cicluri de frezare | Prezentare generala

Ciclu Apel Mai multe informatii
251 BUZUNAR DREPTUNGH. Activ pentru Pagina 245
B Ciclu de degrosare si finisare CALL
®  Strategie de patrundere: elicoidala, reciproca sau
verticala
252 BUZUNAR CIRCULAR Activ pentru Pagina 251
® Ciclu de degrosare si finisare CALL
m  Strategie de patrundere: elicoidala sau verticala
253 FREZARE CANAL Activ pentru Pagina 258
B Ciclu de degrosare si finisare CALL
®  Strategie de patrundere: reciproca sau verticala
254 CANAL CIRCULAR Activ pentru Pagina 264

® Ciclu de degrosare si finisare
® Strategie de patrundere: reciproca sau verticala

Frezare stift

CALL

Ciclu Apel Mai multe informatii
256 STIFT DREPTUNGHIULAR Activ pentru Pagina 271

® Ciclu de degrosare si finisare CALL

B Pozitie de apropiere: selectabila
257 PIVOT CIRCULAR Activ pentru Pagina 277

B Ciclu de degrosare si finisare CALL

B |ntroducerea unghiului de pornire

= Avans elicoidal pornind de la diametrul piesei de

prelucrat brute

258 BOSAJ POLIGONAL Activ pentru Pagina 282

B Ciclu de degrosare si finisare

B Avans elicoidal pornind de la diametrul piesei de
prelucrat brute

Contururi de frezare cu cicluri SL

CALL

Ciclu Apel Mai multe informatii
20 DATE CONTUR Activ pentru Pagina 292
® |ntroducerea informatiilor de prelucrare DEF
21 GAURIRE AUTOMATA Activ pentru Pagina 294
®  Prelucrarea unei gduri pentru sculele de tdiere CALL
non-centrala
22 DEGROSARE Activ pentru Pagina 297

m Degrosarea sau degrosarea fina a conturului

® |ain calcul punctele de avans ale sculei de
degrosare

CALL
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Ciclu Apel Mai multe informatii
23 FINISARE PROFUNZIME Activ pentru Pagina 302
= Finisarea cu toleranta de finisare pentru baza din ~ CALL
Ciclul 20
24 FINISARE LATERALA Activ pentru Pagina 305
® Finisarea cu toleranta de finisare pentru latura din CALL
Ciclul 20
270 DATE URMA CONTUR Activ pentru Pagina 308
® |ntroducerea datelor despre contur pentru Ciclul DEF
25 sau 276
25 URMA CONTUR Activ pentru Pagina 310
m Prelucrarea contururilor deschise siinchise CALL
B Monitorizarea subtdierilor si deteriorarii conturului
275 TROCHOIDAL SLOT Activ pentru Pagina 315
® Prelucrarea canalelor deschise siinchise utilizand CALL
frezarea trohoida
276 TRASEU CONTUR 3D Activ pentru Pagina 321

® Prelucrarea contururilor deschise siinchise
B Detectarea materialului rezidual

®  Contururi 3D—prelucrarea suplimentara a coor-
donatelor de la axa sculei

Contururi de frezare cu cicluri OCM

CALL

Ciclu Apel Mai multe informatii
271 DATE CONTUR OCM (#167 / #1-02-1) Activ pentru Pagina 336
= Definirea informatiilor de prelucrare pentru contur DEF
sau subprograme
= |ntroducerea unui cadru sau bloc circumscris
272 DEGROSARE OCP (#167 / #1-02-1) Activ pentru Pagina 339
= Datele tehnologice pentru degrosarea contururilor CALL
m Utilizarea calculatorul de date de aschiere OCM
®  Comportament de patrundere: vertical, elicoidal
sau alternativ rectiliniu
m  Strategie de patrundere: selectabila
273  ADANCIME FINIS. OCM (#167 / #1-02-1) Activ pentru Pagina 345
B Finisarea cu toleranta de finisare pentru fund din CALL
Ciclul 271
®  Strategia de prelucrare cu unghi constant al sculei
sau cu traseu calculat ca echidistant (distante
egale)
274  FINIS. LATERALA OCM (#167 / #1-02-1) Activ pentru Pagina 348

® Finisarea cu toleranta de finisare pentru latura din
Ciclul 271

CALL
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Ciclu Apel Mai multe informatii
277 OCM SANFRENARE (#167 / #1-02-1) Activ pentru Pagina 350
= Debavurati muchiile CALL
B | uarea in considerare a contururilor si a peretilor
adiacenti

Frezarea planurilor

Ciclu Mai multe informatii

232 FREZARE FRONTALA Activ pentru Pagina 367

® Frezarea frontald a unei suprafete orizontale din CALL
mai multi pasi de avans

®  Selectarea planului de frezare
233 FREZARE PLANA Activ pentru Pagina 374
® Ciclu de degrosare si finisare CALL
B Strategia si directia de degrosare: selectabila
B Introducerea peretilor laterali

Gravare
Ciclu Mai multe informatii
225 GRAVARE Activ pentru Pagina 386

®  Gravaii texte pe suprafata unui plan CALL

®  Aranjate in linie dreapta sau de-a lungul unui arc

circular
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8.2 Frezare buzunare

8.2.1  Ciclul 251 BUZUNAR DREPTUNGH.

Programare ISO
G251

Aplicatie

Utilizati Ciclul 251 pentru a prelucra complet buzunare dreptunghiulare. in functie de
parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative de prelucrare:

m Prelucrare completd: Degrosare, finisare in profunzime, finisare laterala

= Numai degrosare

B Numai finisare in profunzime si finisare laterald

®  Numai finisare in profunzime

= Numai finisare laterald

Secventa ciclu

Degrosare

1 Scula patrunde in piesa de prelucrat in centrul buzunarului si avanseaza la prima
adancime de patrundere. Specificati strategia de patrundere cu parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza buzunarul din interior spre exterior, luand in
calcul suprapunerea traseelor (Q370) si toleranta de finisare (Q368 si Q369).

3 Lafinalul operatiei de degrosare, sistemul de control indeparteaza scula
tangential de peretele buzunarului, apoi se deplaseaza cu prescrierea de degajare
peste adancimea de patrundere curenta. De acolo, scula revine in centrul
buzunarului cu viteza de avans transversal rapid.

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

Finisarea

5 Dacd tolerantele de finisare au fost definite, sistemul de control patrunde si apoi
se apropie de contur. Miscarea de apropiere are loc pe o0 raza pentru a se asigura
0 apropiere treptata. Sistemul de control finiseaza mai intai peretii buzunarului,
cu mai multe avansari, daca este specificat.

6 Apoi, sistemul de control finiseaza baza buzunarului din interior inspre exterior.
Scula se apropie tangential de baza buzunarului.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare), TNC pozitioneaza
scula la prima adancime de patrundere + prescrierea de degajare cu avans rapid!
Exista pericolul de coliziune in timpul pozitiondrii cu avans rapid.

» Efectuati maiintai o operatie de degrosare

> Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula cu avans rapid
fard riscul de coliziune cu piesa de prelucrat

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

m  Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

®  Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseaza Q368 ADAOS LATERAL.

® Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
tdiere a sculei LCUTS definitd in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

m |a sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea de degajare sau la a 2-
a prescriere de degajare, daca a fost programata.

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

B Ciclul 251 preia Iatimea de tdiere RCUTS din tabelul de scule.

Mai multe informatii: "Strategia de patrundere Q366 cu RCUTS', Pagina 251

Note despre programare

B Cu o masa de sculd inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna vertical (Q366=0),
deoarece nu puteti defini un unghi de patrundere.

m  Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire, cu compensarea
razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

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

® Programati o prescriere de degajare suficientd, astfel incat scula sa nu se poatd
bloca din cauza aschiilor.

m Retineti cd este necesar sa definiti dimensiuni suficient de mari ale piesei brute
de prelucrat daca unghiul de rotatie Q224 nu este egal cu 0.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0, 1, 2

Q218 Prima lungime laterala?

Lungime buzunar, paralela cu axa principald a planului de
lucru. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q219 A doua lungime laterala?

Lungime buzunar, paraleld cu axa secundard a planului de
lucru. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q220 Raza colt?

Raza coltului buzunarului. Daca ati introdus 0 aici, sistemul
de control presupune ca raza coltului este egala cu raza
sculei.

Intrare: 0...99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care raméane
dupa degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
Q224 Unghi de rotatie?
Unghiul dupd care este rotitd intreaga operatiune. Centrul

de rotatie este pozitia la care se afla scula cand se apeleaza
ciclul. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q367 Pozitie buzunar (0/1/2/3/4)?

Pozitia buzunarului in raport cu scula cand este apelat ciclul:
0: Pozitie sculd = Centrul buzunarului

1: Pozitie scula = Colt stdnga jos

2: Pozitie scula = Colt dreapta jos

3: Pozitie sculd = Col{ dreapta sus

4: Pozitie scula = Colt stdnga sus

Intrare: 0,1, 2, 3,4

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q218 |
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Grafica asist. Parametru

Y Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Daca introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
lui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
buzunarului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
decat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care raméane dupa degro-
sare. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei pentru deplasare la
adancime, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea nicio
coliziune intre sculd si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q370 Factor suprapunere cale?
Q370 x raza sculei = factorul de pas lateral k.
Intrare: 0,0001...1,41 sau PREDEF

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

0: Patrundere verticald. Sistemul de control patrunde perpen-
dicular, indiferent de unghiul de patrundere UNGHI definit in
tabelul de scule.

1: P&trundere elicoidala. In tabelul de scule, unghiul de
patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie definit ca fiind
diferit de 0. In caz contrar, sistemul de control va afisa un
mesaj de eroare. Dacd este necesar, definiti valoarea latimii
de taiere RCUTS in tabelul de scule

2: Patrundere prin miscare de oscilare. In tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie
definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar, sistemul de control
va afiga un mesaj de eroare. Lungimea rectilinie alternativa
depinde de unghiul de patrundere. Ca valoare minima, siste-
mul de control utilizeaza dublul diametrului sculei. Daca este
necesar, definiti valoarea latimii de taiere RCUTS in tabelul de
scule

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF

Intrare: 0, 1, 2 sau PREDEF

Mai multe informatii: "Strategia de patrundere Q366 cu
RCUTS", Pagina 251

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterala
si a bazei, iIn mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Specificati referinta pentru viteza programata de avans:
0: Viteza de avans este raportata la traseul centrului sculei

1: Viteza de avans este raportatd la muchia de tdiere numai
in timpul finisdrii laterale; altfel, este raportata la traseul
centrului sculei

2: Viteza de avans este raportata la muchia de taiere in
timpul finisarii laterale si a bazei; altfel este raportata la
traseul centrului sculei

3: Viteza de avans este raportata intotdeauna la muchia de
tdiere

Intrare: 0,1, 2,3
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Strategia de patrundere Q366 cu RCUTS

Patrundere elicoidala Q366 = 1
RCUTS >0

m  Sistemul de control ia in calcul I1atimea de tdiere RCUTS cand calculeaza traseul
elicoidal. Cu cat valoarea RCUTS este mai mare, cu atat traseul elicoidal este mai
mic.

= Formula pentru calcularea razei elicoidale:
Razaelicoidald = R.g,r - RCUTS
Reorr: Raza sculei R + supradimensionarea razei sculei DR

® Daca deplasarea pe un traseu elicoidal nu este posibila din cauza spatiului limitat,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
RCUTS = 0 sau nedefinita

® Sistemul de control nu monitorizeaza sau modifica traseul elicoidal.

Patrundere rectilinie alternativa Q366 = 2
RCUTS >0

m Sistemul de control deplaseaza scula de-a lungul intregului traseul de patrundere
rectilinie.

B Daca deplasarea pe un traseu de patrundere rectilinie nu este posibila din cauza
spatiului limitat, sistemul de control va afiga un mesaj de eroare.
RCUTS = 0 sau nedefinita

m Sistemul de control deplaseaza scula de-a lungul unei jumatati a traseului de
patrundere rectilinie.

8.2.2  Ciclul 252 BUZUNAR CIRCULAR

Programare ISO
G252

Aplicatie

Utilizati Ciclul 252 pentru a prelucra buzunarele circulare. In functie de parametrii
ciclului, sunt disponibile urmdtoarele alternative de prelucrare:

m Prelucrare completd: Degrosare, finisare in profunzime, finisare laterala
Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala

Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala
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Secventa ciclu
Degrosare

1

Sistemul de control deplaseaza mai intai scula cu viteza de avans transversal
rapid la prescrierea de degajare Q200 deasupra piesei de prelucrat

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

Sistemul de control degroseaza buzunarul din interior spre exterior, luand in
calcul suprapunerea traseelor (Q370) si toleranta de finisare (Q368 si Q369).

La finalul operatiei de degrosare, sistemul de control indeparteaza scula
tangential de peretele buzunarului la prescrierea de degajare Q200 in planul de
lucru, apoi retrage scula cu distanta Q200 cu viteza de avans rapid si o readuce
apoi de acolo, cu viteza de avans rapid, in centrul buzunarului

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

Daca a fost programatd numai degrosarea (Q215=1), scula se indeparteaza
tangential de peretele buzunarului cu prescrierea de degajare Q200, apoi se
retrage cu viteza de avans rapid pana la a doua prescriere de degajare Q204 pe
axa sculei si revine in centrul buzunarului cu viteza de avans rapid.

Finisarea

1

252

Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control finiseaza apoi peretii
buzunarului, cu mai multe avansari, daca este specificat.

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa sculei in apropierea peretelui
buzunarului, la o distanta care corespunde tolerantei de finisare Q368 si
prescrierii de degajare Q200

Sistemul de control efectueaza degrosarea buzunarului din interior catre exterior
pana la atingerea diametrului Q223.

Apoi, sistemul de control pozitioneaza din nou scula pe axa sculei in apropierea
peretelui buzunarului, la o distanta care corespunde tolerantei de finisare Q368
si prescrierii de degajare Q200 si repeta procedura de finisare pentru peretele
lateral la noua adancime.

Sistemul de control repetd acest proces pana la atingerea diametrului programat

Dupa atingerea diametrului Q223, sistemul de control retrage tangential scula pe
o distantd 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 0 readuce in centrul buzunarului.

Apoi, sistemul de control deplaseaza scula pe axa sculei la adancimea Q201 si
finiseaza baza buzunarului din interior catre exterior. Scula se apropie tangential
de baza buzunarului.

Sistemul de control repeta procesul pana la atingerea adancimii Q201 plus Q369.

In cele din urma, scula se indepé&rteaza tangential de peretele buzunarului
pe distanta prescrierii de degajare Q200, apoi se retrage cu viteza de avans
transversal rapid la prescrierea de degajare Q200 pe axa sculei si revine in
centrul buzunarului cu viteza de avans rapid.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare), TNC pozitioneaza
scula la prima adancime de patrundere + prescrierea de degajare cu avans rapid!
Existd pericolul de coliziune in timpul pozitionarii cu avans rapid.

> Efectuati maiintai o operatie de degrosare

» Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula cu avans rapid
fard riscul de coliziune cu piesa de prelucrat

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

m  Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

® Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseaza Q368 ADAOS LATERAL.

® Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
tdiere a sculei LCUTS definitd in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

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

B Ciclul 252 preia latimea de tdiere RCUTS din tabelul de scule.
Mai multe informatii: "Strategia de patrundere Q366 cu RCUTS", Pagina 258

Note despre programare

® Cu o masa de sculd inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna vertical (Q366=0),
deoarece nu puteti defini un unghi de patrundere.

® Prepozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de pornire (centrul cercului),
cu compensarea razei RO.

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

B Programati o prescriere de degajare suficientd, astfel incat scula sa nu se poata
bloca din cauza aschiilor.
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Nota privind parametrii masinii

® Pentru patrunderea elicoidald, sistemul de control va afiga un mesaj de eroare
daca diametrul elicoidal interior calculat este mai mic decat de doud ori diametrul
sculei. Daca folositi 0 sculd cu aschiere pe centru, puteti dezactiva aceastd
functie de monitorizare prin intermediul parametrului suppressPlungeErr al
masinii (nr. 201006).
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Parametru

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0, 1, 2

Q223 Diametru cerc?
Diametrul buzunarului finisat
Intrare: 0...99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care raméane
dupa degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Daca introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
ui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
buzunarului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
decéat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care raméane dupd degro-
sare. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
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Parametru

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei pentru deplasare la
adancime, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204

Q200 (368
{1 Q369
Q203
mm -~
¥ X

256

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate apdrea nicio
coliziune intre sculé si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?

Q370 x raza sculei = factorul de pas lateral k. Suprapunerea
specificata este cea maxima. Suprapunerea poate fi redusa
pentru a preveni rdmanerea materialului in colturi.

Intrare: 0,1...1999 sau PREDEF

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

0: P&trundere verticala. In tabelul de scule, unghiul de p&trun-
dere UNGHI pentru scula activa trebuie sa fie definit ca 0 sau
90. In caz contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare

1: P&trundere elicoidala. In tabelul de scule, unghiul de
patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie definit ca fiind
diferit de 0. In caz contrar, sistemul de control va afisa un
mesaj de eroare. Dacd este necesar, definiti valoarea latimii
de taiere RCUTS in tabelul de scule

Intrare: 0, 1 sau PREDEF

Mai multe informatii: "Strategia de patrundere Q366 cu
RCUTS", Pagina 258
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Grafica asist. Parametru

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterald
si a bazei, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Specificati referinta pentru viteza programata de avans:
0: Viteza de avans este raportata la traseul centrului sculei

1: Viteza de avans este raportatd la muchia de tdiere numai
in timpul finisarii laterale; altfel, este raportata la traseul
centrului sculei

2: Viteza de avans este raportata la muchia de tdiere in
timpul finisdrii laterale si a bazei; altfel este raportata la
traseul centrului sculei

3: Viteza de avans este raportata intotdeauna la muchia de
taiere

Intrare: 0,1, 2,3

Exemplu
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Strategia de patrundere Q366 cu RCUTS

Comportamentul cu RCUTS
Patrundere elicoidalda Q366=1:
RCUTS >0

m Sistemul de control ia in calcul 1atimea de tdiere RCUTS cand calculeaza traseul
elicoidal. Cu céat valoarea RCUTS este mai mare, cu atéat traseul elicoidal este mai
mic.

B Formula pentru calcularea razei elicoidale:
Razaelicoidald = R.orr — RCUTS
Reorr: Raza sculei R + supradimensionarea razei sculei DR

m Daca deplasarea pe un traseu elicoidal nu este posibila din cauza spatiului limitat,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

RCUTS = 0 sau nedefinita
m suppressPlungeErr=activ (nr. 201006)

Dacd deplasarea pe un traseu elicoidal nu este posibila din cauza spatiului limitat,
sistemul de control va reduce traseul elicoidal.

m suppressPlungeErr=inactiv (nr. 2071006)

Daca deplasarea pe o raza elicoidala nu este posibila din cauza spatiului limitat,
sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

8.2.3  Ciclul 253 FREZARE CANAL

Programare ISO
G253

Aplicatie

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

m Prelucrare completd: Degrosare, finisare in profunzime, finisare laterala

®  Numai degrosare

® Numai finisare in profunzime si finisare laterala

= Numai finisare in profunzime

® Numai finisare laterald
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Secventa ciclu
Degrosare

1 Incepand cu centrul arcului canalului din partea stanga, scula se deplaseaza cu
0 miscare de oscilare, la unghiul de patrundere definit in tabelul de scule, pana
la prima adancime de avans. Specificati strategia de patrundere cu parametrul
Q366.

Sistemul de control degroseaza canalul din interior spre exterior, luand in calcul
tolerantele de finisare (Q368 si Q369).

Sistemul de control retrage scula la prescrierea de degajare Q200. Daca latimea
canalului se potriveste cu diametrul frezei, sistemul de control retrage scula din
canal dupa fiecare avans

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

N

w

5 Daca a fost definita toleranta de finisare in timpul prelucrarii prealabile, sistemul
de control finiseaza mai intai peretii canalului, utilizand mai multe avansuri daca
este specificat. Latura canalului este abordata tangential in arcul canalului din
partea stanga

6 Apoi, sistemul de control finiseaza baza canalului din interior inspre exterior.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca definiti o pozitie diferita de 0 a canalului, atunci sistemul de control
pozitioneaza scula doar in axa sculei, la a 2-a prescriere de degajare. Acest lucru
inseamna ca pozitia de la sfarsitul ciclului nu trebuie sa corespunda celei de la
inceputul ciclului! Exista pericol de coliziune!

» Nu programati dimensiuni incrementale dupa acest ciclu

> Programati o pozitie absoluta pe toate axele principale dupa acest ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

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

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

m  Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseaza Q368 ADAOS LATERAL.
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m  Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

m Daca latimea canalului este mai mare decéat dublul diametrului sculei, sistemul de
control efectueaza degrosarea canalului in mod corespunzator, din interior inspre
exterior Puteti asadar sa frezatj orice canal si cu scule mici.

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

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

Note despre programare

B Cu o masa de sculd inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna vertical (Q366=0),
deoarece nu puteti defini un unghi de patrundere.

m  Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire, cu compensarea
razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

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

® Programati o prescriere de degajare suficientd, astfel incat scula sa nu se poata
bloca din cauza aschiilor.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0, 1, 2
Y Q218 Lungime canal?

Introduceti lungimea canalului. Este paralela cu axa principa-
|& a planului de lucru. Aceasta valoare are un efect incremen-

tal.
Intrare: 0...99999,9999
Q219 Latime canal?

Introduceti latimea canalului, care trebuie sa fie paralela cu
axa secundard a planului de lucru. Daca latimea canalului
este egald cu diametrul sculei, sistemul de control va freza
0 gaura dreptunghiulara cu capete rotunde. Aceasta valoare
are un efect incremental.

Latimea maxima a canalului pentru degrosare: dublul diame-
trului sculei

Intrare: 0...99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care raméane
dupa degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
Q374 Unghi de rotatie?
Unghiul dupa care este rotit intregul canal. Centrul de rotatie

este pozitia la care se afld scula cand se apeleaza ciclul.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q367 Pozitie canal (0/1/2/3/4)?

Pozitia formei in raport cu pozitia sculei cand este apelat
ciclul:

0: Pozitie sculd = Centrul formei

1: Pozitie sculd = Capatul stang al formei
2:Pozitie scula = Centrul arcului stang al formei
3: Pozitie sculd = Centrul arcului drept al formei
4: Pozitie sculd = Capatul drept al formei
Intrare: 0,1, 2, 3,4

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Grafica asist. Parametru

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Daca introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
lui)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q201 Adancime?

=] 0206 Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza canalu-
zh ~ lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q338 Q202 Adancime patrundere?

Q202 \ Avans scula per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
Q201 decéat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
—@/ Q369 Admitere finisare in profunzime?
Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-

sare. Aceasta valoare are un efect incremental.
Intrare: 0...99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei pentru deplasare la
adancime, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceastd valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

ll}m Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
d] ase9 originea activa. Valoarea are un efect absolut.

208 w Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea nicio
coliziune intre sculé si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

=Y

ZA

Q200 Q368

|
x Y
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Grafica asist. Parametru

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

0 = Patrundere verticald. Unghiul de patrundere UNGHI din
tabelul de scule nu este evaluat.

1, 2 = Patrundere prin miscare de oscilare. In tabelul de
scule, unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa
trebuie definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar, sistemul de
control va afisa un mesaj de eroare.

Alternativ: PREDEF
Intrare: 0, 1, 2

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterald
si a bazei, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Specificati referinta pentru viteza programata de avans:
0: Viteza de avans este raportata la traseul centrului sculei

1: Viteza de avans este raportatd la muchia de tdiere numai
in timpul finisdrii laterale; altfel, este raportata la traseul
centrului sculei

2: Viteza de avans este raportata la muchia de taiere in
timpul finisdrii laterale gi a bazei; altfel este raportatd la
traseul centrului sculei

3: Viteza de avans este raportata intotdeauna la muchia de
taiere

Intrare: 0,1, 2, 3
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Exemplu

8.2.4  Ciclul 254 CANAL CIRCULAR

Programare ISO
G254

Aplicatie

Utilizati Ciclul 254 pentru a prelucra complet un canal circular. In functie de
parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative de prelucrare:
Prelucrare completd: Degrosare, finisare in profunzime, finisare laterald
Numai degrosare

Numai finisare in profunzime si finisare laterala

Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterald
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Secventa ciclu
Degrosare
1 Scula se deplaseaza cu o miscare de oscilare in centrul canalului, la unghiul

de patrundere definit in tabelul de scule, pana la prima adancime de avans.
Specificati strategia de patrundere cu parametrul Q366.

Sistemul de control degroseaza canalul din interior spre exterior, luand in calcul
tolerantele de finisare (Q368 si Q369).

Sistemul de control retrage scula la prescrierea de degajare Q200. Daca latimea
canalului se potriveste cu diametrul frezei, sistemul de control retrage scula din
canal dupa fiecare avans

4 Acest proces este repetat pana este atinsd adancimea programata a canalului
Finisarea

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control finiseaza mai intai
peretii canalului, cu mai multe avansari daca este specificat. Latura canalului este
abordata tangential.

Apoi, sistemul de control finiseaza baza canalului din interior inspre exterior.

N

w

(@)

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca definiti o pozitie diferita de 0 a canalului, atunci sistemul de control
pozitioneaza scula doar in axa sculei, la a 2-a prescriere de degajare. Acest lucru
inseamna ca pozitia de la sfarsitul ciclului nu trebuie sa corespunda celei de la
inceputul ciclului! Exista pericol de coliziune!

» Nu programati dimensiuni incrementale dupd acest ciclu
> Programati o pozitie absoluta pe toate axele principale dupa acest ciclu.

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca apelati ciclul cu operatia de prelucrare 2 (doar finisare), TNC pozitioneaza
scula la prima adancime de patrundere + prescrierea de degajare cu avans rapid!
Exista pericolul de coliziune in timpul pozitionarii cu avans rapid.

> Efectuati maiintai o operatie de degrosare

> Asigurati-va ca sistemul de control poate prepozitiona scula cu avans rapid
fara riscul de coliziune cu piesa de prelucrat
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m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

B Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseaza Q368 ADAOS LATERAL.

m Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
tdiere a sculei LCUTS definitd in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

® Daca latimea canalului este mai mare decat dublul diametrului sculei, sistemul de
control efectueaza degrosarea canalului in mod corespunzator, din interior inspre
exterior Puteti asadar sa frezatj orice canal si cu scule mici.

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

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

Note despre programare

B Cu o masa de sculd inactiva, trebuie sa patrundeti intotdeauna vertical (Q366=0),
deoarece nu puteti defini un unghi de patrundere.

B Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire, cu compensarea
razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

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

®  Programati o prescriere de degajare suficientd, astfel incat scula sa nu se poata
bloca din cauza aschiilor.

B Pozitia canalului 0 nu este permisa daca utilizati Ciclul 254 in combinatie cu
Ciclul 221.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0, 1, 2
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Grafica asist. Parametru

Q219 Latime canal?

Introduceti Iatimea canalului, care trebuie sa fie paraleld cu
axa secundara a planului de lucru. Daca latimea canalului
este egala cu diametrul sculei, sistemul de control va freza

0 gaura dreptunghiulara cu capete rotunde. Aceasta valoare
are un efect incremental.

Latimea maxima a canalului pentru degrosare: dublul diame-
trului sculei

Intrare: 0...99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.
Intrare: 0...99999,9999

Q375 Diametru cerc diviziune?

Diametrul cercului pentru pas este traseul liniei centrale a
canalului.

Intrare: 0...99999,9999

Q367 Referinta poz. canal (0/1/2/3)?

Pozitia canalului in raport cu pozitia sculei cand este apelat
ciclul:

0: pozitia sculei nu este luata in calcul. Pozitia canalului este
determinata de centrul cercului de pas introdus si de unghiul
de pornire.

1 Pozitie sculd = centrul cercului stang al canalului. Unghiul
de pornire Q376 este raportat la aceasta pozitie. Centrul
cercului de pas introdus nu este luat in calcul.

2 Pozitie scula = centrul liniei centrale. Unghiul de pornire
Q376 este raportat la aceasta pozitie. Centrul cercului de
pas introdus nu este luat in calcul.

3 Pozitie sculd = centrul cercului drept al canalului. Unghiul
de pornire Q376 este raportat la aceasta pozitie. Centrul
cercului de pas introdus nu este luat in calcul.

Intrare: 0,1, 2, 3

Q216 Centru in prima axa?

Centrul cercului de pas pe axa principald a planului de lucru.
Aplicabil numai daca Q367 = 0. VValoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q217 Centru in a doua axa?

Centrul cercului de pas pe axa secundara a planului de
lucru. Aplicabil numai daca Q367 = 0. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q376 Unghi pornire?
Unghi polar al punctului initial
Intrare: -360,000...+360,000

Q248 Lungime unghiulara?

Unghiul de deschidere este unghiul dintre punctul initial si cel
final al canalului circular. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...360

Q378 Unghi incrementare intermediar?
Unghiul dintre doud pozitii de prelucrare
Intrare: -360,000...+360,000

Q377 Nr. repetari?
Numarul operatiilor de prelucrare pe un cerc de pas
Intrare: 1...99999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Dacé introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
lui)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza canalu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
decat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care raméane dupd degro-
sare. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei pentru deplasare la
adancime, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

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

0: Patrundere verticald. Unghiul de patrundere UNGHI din
tabelul de scule nu este evaluat.

1, 2: Patrundere prin miscare de oscilare. In tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie
definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar, sistemul de control
va afisa un mesaj de eroare

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea din blocul
GLOBAL DEF.

Intrare: 0,1, 2

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterald
si a bazei, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Grafica asist. Parametru

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Specificati referinta pentru viteza programata de avans:
0: Viteza de avans este raportata la traseul centrului sculei

1: Viteza de avans este raportatd la muchia de taiere numai
in timpul finisarii laterale; altfel, este raportata la traseul
centrului sculei

2: Viteza de avans este raportata la muchia de taiere in
timpul finisarii laterale si a bazei; altfel este raportata la
traseul centrului sculei

3: Viteza de avans este raportata intotdeauna la muchia de
taiere

Intrare: 0,1, 2, 3

Exemplu
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8.3 Frezare stifturi

8.3.1  Ciclul 256 STIFT DREPTUNGHIULAR

Programare ISO
G256

Aplicatie

Utilizati Ciclul 256 pentru a prelucra un stift dreptunghiular. Daca o dimensiune a
piesei brute de prelucrat este mai mare decat pasul lateral maxim posibil, atunci
sistemul de control efectueaza mai multi pasi transversali, pana cand dimensiunea
finisata a fost prelucrata.

Secventa ciclu

1

Scula se muta din pozitia de pornire a ciclului (centrul stiftului) in pozitia de
pornire pentru prelucrarea stiftului. Specificati pozitia de pornire cu parametrul
Q437. Pozitia standard (Q437=0) se afld la 2 mm in dreapta stiftului brut

Daca scula se afld la a doua prescriere de degajare, se deplaseaza cu avans
transversal rapid FMAX la prescrierea de degajare, iar de acolo avanseaza la
prima adancime de patrundere cu viteza de avans pentru patrundere

Scula se deplaseaza apoi tangential pe conturul stiftului si prelucreaza o rotatie.

Daca dimensiunea finisata nu poate fi prelucrata cu o rotatie completa, sistemul
de control efectueaza un pas lateral cu factorul curent si prelucreaza cu inca

o rotatie. Sistemul de control ia in considerare dimensiunile piesei brute de
prelucrat, dimensiunea finala si pasul lateral permis. Acest proces este repetat
pana este obtinuta dimensiunea finald definitd. Pe de alta parte, daca nu at;
stabilit punctul de pornire pe o laterald, ci pe un colt (Q437 diferit de 0), sistemul
de control frezeaza pe o cale spiralata din punctul de pornire spre interior pana
cand se ajunge la dimensiunea finisata.

Daca sunt necesari si alti pasi, scula se retrage de contur pe un traseu tangential
si revine in punctul de pornire al prelucrarii stiftului.

Apoi, sistemul de control introduce scula la urmatoarea adancime de patrundere
si prelucreaza stiftul la aceasta adancime.

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea programata a stiftului

La sfarsitul ciclului, sistemul de control pozitioneaza scula pe axa sculei la
inaltimea de degajare definita in ciclu. Aceasta inseamna ca pozitia finala difera
de pozitia de pornire.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu exista suficient spatiu pentru miscarea de apropiere din dreptul stiftului,
exista riscul de coliziune.

» In functie de pozitia de apropiere Q439, Iasati suficient spatiu 1ang4 stift pentru
a permite miscarea de apropiere.

> Asigurati destul spatiu langa stift pentru operatiunea de apropiere

> Cel putin diametrul sculei + 2 mm

> La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea de degajare sau la a
2-a prescriere de degajare, daca a fost programata. Pozitia finala a sculei dupa
ciclu difera de pozitia de pornire.

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

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

m  Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseazd Q368 ADAOS LATERAL.

® Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
tdiere a sculei LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

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

Note despre programare

B Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire, cu compensarea
razei RO. Retineti parametrul Q367 (pozitie).

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

Grafica asist.

| Q424
YA Q218
Q \
S oy
=1 OF | |58
N &
e -
X

Q368

Parametru

Q218 Prima lungime laterala?

Lungimea stiftului paralela cu axa principala a planului de
lucru Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q424 Lung. latura 1 dim. piesa bruta?

Lungimea stiftului brut paraleld cu axa principald a planului
de lucru. Introduceti Lungimea 1 a laturii piesei brute de
prelucrat mai mare decat Lungimea primei laturi. Siste-
mul de control efectueaza mai multi pasi, daca diferenta
dintre dimensiunea 1 piesei brute de prelucrat si dimensiu-
nea finald 1 este mai mare decat pasul permis (raza sculei
inmultita cu suprapunerea caii Q370). Sistemul de control
calculeazd un pas constant de fiecare data. Aceasta valoare
are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q219 A doua lungime laterala?

Lungimea stiftului paraleld cu axa secundara a planului

de lucru. Introduceti Lungimea 2 a laturii piesei brute

de prelucrat mai mare decat Lungimea celei de-a doua
laturi. Sistemul de control efectueaza mai multi pasi, daca
diferenta dintre dimensiunea 2 piesei brute de prelucrat si
dimensiunea finald 2 este mai mare decét pasul permis (raza
sculei inmultitd cu suprapunerea caii Q370). Sistemul de
control calculeaza un pas constant de fiecare data. Aceasta
valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q425 Lung. latura 2 dim. piesa bruta?

Lungimea stiftului brut paraleld cu axa secundara a planului
de lucru. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q220 Raza/ Sanfren (+/-)?

Introduceti valoarea pentru elementul de forma raza sau
sanfren. Daca introduceti o valoare pozitiva, sistemul de
control va rotunji fiecare colt. Valoarea introdusa aici se
referd la raza. Daca introduceti o valoare negativa, toate
colturile conturului vor fi sanfrenate cu valoarea introdusa
pentru lungimea sanfrenului.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q224 Unghi de rotatie?

Unghiul dupa care este rotitd intreaga operatiune. Centrul
de rotatie este pozitia la care se afld scula cand se apeleaza
ciclul. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000
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Grafica asist. Parametru
Y v Q367 Pozitie pivot (0/1/2/3/4)?
Pozitia stiftului in raport cu scula cand este apelat ciclul.
£30367-0 0: Pozitie scula = Centrul stiftului
Q367=1 Q367=2 1: Pozitie scula = Colt stanga jos
X X

2: Pozitie scula = Colt dreapta jos
3: Pozitie scula = Col{ dreapta sus
Q367=3 Q367=4

[j !C] 4: Pozitie scula = Colt stanga sus
Intrare: 0,1,2, 3, 4
X X Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
YA Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
E{> oeElea rotatie a brosei.
4 ——«4\\ +1 = frezare in sensul avansului

-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

Q; ————— > (Daca introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
lui)

Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q201 Adancime?

e
~18
<Y

= Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
zA 60206 Aceast3 valoare are un efect incremental.
Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q200 Q204

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
decat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

7 Intrare: 0...99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul deplasarii in
adancime, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q203

=T
Q202
Q201

<\
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Grafica asist. Parametru

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea nicio
coliziune intre sculd si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?
Q370 x raza sculei = factorul de pas lateral k.
Intrare: 0,0001...1,9999 sau PREDEF

Q437 Pozitie de start (0...4)?

Specificati strategia de apropiere a sculei:

0: Din partea dreapta a stiftului (setare implicitd)
1: Colt stanga jos

2: Colt dreapta jos

3: Colt dreapta sus

4: Colt stanga sus

Daca semnele de apropiere apar pe suprafata stiftului in
timpul apropierii cu setarea Q437=0, alegeti o altd pozitie de
apropiere.

Intrare: 0,1, 2, 3, 4

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterald si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0,1, 2

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termind toleranta finisdrii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterald
si a bazei, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Exemplu
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8.3.2  Ciclul 257 PIVOT CIRCULAR

Programare I1SO
G257

Aplicatie
Utilizati Ciclul 257 pentru a prelucra un stift circular. Sistemul de control frezeaza

stiftul circular cu o miscare de avansare elicoidald, incepand de la diametrul piesei
de prelucrat brute.

Secventa ciclu

1 Daca pozitia curenta a sculei se afla sub cea de-a 2-a prescriere de degajare,
sistemul de control ridica si retrage scula pana la cea de-a 2-a prescriere de
degajare.

2 Scula se muta din centrul stiftului in pozitia de pornire pentru prelucrarea stiftului.
Cu unghiul polar specificati pozitia de pornire fata de centrul stiftului, utilizand
parametrul Q376.

3 Sistemul de control se deplaseaza cu avans transversal rapid FMAX la
prescrierea de degajare Q200, iar de acolo avanseaza la prima adancime de
patrundere cu viteza de avans pentru patrundere

4 Sistemul de control prelucreaza apoi stiftul circular cu o miscare de avans
elicoidala, luand in calcul factorul de suprapunere.

5 Sistemul de control retrage scula cu 2 mm de la contur, pe un traseu tangential.

6 Daca sunt necesare mai multe miscari de patrundere, scula repeta miscarea de
patrundere in punctul aflat langa miscarea de pornire.

7 Acest proces este repetat pand este atinsa adancimea programata a stiftului

8 La sfarsitul ciclului, scula se indepdrteaza mai intai pe un traseu tangential si apoi

se retrage pe axa sculei, la cea de-a doua prescriere de degajare definita in cadrul
ciclului. Aceasta inseamna cd pozitia finala difera de pozitia de pornire.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023 277



Cicluri de frezare | Frezare stifturi

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista pericolul de coliziune daca in jurul stiftului nu exista suficient spatiu.

» Verificati ordinea de prelucrare cu ajutorul simularii grafice.

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

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

m  Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseazd Q368 ADAOS LATERAL.

®  Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
tdiere a sculei LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

® Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Daca valoarea

LU este mai mica decat ADANCIME Q201, sistemul de control va afisa un mesaj
de eroare.

Note despre programare

® Prepozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de pornire (centrul stiftului),
cu compensarea razei RO.

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

Grafica asist.

Y

Q207 / ;
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Q222

Parametru

Q223 Diametru piesa finisata?
Diametrul stiftului finisat
Intrare: 0...99999,9999

&
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l
xV

Yi

~ T~ Q351=+1
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Q222 Diam. piesa de prelucrat bruta?

Diametru piesa bruta de prelucrat. Introduceti un diametru
al piesei de prelucrat brute mai mare decéat diametrul piesei
finisate. Sistemul de control efectueaza mai multi pasi daca
diferenta dintre diametrul piesei brute de prelucrat si diame-
trul cercului de referinta este mai mare decéat pasul permis
(raza sculei iInmultitd cu suprapunerea traseului Q370).
Sistemul de control calculeaza un pas constant de fiecare
data.

Intrare: 0...99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

®
[
\
X VL

z\ ~

Q200 Q204
Q203

Q202
Q201

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Dacd introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
ui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q202 Adancime patrundere?

Avans sculd per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
decéat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul deplasarii in
adancime, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate apdrea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?

Q370 x raza sculei = factorul de pas lateral k.
Intrare: 0,0001...1,9999 sau PREDEF

Q376 Unghi pornire?

Unghi polar raportat la centrul stiftului, de la care scula se
apropie de stift.

Intrare: -1...+359

Q215 Operatie prelucrare (0/1/2)?
Specificati operatiunea de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Intrare: 0,1, 2

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterala
si a bazei, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Exemplu
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8.3.3  Ciclul 258 BOSAJ POLIGONAL

Programare ISO
G258

Aplicatie
Utilizati Ciclul 258 pentru a crea un poligon regulat prelucrand exteriorul conturului.

Operatia de frezare este executata pe un traseu in spirala bazat pe diametrul piesei
de prelucrat brute.

Secventa ciclu

1 Daca, la inceputul prelucrarii, piesa de lucru este pozitionatd sub cea de-a 2-
a prescriere de degajare, sistemul de control va retrage scula la cea de-a 2-a
prescriere de degajare

2 Incepand din centrul stiftului, sistemul de control deplaseaza scula la punctul de
pornire pentru prelucrarea acestuia. Punctul de pornire depinde, intre altele, de
diametrul piesei de prelucrat brute si de unghiul de rotatie al stiftului. Unghiul de
rotatie este determinat cu parametrul Q224.

3 Scula se deplaseaza cu avansul rapid FMAX la prescrierea de degajare Q200 si,
de acolo, cu viteza de avans pentru patrundere, la prima adancime de patrundere.

4 Sistemul de control prelucreaza apoi stiftul circular cu o miscare de avans
elicoidala, luand in calcul factorul de suprapunere.

5 Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu tangential, dinspre exterior
spre interior.

6 Scula va firidicata pe directia axei brosei pana la a 2-a prescriere de degajare,
printr-o singura miscare rapida

7 Dacd sunt necesare mai multe adancimi de patrundere, sistemul de control va
readuce scula la punctul de pornire pentru procesul de frezare a stiftului, apoi va
efectua o miscare de patrundere la adancimea programata.

8 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea programata a stiftului.

9 La sfarsitul unui ciclu, este realizatd mai intai o miscare de indepartare. Apoi
sistemul de control va deplasa scula pe axa acesteia pana la a 2-a prescriere de
degajare

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

» Introduceti adancimea ca negativa

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

Pericol de coliziune!

In acest ciclu, sistemul de control efectueaza o miscare de apropiere automaté.
Daca nu exista suficient spatiu, exista riscul de coliziune.

> Utilizati Q224 pentru a specifica unghiul utilizat pentru prelucrarea primului
colt al stiftului poligonal. Interval de introducere: de la -360° la +360°

» In functie de unghiul de rotatie Q224, 1ang4 stift va trebui Idsat urmétorul
spatiu: Cel putin diametrul sculei +2 mm

ANUNT

Pericol de coliziune!

La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea de degajare sau

la a 2-a prescriere de degajare daca a fost programata una. Pozitia finala a
sculei dupa ciclu nu trebuie sa fie aceeasi cu pozitia de pornire. Exista pericol de
coliziune!

» Controlati miscarile transversale ale masinii.

» In spatiul de lucru Simulare pentru modul de operare Programare, verificat
pozitia finald a sculei dupa ciclu

» Dupa ciclu, programati coordonate absolute (fdrd coordonate incrementale)

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

m  Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

®  Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseazd Q368 ADAOS LATERAL.

® Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
tdiere a sculei LCUTS definitd in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

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

Note despre programare

= Tnainte de inceputul ciclului, va fi necesar sa prepozitionati scula in planul de
prelucrare. In acest scop, deplasati scula, cu factorul de compensare a razei RO,
in centrul stiftului.

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

Grafica asist. Parametru

Q573 Cerc inscris/Cerc circum.(0/1)?

Specificati daca dimensiunea Q571 este raportatd la cercul
inscris sau la cercul circumscris:

0: Dimensiunea este raportata la cercul inscris
1: Dimensiunea este raportata la cercul circumscris
Intrare: 0, 1

Q573=0

Q571 Diametru cerc de referinta?

Introduceti diametrul cercului de referinta. Specificati la
parametrul Q573 daca diametrul introdus aici este raportat
la cercul inscris sau la cercul circumscris. Puteti programa o
tolerantd daca este nevoie.

Intrare: 0...99999,9999

Q222 Diam. piesa de prelucrat bruta?

Introduceti diametrul piesei brute. Diametrul piesei brute

de prelucrat trebuie sa fie mai mare decat diametrul cercu-
lui de referinta. Sistemul de control efectueaza mai mulii
pasi daca diferenta dintre diametrul piesei brute de prelu-
crat si diametrul cercului de referinta este mai mare decat
pasul permis (raza sculei iInmultitd cu suprapunerea traseu-
lui Q370). Sistemul de control calculeaza un pas constant de
fiecare data.

Intrare: 0...99999,9999

Q572 Numarul de colturi?

Introduceti numarul colturilor stiftului poligonal. Sistemul de
control distribuie uniform colturile pe stift.

Intrare: 3...30

Q224 Unghi de rotatie?

Specificati unghiul utilizat pentru prelucrarea primului colf al
stiftului poligonal.

Intrare: -360,000...+360,000

Q220 Raza/ Sanfren (+/-)?

Introduceti valoarea pentru elementul de forma raza sau
sanfren. Daca introduceti o valoare pozitiva, sistemul de
control va rotuniji fiecare colf. Valoarea introdusa aici se
referd la raza. Daca introduceti o valoare negativa, toate
colturile conturului vor fi sanfrenate cu valoarea introdusa
pentru lungimea sanfrenului.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de lucru. Daca introduceti o
valoare negativa, sistemul de control repozitioneaza scula
dupd degrosarea la un diametru aflat pe exteriorul piesei de
lucru brute. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Grafica asist.

YA

Q203

Parametru

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Dacd introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
ui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza stiftului:
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
decat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

k X
-
B 0206
Z| A4
Q200 Q204
=T
Q202
if Q201
X

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul deplasarii in
adancime, In mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q370 Factor suprapunere cale?
Q370 x raza sculei = factorul de pas lateral k.
Intrare: 0,0001...1,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0, 1, 2

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care raméane dupa degro-
sare. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termind toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterala
si a bazei, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Exemplu
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8.3.4 Exemple de programare

Exemplu: Frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

vh 90 . %
i | x!z

50 100 -40 -30 -20

; Apelare scula: degrosare/finisare

; Retragere scula

; Apelare ciclu pentru prelucrare exterioara
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; Apelare ciclu pentru buzunar circular

; Apelare scula: freza prelucrare canale
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; Apelare ciclu pentru canale
; Retragere scula

; Sfarsitul programului

8.4 Frezare contururi cu cicluri SL

8.4.1  Notiuni fundamentale

Aplicatie

Ciclurile SL va permit sa formati contururi complexe prin combinarea a pana

la doudsprezece subcontururi (buzunare sau insule). Definiti subcontururile
individuale in subprograme. Sistemul de control calculeaza conturul total din lista

de subcontururi (numere de subprogram) pe care le-ati specificat in Ciclul 14
GEOMETRIE CONTUR.

o In locul ciclurilor SL, HEIDENHAIN recomandé functia optiunea de software
performantd de Frezare optimizata a contururilor (#167 / #1-02-1).

Subiecte corelate
m Frezare optimizatd a contururilor (#167 / #1-02-1)

Mai multe informatii: "Frezare contururi cu cicluri OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 331

m  Apelarea conturului cu o formula simpla de contur CONTOUR DEF
Mai multe informatii: "Formula contur simpla", Pagina 82

®  Apelarea conturului cu o formuld complexa de contur SEL CONTOUR

Mai multe informatii: "Formula contur complexa“, Pagina 85
B Apelarea conturului cu ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR
Mai multe informatii: "Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR ", Pagina 81
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Descrierea funcitiilor
Caracteristicile subprogramelor

Contur inchis fard miscdri de apropiere si departare
Transformarile coordonatelor sunt permise — daca sunt programate in cadrul

subconturului, sunt aplicate si in subprogramele urmatoare, dar nu necesita
resetare dupa apelarea ciclului.

Sistemul de control recunoaste un buzunar daca traseul sculei se afla in interiorul
conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in sensul acelor de ceasornic cu
compensarea de raza RR.

Sistemul de control recunoaste o insuld daca traseul sculei se afld in exteriorul
conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in sensul acelor de ceasornic cu
compensarea de raza RL.

Subprogramele nu trebuie sa contind coordonatele axei brosei.
Intotdeauna programati ambele axe in primul bloc NC al subprogramului

Daca utilizati parametri Q, acestia vor efectua calculele si asignarile in cadrul
subprogramelor conturului vizat.

Fara cicluri de prelucrare, viteze de avans si functii M

Proprietatile ciclului

Sistemul de control pozitioneazd automat scula la prescrierea de degajare
fnainte de fiecare ciclu. Trebuie sa deplasati scula intr-o pozitie sigurd inainte de
apelarea ciclului.

Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deocarece cutitul
avanseaza transversal in jurul insulelor si nu deasupra lor.

Raza colturilor interioare poate fi programatd; scula nu se va opri, marcajele de
temporizare sunt evitate (acest lucru se aplica traseului exterior de degrosare sau
operatiunilor de finisare laterald)

Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea laterala.

Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de prelucrat pe un arc
tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu, arcul este in planul Z/X).

Conturul este prelucrat prin frezare in sensul avansului sau in sens contrar
avansului.

Datele de prelucrare, precum adancimea de frezare, tolerantele si prescrierea de
degajare, pot fi introduse central in Ciclul 20 DATE CONTUR.

Structura programului: prelucrarea cu cicluri SL
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 GEOMETRIE CONTUR

13 CYCL DEF 20 DATE CONTUR

16 CYCL DEF 21 GAURIRE AUTOMATA

17 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FINISARE PROFUNZIME

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 FINISARE LATERALA

27 CYCL CALL
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0 BEGIN SL 2 MM

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

Note
® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este limitata. Putet;
programa pana la 16384 de elemente de contur intr-un ciclu SL.

= Ciclurile SL realizeaza calcule interne complexe si exhaustive, precum si
operatiile de prelucrare rezultate. Din motive de siguranta, folositi intotdeauna
simularea pentru a verifica programul inainte de a-l rula. Aceasta este o
modalitate simpla de a afla daca programul calculat de sistemul de control va
oferi rezultatele dorite.

B Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de contur, trebuie, de
asemenea, sa li asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.

8.4.2  Ciclul 20 DATE CONTUR

Programare ISO
G120

Aplicatie
Utilizati ciclul 20 pentru a specifica datele de prelucrare pentru subprogramele care
descriu subcontururile.

Subiecte corelate
® Ciclul 271 DATE CONTUR OCM (#167 / #1-02-1)

Mai multe informatii: "Ciclul 271 DATE CONTUR OCM (#167 / #1-02-1) ",
Pagina 336

Note

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

m Ciclul 20 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este definit
in programul NC.

® Datele de prelucrare introduse in Ciclul 20 sunt valabile pentru Ciclurile de la 21 Ia
24

B Daca utilizati ciclurile SL din programele cu parametrul Q, parametrii pentru
ciclurile Q1 - Q20 nu pot fi utilizati drept parametri ai programului.

®  Semnul algebric pentru parametrul de ciclu ADANCIME determina directia de

lucru. Daca programati ADANCIME = 0, sistemul de control execut ciclul la
adancimea 0.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q1 Adancime frezare?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza buzuna-
rului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q2 Factor suprapunere cale?

= o Q2 x raza sculei = factorul de pas lateral k
10
%{7 s Intrare: 0,0001...1,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de lucru. Aceastd valoare are
un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q4 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare pentru fund. Aceasta valoare are un
efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata absoluta a suprafetei superioare a piesei de
lucru

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q6 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a piesei
de prelucrat. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q7 Inaltime spatiu?
Inaltimea la care scula nu poate intra in coliziune cu piesa

de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si retragere la
sfarsitul ciclului). Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

YA 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.

ZA

Q6

NS

Q5

x

,—-—Oé:m—\
— c@/’ | Q8 nu este o raza introdusa intre elementele programate
Q> J ca element de contur separat.
Q=1 Intrare: 0...99999,9999

Q9 Directie rotatie? sens orar = -1
Directie de prelucrare pentru buzunare

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

Q9 = +1 frezare in sensul avansului pentru buzunar si insuld
Intrare: -1, 0, +1

-
x ¥
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8.4.3  Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA

Programare ISO
G121

Aplicatie

Utilizati Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA daca prelucrati un contur si apoi utilizati o
sculd pentru a-l degrosa, care nu are freza de capét cu taiere de mijloc (ISO 1641).
Acest ciclu realizeaza o gaurd in zona care va fi degrosatd cu un ciclu precum ciclul
22. Ciclul 21 iain calcul toleranta de finisare laterala si cea pentru baza, precum si
raza sculei de degrosare, pentru punctele de avansare ale frezei. Punctele de avans
al cutitului servesc de asemenea ca puncte de pornire pentru degrosare.

Tnainte de a programa apelarea Ciclului 21, este necesar s& programatj inca doud

cicluri:

m Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR—necesar pentru Ciclul 21
GAURIRE AUTOMATA pentru a stabili pozitia de gaurire in plan

® Ciclul 20 DATE CONTUR—necesar pentru Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA pentru a
determina parametrii precum adancimea gaurii si prescrierea de degajare
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Secventa ciclu

1 Sistemul de control incepe prin a pozitiona scula in plan (pozitia rezulta din
conturul definit anterior la Ciclul 14 sau SEL CONTUR si din informatiile despre
scula de degrosare)

2 Apoi scula se deplaseaza cu viteza de avans transversal rapid FMAX |a
prescrierea de degajare. (specificati prescrierea de degajare la Ciclul 20 DATE
CONTUR)

3 Scula gaureste din pozitia curentd 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:
® | a o adancime totald a gaurii de panad la 30 mm:t = 0.6 mm
B | aoadancime totala a gaurii care depdseste 30 mm: t = adancime gaura / 50
® Distanta de oprire avansata superioard: 7 mm

6 Scula avanseaza apoi pe alt traseu de avansare, cu viteza de avans programata
F.

7 Sistemul de control repeta acest proces (pasii 1-4) pana cand este atinsa
adancimea gaurii. Este luatd in considerare toleranta de finisare pentru baza.

8 Infinal, scula se retrage pe axa sculei pané la indltimea de degajare sau la ultima

pozitie programata inainte de ciclu. Acest comportament depinde de parametrul
masinii posAfterContPocket (nr. 201007).

Note

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

= (Cand calculati punctele de avans, sistemul de control nu ia in considerare
valoarea delta DR programata intr-un bloc APELARE SCULA.

= In zonele inguste, sistemul de control ar putea s& nu efectueze gaurirea pilot cu o
sculd mai mare decat scula de degrosare.

m Daca Q13=0, sistemul de control utilizeaza datele sculei aflate pe brosa la
momentul respectiv.

Nota privind parametrii masinii

m Utilizati parametrul masinii posAfterContPocket (nr. 201007) pentru a defini
cum trebuie deplasata scula dupa prelucrare. Dupa sfarsitul ciclului, nu
pozitionati scula incremental in plan, ci mai curand intr-o pozitie absoluta daca atj
programat ToolAxClearanceHeight.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Y Q10 Adancime patrundere?

Avans sculd per aschiere (semnul minus pentru directie
negativa de prelucrare). Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul patrunderii, in
mm/min

X Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q13 sau QS13 Numar/Nume unealta taiere

Numarul sau numele sculei de degrosare. Puteti transfera
direct scula din tabelul de scule prin optiunea de selectare
din bara de actiune.

Intrare: 0...999999,9 sau max. 255 caractere
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8.4.4  Ciclul 22 DALTUIRE

Programare I1SO
G122

Aplicatie

()

Utilizati Ciclul 22 DEGROSARE pentru a defini datele tehnologice pentru degrosare.
Inainte de a programa apelarea Ciclului 22, este necesar s& programati alte cicluri:
m Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR

® Ciclul 20 DATE CONTUR

® Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA, daca este cazul

Subiecte corelate
® Ciclul 272 DEGROSARE OCP (#167 / #1-02-1)

Mai multe informatii: "Ciclul 272 DEGROSARE OCP (#167 / #1-02-1)",
Pagina 339

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de avans al frezei,
luand in considerare toleranta de finisare pentru latura

2 Dupa ce ajunge la prima adancime de patrundere, scula frezeaza conturul de la
interior cdtre exterior, la viteza de avans pentru frezare programata Q12

3 Contururile insulei (aici: C/D) sunt curatate cu o apropiere catre conturul
buzunarului (aici: A/B)

4 n etapa urmatoare, sistemul de control muta scula la urmé&toarea adancime de
patrundere si repetd procedura de degrosare pana cand este atinsa adancimea
programata.

5 nfinal, scula se retrage pe axa sculei pané la inaltimea de degajare sau la ultima
pozitie programata inainte de ciclu. Acest comportament depinde de parametrul
masinii posAfterContPocket (nr. 201007).
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca ati setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona scula la indl{imea de
degajare numai pe directia axei sculei dupa incheierea ciclului. Sistemul de control
nu pre-pozitioneazd automat scula in planul de lucru. Exista pericol de coliziune!

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate coordonatele planului de
lucru (de ex., L X+80 Y+0 RO FMAX)

> Asigurati-va ca programati o pozitie absolutd dupa ciclu; nu programati o
deplasare transversala incrementala

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

= In timpul degrosérii fine, sistemul de control nu ia in considerare valoarea de
uzura definita DR a sculei de degrosare grosiera.

® Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans pentru arcele circulare
compensate va fi redusa corespunzator.

m Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Daca valoarea
LU este mai mica decat ADANCIME Q1, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

® Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei agchietoare pentru razele interioare si exterioare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Acest ciclu poate necesita o frez frontald cu tdiere de mijloc (ISO 1641)
sau o gaurire automata cu Ciclu 21.
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Note despre programare

m Dacd in timpul curdtarii 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 noud
repartizare a tdierii, ceea ce poate duce la rezultatele dorite.

= Definiti comportamentul de patrundere pentru Ciclul 22 cu parametrul Q19 si cu
tabelul de scule in coloanele UNGHI si LCUTS:

® Daca este definit Q19 = 0, scula va patrunde intotdeauna perpendicular, chiar
dacé este definit un unghi de patrundere (UNGHI) pentru scula activd

m Dacd definiti UNGHI = 90°, sistemul de control patrunde perpendicular. Viteza
de avans prin miscare de oscilare Q19 este utilizata ca viteza de avans de
patrundere

m Dacad viteza de avans prin miscare de oscilare Q19 este definita in Ciclul 22
si UNGHI este definit intre 0,1 si 89,999 in tabelul de scule, unealta patrunde
elicoidal la valoarea UNGHI definita

m Dacd avansul prin miscare de oscilare este definit in Ciclul 22 si in tabelul
de scule nu este definit un UNGHI, sistemul de control afiseaza un mesaj de
eroare

® In cazul in care conditiile geometrice nu permit patrunderea elicoidal
(geometrie canal), sistemul de control incearcé sa realizeze o patrundere
prin miscare de oscilare (lungimea miscarii de oscilare este calculata pe
baza valorilor LCUTS si UNGHI (lungimea miscérii de oscilare = LCUTS / tan
UNGHI))

Nota privind parametrii masinii

m  Utilizati parametrul masinii posAfterContPocket (nr. 201007) pentru a defini cum
trebuie deplasata scula dupd prelucrarea buzunarului de contur.
® PosBeforeMachining: Revenire la pozitia initiala
B ToolAxClearanceHeight: Pozi{ionarea axei sculei la indltimea de degajare.
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Grafica asist.
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Parametru

Q10 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal in axa brosei
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?
Vitezd de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q18 sau QS18 Unealta degrosare grosiera?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat deja degrosarea grosiera a conturului. Puteti utili-
za selectia in bara de actiune pentru a aplica scula de degro-
sare grosiera direct din tabelul de scule. In plus, puteti intro-
duce numele sculei in bara de actiune. Sistemul de control
introduce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti
campul de introducere. Daca nu a avut loc nicio degrosare
grosierd, introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau un
nume, sistemul de control va degrosa numai portiunea care
nu a putut fi prelucrata cu scula de degrosare grosiera. Daca
portiunea care trebuie degrosata nu poate fi abordata din
lateral, sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
prin miscare de oscilare; pentru aceasta trebuie sd introdu-
ceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de scule TOOL.T si sa
definiti unghiul maxim de patrundere al sculei cu ANGLE.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere

Q19 Viteza avans misc. rectil. alt.?
Vitezd de avans miscare de oscilare, In mm/min
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Viteza de avans pt. retragere?

Viteza de deplasare a sculei in timpul retragerii dupa operatia
de prelucrare, in mm/min. Daca introduceti Q208 = 0, siste-
mul de control retrage scula la viteza de avans specificatd la

Q12.
Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q401 Factor viteza de avans in %?

Valoare procentuala in functie de care sistemul de control
reduce viteza de avans la prelucrare (Q12) imediat ce scula
se misca cu intreaga sa circumferintd in interiorul materia-
lului In timpul degrosarii. Daca utilizati reducerea vitezei de
avans, puteti defini o viteza de avans pentru degrosare atat
de mare, incat sa existe conditii de aschiere optime cu supra-
punerea traseului (Q2) specificatd in Ciclul 20. Sistemul de
control reduce apoi viteza de avans conform definitiei dvs.

in zonele de tranzitie si in locurile inguste, pentru a reduce
timpul total de prelucrare.

Intrare: 0,0001...100

Q404 Strategie degrosare fina (0/1)?

Stabiliti modul in care sistemul de control deplaseaza scula
in timpul degrosarii fine:

0: intre zonele care trebuie degrosate fin, sistemul de control
deplaseaza scula de-a lungul conturului, la adancimea curen-
ta. Intrarea devine activa doar cand diametrul sculei de
degrosare find este mai mare sau egal cu raza sculei de
degrosare grosiera.

1: Intre zonele care trebuie degrosate fin, sistemul de control
retrage scula la prescrierea de degajare si apoi o deplaseaza
la punctul de pornire al urmatoarei zone de degrosat.

Intrare: 0, 1
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8.4.5 Ciclul 23 FINISARE PROFUNZIME

Programare I1SO
G123

Aplicatie

Cu Ciclul 23 FINISARE PROFUNZIME, puteti sa finisati conturul ludnd in calcul
toleranta de finisare pentru fund, care a fost programata in Ciclul 20. Scula se
apropie de planul de prelucrare lent (intr-un arc tangential, vertical) daca existd loc
suficient. Daca nu exista loc suficient, sistemul de control deplaseaza scula vertical
in adancime. Scula curata apoi toleranta de finisare rdmasa dupa degrosare.

Inainte de a programa apelarea Ciclului 23, este necesar s& programati alte cicluri:
® Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR

= Ciclul 20 DATE CONTUR

® Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA, daca este cazul

® Ciclul 22 DEGROSARE daca este cazul

Subiecte corelate
m Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM (#167 / #1-02-1)

Mai multe informatii: "Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 345

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneaza scula la indl{imea de degajare, cu viteza de
avans rapid FMAX.

2 Scula se deplaseazd apoi pe axa sculei cu viteza de avans Q11.

3 Scula se apropie de planul de prelucrare lent (intr-un arc tangential, vertical) dacé
exista loc suficient. Daca nu existd loc suficient, sistemul de control deplaseaza
scula vertical in adancime

4 Scula curatd apoi toleranta de finisare rdmasa dupa degrosare.

5 Infinal, scula se retrage pe axa sculei pana la indltimea de degajare sau la ultima
pozitie programatd inainte de ciclu. Acest comportament depinde de parametrul
masinii posAfterContPocket (nr. 201007).
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca ati setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona scula la indl{imea de
degajare numai pe directia axei sculei dupa incheierea ciclului. Sistemul de control
nu pre-pozitioneazd automat scula in planul de lucru. Exista pericol de coliziune!

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate coordonatele planului de
lucru (de ex., L X+80 Y+0 RO FMAX)

> Asigurati-va ca programati o pozitie absolutd dupa ciclu; nu programati o
deplasare transversala incrementala

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

® Sistemul de control calculeazd automat punctul de pornire pentru finisare.
Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil in buzunar.

® Raza de apropiere pentru prepozitionarea la adancimea finald este definita
permanent si independent de unghiul de patrundere a sculei.

m Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans pentru arcele circulare
compensate va fi redusa corespunzator.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definita LU a sculei. Daca valoarea
LU este mai mica decat ADANCIME Q15, sistemul de control va afisa un mesaj
de eroare.

= Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei aschietoare pentru razele interioare si exterioare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Nota privind parametrii masinii

m Utilizati parametrul masinii posAfterContPocket (nr. 201007) pentru a defini
cum trebuie deplasata scula dupa prelucrarea buzunarului de contur.
= PosBeforeMachining: Revenire la pozitia initiala
= ToolAxClearanceHeight: Pozitionarea axei sculei la indltimea de degajare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

z Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal a sculei in timpul patrunderii, in
mm/min
X Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 Viteza de avans pt. degrosare?
Viteza de avans transversal in planul de lucru
Exemplu

Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Viteza de avans pt. retragere?

Viteza de deplasare a sculei in timpul retragerii dupa operatia
de prelucrare, in mm/min. Daca introduceti Q208 = 0, siste-
mul de control retrage scula la viteza de avans specificata la
Q12.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF
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8.4.6  Ciclul 24 FINISARE LATERALA

Programare ISO
G124

Aplicatie
Ciclul 24 FINISARE LATERALA, va permite sa finisati conturul luand in calcul

toleranta de finisare laterala care a fost programata in Ciclul 20. Puteti rula acest
ciclu in sensul avansului sau in sens contrar avansului.

Inainte de a programa apelarea Ciclului 24, este necesar s& programati alte cicluri:
= Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR sau SEL CONTUR

® Ciclul 20 DATE CONTUR

® Ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA, dacd este cazul

= Ciclul 22 daca este necesar DALTUIRE

Subiecte corelate
m Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM (#167 / #1-02-1)

Mai multe informatii: "Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 348

Rularea ciclului

1 Sistemul de control pozitioneazd scula deasupra suprafetei piesei de prelucrat,
la punctul de pornire pentru pozitia de apropiere. Aceasta pozitie din plan este
stabilita pe baza arcului tangential pe care sistemul de control deplaseaza scula
pentru a o apropia de contur.

2 Sistemul de control avanseaza apoi scula la prima adancime de patrundere, cu
viteza de avans programata pentru patrundere.

3 Conturul este abordat pe un arc tangential si prelucrat pana la final. Fiecare
subcontur este finisat separat

4 Scula descrie un arc elicoidal tangential atunci cand se apropie de conturul de
finisare sau se retrage de pe acesta. Indltimea de pornire a traseului elicoidal este
de 1/25 din prescrierea de degajare Q6, insa nu mai mare decat ultima adancime
de patrundere rdmasa deasupra adancimii finale

5 Infinal, scula se retrage pe axa sculei pana la indltimea de degajare sau la ultima
pozitie programatd inainte de ciclu. Acest comportament depinde de parametrul
masinii posAfterContPocket (nr. 201007).

Punctul de pornire calculat de sistemul de control depinde si de ordinea de
prelucrare. Daca selectati ciclul de finisare cu tasta GOTO si apoi porniti
programul NC, punctul de pornire se poate afla in alt loc decat daca ati
executa programul NC in ordinea definita.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca ati setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona scula la indl{imea de
degajare numai pe directia axei sculei dupa incheierea ciclului. Sistemul de control
nu pre-pozitioneaza automat scula in planul de lucru. Exista pericol de coliziune!

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate coordonatele planului de
lucru (de ex., L X+80 Y+0 RO FMAX)

> Asigurati-va ca programati o pozitie absolutd dupa ciclu; nu programati o
deplasare transversala incrementala

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

B Daca nu a fost definita nicio toleranta in Ciclul 20, sistemul de control genereaza
mesajul de eroare ,Raza sculd prea mare”.

m Daca rulati Ciclul 24 fara a fi degrosat cu Ciclul 22, introduceti ,0” pentru raza
frezei de degrosare.

®  Sistemul de control calculeazd automat punctul de pornire pentru finisare.
Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil in buzunar si de toleranta
programata in Ciclul 20.

® Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans pentru arcele circulare
compensate va fi redusa corespunzator.

® Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Daca valoarea
LU este mai mica decat ADANCIME Q15, sistemul de control va afisa un mesaj
de eroare.

= Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei aschietoare pentru razele interioare si exterioare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note despre programare

®  Suma dintre toleranta de finisare pentru fata laterald (Q14) si raza frezei de
finisare trebuie sa fie mai mica decat suma dintre toleranta pentru fata laterala
(Q3, Ciclul 20) si raza frezei de degrosare.

® Toleranta de finisare pentru fata laterald Q14 este |asata neatinsa dupa finisare.
Prin urmare, aceasta trebuie sa fie mai mica decét toleranta din Ciclul 20.

= Ciclul 24 poate fi utilizat, de asemenea, pentru frezarea pe contur. In acest caz,
trebuie sa efectuati urmatoarele actiuni:

m Definiti conturul care trebuie frezat ca o singura insuld (fara limitd a
buzunarului)

= In Ciclul 20, introduceti o toleranta de finisare (Q3) mai mare decat suma
tolerantei de finisare Q14 + raza sculei utilizate

Nota privind parametrii masinii

m Utilizati parametrul masinii posAfterContPocket (nr. 201007) pentru a defini
cum trebuie deplasata scula dupa prelucrarea buzunarului de contur:
= PosBeforeMachining: Revenire la pozitia initiala.
B ToolAxClearanceHeight: Pozitionarea axei sculei la indltimea de degajare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q9 Directie rotatie? sens orar = -1
Directie de prelucrare:

+1: In sens antiorar

-1:1n sens orar

Intrare: -1, +1

Q10 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

X Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul patrunderii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?
Viteza de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q14 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare pentru fata laterala Q14 este lasata
neatinsa dupa finisare. Aceastd toleranta trebuie sa fie mai
micd decat toleranta din ciclul 20. Aceasta valoare are un
efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q438 sau QS438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat degrosarea buzunarului conturului. Puteti transfe-
ra direct scula de degrosare grosiera din tabelul de scule
prin bara de actiune. In plus, puteti introduce numele sculei
prin Nume in bara de actiune. Sistemul de control introdu-
ce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti campul de
introducere.

Q438 = —1: Sistemul de control presupune ca ultima scula
utilizatd a fost cea de degrosare (comportament implicit)

Q438 = 0: Daca nu a existat degrosare grosierd, introduceti
numarul unei scule cu raza 0. Aceasta este de obicei scula
cu numarul 0.

Intrare: -1...4+32767,9 sau 255 caractere
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Ciclul 270 DATE URMA CONTUR

Programare ISO
G270

Aplicatie

Daca doriti, puteti utiliza acest ciclu pentru a specifica diferite proprietati ale Ciclului
25 URMA CONTUR.

Note

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

® Ciclul 270 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

m Dacad este folosit Ciclul 270, nu definiti compensare de raza in subprogramul de
contur.

= Definiti Ciclul 270 inaintea Ciclului 25.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Cicluri de frezare | Frezare contururi cu cicluri SL

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q390 Tip apropiere/departare?

Definirea tipului de apropiere/indepartare:

1: Apropiere de contur tangential pe un arc de cerc
2: Apropiere de contur tangential pe o linie dreapta
3: Apropiere de contur in unghi drept

0 si 4: Nu este efectuatd nicio miscare de apropiere sau
indepartare.

Intrare: 1,2, 3

Q391 Compens. raza (0=R0/1=RL/2=RR)?

Definirea compensérii razei:

0: Prelucrati conturul definit fara compensarea razei

1: Prelucrati conturul definit cu compensare spre stanga
2: Prelucrati conturul definit cu compensare spre dreapta
Intrare: 0,1, 2

Q392 Raza apropiere/raza departare?

Se aplica numai dacd a fost selectatd o apropiere tangentja-
|& pe un traseu circular (Q390 = 1). Raza arcului de apropie-
re/indepartare

Intrare: 0...99999,9999

Q393 Unghi la centru?

Se aplica numai dacd a fost selectatd o apropiere tangentj-
ald pe un traseu circular (Q390 = 1). Lungimea unghiulara a
arcului de apropiere

Intrare: 0...99999,9999

Q394 Distanta de la punctul auxiliar?

Se aplicda numai daca este selectata o apropiere tangentiala
in linie dreaptd sau o apropiere in unghi drept (Q390 = 2 sau
Q390 = 3). Distanta pana la punctul auxiliar de la care scula
se va apropia de contur.

Intrare: 0...99999,9999
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Ciclul 25 URMA CONTUR

Programare I1SO
G125

Aplicatie

In conjunctie cu Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, acest ciclu faciliteaza prelucrarea
contururilor deschise si inchise.

Ciclul 25 URMA CONTUR oferd avantaje considerabile fatad de prelucrarea conturului
folosind blocuri de pozitionare:

Sistemul de control monitorizeaza operatia pentru a preveni subtaierea si dete-
riorarea suprafetelor (rulati o simulare grafica a conturului inainte de executjie)
Daca raza sculei selectate este prea mare, s-ar putea s3 fie necesar sa
reprelucrati colturile conturului.

Prelucrarea se poate face prin frezare in sens contrar avansului sau in sensul
avansului. Tipul de frezare va fi chiar retinut in cazul in care contururile au fost
oglindite

Scula se poate deplasa inapoi si inainte pentru frezare, in mai multi pasi de
alimentare: Acest lucru determina o prelucrare mai rapida

Valorile de toleranta pot fi introduse pentru a executa operatji repetate de
degrosare si finisare.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca ati setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona scula la indl{imea de
degajare numai pe directia axei sculei dupa incheierea ciclului. Sistemul de control
nu pre-pozitioneazd automat scula in planul de lucru. Exista pericol de coliziune!

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate coordonatele planului de
lucru (de ex., L X+80 Y+0 RO FMAX)

> Asigurati-va ca programati o pozitie absolutd dupa ciclu; nu programati o
deplasare transversala incrementala

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

®  Sistemul de control ia in considerare numai prima eticheta a Ciclului 14
GEOMETRIE CONTUR.

® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este limitata. Putet;
programa pana la 16384 de elemente de contur intr-un ciclu SL.

m Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans pentru arcele circulare
compensate va fi redusa corespunzator.

® Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei agchietoare pentru razele interioare si exterioare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note despre programare
= Nu este necesar Ciclul 20 DATE CONTUR.

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

m Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de contur, trebuie, de
asemenea, sa ii asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q1 Adancime frezare?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de lucru. Aceasta valoare are
un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q5 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata absoluta a suprafetei superioare a piesei de
lucru

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q7 inéltime spatiu?
[naltimea la care scula nu poate intra in coliziune cu piesa

de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si retragere la
sfarsitul ciclului). Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q10 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal in axa brosei
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?

Vitezd de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q15 Asc./dint. sup.? dintare sup.=-1

+1: Frezare in sensul avansului

-1: Frezare in sens contrar avansului

0: Frezare alternativa in sensul avansului si in sens opus
avansului, pe mai multi pasi de avans

Intrare: -1, 0, +1
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Grafica asist. Parametru

Q18 sau QS18 Unealta degrosare grosiera?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat deja degrosarea grosiera a conturului. Puteti utili-
za selectia in bara de actiune pentru a aplica scula de degro-
sare grosiera direct din tabelul de scule. In plus, puteti intro-
duce numele sculei in bara de actiune. Sistemul de control
introduce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti
campul de introducere. Daca nu a avut loc nicio degrosare
grosierd, introduceti ,0”; daca introduceti un numar sau un
nume, sistemul de control va degrosa numai portiunea care
nu a putut fi prelucrata cu scula de degrosare grosiera. Daca
portiunea care trebuie degrosata nu poate fi abordata din
lateral, sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
prin miscare de oscilare; pentru aceasta trebuie sa introdu-
ceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de scule TOOL.T si sa
definiti unghiul maxim de patrundere al sculei cu ANGLE.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere

Q446 Rest material acceptat?

Specificati valoarea maxima in mm pana la care acceptatj
materiale reziduale in contur. De exemplu, daca introduceti
0,01 mm, sistemul de control va opri prelucrarea materialului
rezidual odata ce acesta atinge grosimea de 0,01 mm.

Intrare: 0,001...9,999

Q447 Distanta de conectare maxima?

Distanta maxima dintre doud zone care vor fi degrosate fin.
In cadrul acestei distante, scula se deplaseazé de-a lungul
conturului fara o miscare de ridicare, raméanand la adanci-
mea de prelucrare.

Intrare: 0...999,999

Q448 Prelungire traseu?

Lungimea cu care traseul sculei este extins la inceputul si la
sfarsitul suprafetei unui contur. Sistemul de control extinde
intotdeauna traseul sculei in paralel cu conturul.

Intrare: 0...99,999
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Exemplu
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8.49

Ciclul 275 TROCHOIDAL SLOT

Programare I1SO
G275

Aplicatie
In combinatie cu Ciclul 14 CONTOUR, acest ciclu vd permite s prelucrati complet
canalele deschise si inchise sau canalele de contur utilizand frezarea trohoidala.

Prin frezarea trohoidala, pot fi combinate adancimi si viteze mari de taiere, deoarece
conditiile de taiere distribuite in mod egal previn accentuarea uzurii sculei. Cand sunt
utilizate insertii indexabile, intreaga lungime de taiere este exploatata pentru a creste
volumul aschiilor la care se poate ajunge per dinte. Mai mult, frezarea trohoidala
este blanda cu componentele mecanice ale masinii.

De asemenea, se pot face economii mari de timp combinand aceasta metoda de
frezare cu reglajul adaptiv al avansului (AFC (#45 / #2-31-1)).

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

In functie de parametrii ciclului pe care ii selectatj, sunt disponibile urmatoarele
alternative de prelucrare:

m Prelucrare completa: Degrosare, finisare laterala
®  Numai degrosare
® Numai finisare laterald

Structura programului: Prelucrarea cu cicluri CAN
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 GEOMETRIE CONTUR
13 CYCL DEF 275 TROCHOIDAL SLOT
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Secventa ciclu
Degrosarea canalelor inchise

Tn cazul unui canal inchis, descrierea conturului trebuie s& inceap intotdeauna cu un
bloc in linie dreapté (blocul L).

1 Urmand logica de pozitionare, scula se muta in punctul de pornire al descrierii
conturului si se mutd cu miscare rectilinie alternativa in unghiul de patrundere
definit in tabelul sculei la prima adancime de avans. Specificati strategia de
patrundere cu parametrul Q366.

2 Sistemul de control degroseaza canalul prin miscari circulare in punctul final al
conturului. In timpul miscérii circulare, sistemul de control muta scula in directia
de prelucrare cu un avans pe care il puteti defini (Q436). Definiti dacéd frezarea se
realizeaza in sensul avansului sau in sens contrar avansului miscarii circulare in
parametrul Q351.

3 In punctul final al conturului, sistemul de control mut4 scula la indl{imea de
degajare si se intoarce la punctul de pornire al descrierii conturului.

4 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea programata a canalului
Finisarea canalelor inchise

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control finiseaza apoi peretji
canalului, cu mai multe avanséri dacs este specificat. incepand cu punctul de
pornire definit, sistemul de control se apropie tangential de peretele canalului.
Sunt luate in considerare frezarea in sensul avansului sau in sensul contrar
avansului.

Degrosarea canalelor deschise

Descrierea conturului unui canal deschis trebuie sa porneasca intotdeauna cu un
bloc de apropiere (APPR).

1 Urmand logica de pozitionare, scula se muta in punctul de pornire al operatjei
de prelucrare, dupd cum este definit de parametrii din blocul APPR, si patrunde
vertical pana la prima adancime de patrundere.

2 Sistemul de control degroseaza canalul prin miscari circulare in punctul final al
conturului. In timpul miscarii circulare, sistemul de control muta scula in directjia
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, sistemul de control muta scula la inaltimea de
degajare si se intoarce la punctul de pornire al descrierii conturului.

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

Finisarea canalelor deschise

5 Daca a fost definita toleranta de finisare, sistemul de control finiseaza peretii
canalului (folosind mai multe avansuri, daca este specificat). Sistemul de control
se apropie de peretele canalului pornind din punctul de pornire definit in blocul
APPR. Sunt luate in considerare frezarea in sensul avansului sau in sens contrar
avansului
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca ati setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona scula la indl{imea de
degajare numai pe directia axei sculei dupa incheierea ciclului. Sistemul de control
nu pre-pozitioneaza automat scula in planul de lucru. Exista pericol de coliziune!

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate coordonatele planului de
lucru (de ex., L X+80 Y+0 RO FMAX)

> Asigurati-va ca programati o pozitie absolutd dupa ciclu; nu programati o
deplasare transversala incrementala

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

® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este limitata. Puteti
programa pana la 16384 de elemente de contur intr-un ciclu SL.

» Impreuna cu ciclul 275, sistemul de control nu are nevoie de Ciclul 20 DATE
CONTUR.

m  Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul
Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseazd Q368 ADAOS LATERAL.

® Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei agchietoare pentru razele interioare si exterioare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note despre programare

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

m Daca utilizati Ciclul 275 TROCHOIDAL SLOT, puteti defini un singur subprogram
de contur in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR.

= Definiti linia centrald a canalului cu toate functjile de cale disponibile din
subprogramul conturului.

m Punctul de pornire al unui canal inchis nu trebuie sa se afle intr-un colt de contur.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0, 1, 2

Q219 Latime canal?

Introduceti latimea canalului, care trebuie sa fie paralela cu
axa secundard a planului de lucru. Daca latimea canalului
este egala cu diametrul sculei, sistemul de control va freza
0 gaura dreptunghiulara cu capete rotunde. Aceasta valoare
are un efect incremental.

Latimea maxima a canalului pentru degrosare: dublul diame-
trului sculei

Intrare: 0...99999,9999

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q436 Avans pe rotatie?

Valoarea cu care sistemul de control muta scula in directia
de prelucrare per rotatie. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare In sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Daca introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
ui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza canalu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q338 Q202 Adancime patrundere?

Q202 N/ Avans scula per aschiere. Introduceti o valoare mai mare
G decéat 0. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
4@/ Q206 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal a sculei pentru deplasare la

adancime, in mm/min
Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterala
si a bazei, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

203 Coord. supraf. piesa prelucrat?
Q200 (368 JJ}ZO“ Q P P! pretu

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
| EE originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre scula si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q366 Strategie de plonjare (0/1/2)?

Tipul strategiei de patrundere:

0 = Patrundere verticala. Sistemul de control patrunde
perpendicular, indiferent de unghiul de patrundere UNGHI
definit in tabelul de scule

1 = Nicio functie

2 = Patrundere prin miscare de oscilare. In tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie

definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar, sistemul de control
va afiga un mesaj de eroare

Intrare: 0, 1, 2 sau PREDEF

g
zZN

=Y

z)

Q203
A

K
=3 |
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Grafica asist. Parametru

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Specificati referinta pentru viteza programata de avans:
0: Viteza de avans este raportata la traseul centrului sculei

1: Viteza de avans este raportatd la muchia de tdiere numai
in timpul finisarii laterale; altfel, este raportata la traseul
centrului sculei

2: Viteza de avans este raportata la muchia de tdiere in
timpul finisdrii laterale si a bazei; altfel este raportata la
traseul centrului sculei

3: Viteza de avans este raportata intotdeauna la muchia de
taiere

Intrare: 0,1, 2,3

Exemplu
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8.4.10 Ciclul 276 TRASEU CONTUR 3D

Programare I1SO
G276

Aplicatie

In conjunctie cu Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR si Ciclul 270 DATE URMA CONTUR,
acest ciclu permite prelucrarea contururilor deschise si inchise. Puteti lucra, de
asemenea, cu detectarea automata a materialului rezidual. In acest mod, puteti
finaliza ulterior colturile interioare, de exemplu, cu o sculd mai mica.

Spre deosebire de Ciclul 25 URMA CONTUR, Ciclul 276 TRASEU CONTUR 3D
proceseaza si coordonatele axei sculei definite in subprogramul de realizare a
conturului. Acest ciclu poate prelucra astfel contururi tridimensionale.

Va recomandam sd programati Ciclul 270 DATE URMA CONTUR inainte de Ciclul
276 TRASEU CONTUR 3D.
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Rularea ciclului
Prelucrarea unui contur fara avans: Adancime de frezare Q1 =0

1

3

4

Scula avanseaza la punctul de pornire pentru prelucrare. Acest punct de pornire
rezulta din primul punct al conturului, modul de frezare selectat (in sensul
avansului sau in sens contrar avansului) si parametrii Ciclului 270 DATE URMA
CONTUR definit anterior (de ex. Curséa de apropiere). Sistemul de control
deplaseaza apoi scula la prima adancime de patrundere

Conform Ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior, scula se apropie de
contur si apoi il prelucreaza complet, pana la sfarsit

La sfarsitul conturului, scula este retrasa conform definitiei din Ciclul 270 DATE
URMA CONTUR

In cele din urma, sistemul de control retrage scula la inaltimea de degajare.

Prelucrarea unui contur cu avans: Sunt definite adancimea de frezare Q1 diferita
de 0 si adancimea de patrundere Q10

1

Scula traverseaza la punctul de pornire pentru prelucrare. Acest punct de
pornire rezulta din primul punct al conturului, modul de frezare selectat (in
sensul avansului sau in sens contrar avansului) si parametrii Ciclului 270 DATE
URMA CONTUR definit anterior (de ex. Cursa de apropiere). Sistemul de control
deplaseaza apoi scula la prima adancime de patrundere.

Conform Ciclului 270 DATE URMA CONTUR definit anterior, scula se apropie de
contur si apoi il prelucreaza complet, pana la sfarsit

Daca selectati prelucrarea cu frezare in sensul avansului si in sens contrar
avansului (Q15 = 0), sistemul de control va efectua o miscare de oscilare.
Miscarea de avans (patrundere) este efectuata la sfarsit si la punctul de incepere
al conturului. Daca Q15 nu este egal cu 0, scula se deplaseaza la indltimea de
degajare si revine la punctul de pornire pentru prelucrare. De aici, sistemul de
control deplaseaza scula la urmatoarea adancime de patrundere.

Miscarea de indepartare va fi efectuata conform definitiei din Ciclul 270 DATE
URMA CONTUR

Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea programata.
In cele din urma, sistemul de control retrage scula la inaltimea de degajare
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca ati setat parametrul posAfterContPocket (nr. 201007) la
ToolAxClearanceHeight, sistemul de control va pozitiona scula la indl{imea de
degajare numai pe directia axei sculei dupa incheierea ciclului. Sistemul de control
nu pre-pozitioneaza automat scula in planul de lucru. Exista pericol de coliziune!

> La sfarsitul ciclului, pozitionati scula folosind toate coordonatele planului de
lucru (de ex., L X+80 Y+0 RO FMAX)

> Asigurati-va ca programati o pozitie absolutd dupa ciclu; nu programati o
deplasare transversala incrementala

ANUNT

Pericol de coliziune!

Existd riscul de coliziune daca pozitionati scula in spatele unui obstacol inainte de
apelarea ciclului.

» Inainte de apelarea ciclului, pozitionati scula pe axa sculei, astfel incat scula s&
se poata apropia de punctul de pornire al conturului evitand orice coliziune.

» Dacd pozitia sculei se afla sub inaltimea de degajare la apelarea ciclului,
sistemul de control va afigsa un mesaj de eroare.

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

m Daca programati blocurile APPR si DEP pentru apropierea si departarea de
contur, sistemul de control monitorizeaza daca executia acestor blocuri va
deteriora conturul.

® Daca utilizati Ciclul 25 URMA CONTUR, puteti defini un singur subprogram in
Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR.

B Este recomandat sa utilizati ciclul 270 DATE URMA CONTUR impreuna cu Ciclul
276. Dar nu este necesar Ciclul 20 DATE CONTUR.

m Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este limitata. Puteti
programa pand la 16384 de elemente de contur intr-un ciclu SL.

® Daca M110 este activat in timpul operatiei, viteza de avans pentru arcele circulare
compensate va fi redusa corespunzator.

= Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei aschietoare pentru razele interioare si exterioare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note despre programare

B Primul bloc NC din subprogramul de contur trebuie sa contina valori pe toate cele
treiaxe X, Y si Z.

. Semnul algebric pentru parametrul de adancime determina directia de lucru.
Daca programati ADANCIME = 0, sistemul de control va utiliza coordonatele de
pe axele sculei care au fost specificate in subprogramul conturului.

B Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de contur, trebuie, de
asemenea, sa li asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Cicluri de frezare | Frezare contururi cu cicluri SL

Parametru

Q1 Adancime frezare?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de lucru. Aceasta valoare are
un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q7 inaltime spatiu?

Inaltimea la care scula nu poate intra in coliziune cu piesa
de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si retragere la
sfarsitul ciclului). Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q10 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Vitezd de avans transversal in axa brosei
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?
Vitezd de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 Asc./dint. sup.? dintare sup.=-1
+1: Frezare in sensul avansului
-1: Frezare in sens contrar avansului

0: Frezare alternativa in sensul avansului si in sens opus
avansului, pe mai multi pasi de avans

Intrare: -1, 0, +1

Q18 sau QS18 Unealta degrosare grosiera?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat deja degrosarea grosiera a conturului. Puteti utili-
za selectia in bara de actiune pentru a aplica scula de degro-
sare grosiera direct din tabelul de scule. In plus, puteti intro-
duce numele sculei in bara de actiune. Sistemul de control
introduce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti
campul de introducere. Daca nu a avut loc nicio degrosare
grosierg, introduceti ,0"; daca introduceti un numar sau un
nume, sistemul de control va degrosa numai portiunea care
nu a putut fi prelucrata cu scula de degrosare grosiera. Daca
portiunea care trebuie degrosata nu poate fi abordata din
lateral, sistemul de control va freza o taiere cu patrundere
prin miscare de oscilare; pentru aceasta trebuie sa introdu-
ceti lungimea sculei LCUTS in tabelul de scule TOOL.T si sa
definiti unghiul maxim de patrundere al sculei cu ANGLE.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere
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Grafica asist. Parametru

Q446 Rest material acceptat?

Specificati valoarea maxima in mm pana la care acceptatj
materiale reziduale in contur. De exemplu, daca introducet;
0,01 mm, sistemul de control va opri prelucrarea materialului
rezidual odata ce acesta atinge grosimea de 0,01 mm.

Intrare: 0,001...9,999

Q447 Distanta de conectare maxima?

Distanta maxima dintre doua zone care vor fi degrosate fin.
In cadrul acestei distante, scula se deplaseaza de-a lungul
conturului fard o miscare de ridicare, ramanand la adanci-
mea de prelucrare.

Intrare: 0...999,999

Q448 Prelungire traseu?

Lungimea cu care traseul sculei este extins la inceputul si la
sfarsitul suprafetei unui contur. Sistemul de control extinde
intotdeauna traseul sculei in paralel cu conturul.

Intrare: 0...99,999

m
x
o
3
°
c
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8.4.11 Exemple de programare
Exemplu: Degrosarea si degrosarea fina a unui buzunar cu Cicluri SL

z

A-A

T 1
60 90 100

O -4
o1

; Apelare sculd: scula de degrosare grosierd (diametru:
30)

; Retragere scula
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; Apelare ciclu: degrosare grosierd
; Retragere scula

; Apelare sculd: sculd de degrosare fina (diametru : 8)

; Apelare ciclu: degrosare fina
; Retragere scula

; Sfarsitul programului

; Subprogram de contur
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Exemplu: Gaurire automata, degrosare si finisarea contururilor
suprapuse cu Cicluri SL

g T T

35 65

; Apelare sculd: gaurire (diametru: 12)

; Retragere scula

; Apelare ciclu: gaurire automata
; Retragere scula

; Apelare sculd: degrosare/finisare (D12)
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; Apelare ciclu: degrosare

; Apelare ciclu: finisare baza

; Apelare ciclu: finisare laterald
; Retragere scula
; Sfarsitul programului

; Subprogram de contur 1: buzunarul stang

; Subprogram de contur 2: buzunarul drept

; Subprogram de contur 3: insula patrata stanga

; Subprogram de contur 4: insula triunghiulara dreapta
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Exemplu: Urma contur

0]

0

N

0

]

X

100

)]
]
o

; Apelare scula (diametru: 20)

; Retragere scula

; Apelare ciclu
; Retragere scula
; Sfarsitul programului

; Subprogram de contur
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8.5

8.5.1

Frezare contururi cu cicluri OCM (#167 / #1-02-1)

Notiuni fundamentale

Aplicatie

Informatii generale

Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte activeaza aceasta functie.

Utilizand ciclurile OCM (Optimized Contour Milling), puteti combina subcontururi

pentru a forma contururi complexe. Aceste cicluri sunt mai performante decét

Ciclurile 22 to 24. Ciclurile OCM furnizeaza urmatoarele functji suplimentare:

= In timpul degrosérii, sistemul de control va mentine cu precizie unghiul specificat
al sculei

® In afard de buzunare, puteti prelucra si insule si buzunare deschise

Note de programare si de operare:

= Intr-un singur ciclu OCM puteti programa pané la 16.384 de elemente de
contur.

m Ciclurile OCM realizeaza calcule interne complexe si cuprinzatoare,
precum si operatiile de prelucrare rezultate. Din motive de siguranta,
verificati grafic programul intotdeauna! Aceasta este o modalitate
simpla de a afla daca programul calculat de sistemul de control va oferi
rezultatele dorite.

Subiecte corelate

B Apelarea conturului cu o formula simpla de contur CONTOUR DEF
Mai multe informatii: "Formuld contur simpla", Pagina 82

®  Apelarea conturului cu o formula complexa de contur SEL CONTOUR
Mai multe informatii: "Formula contur complexa", Pagina 85

m Cicluri OCM pentru definirea formei

Mai multe informatii: "Cicluri OCM pentru definirea formei", Pagina 125

Descrierea functiilor

Unghi de contact

In timpul degrosarii, sistemul de control va mentine cu precizie unghiul sculei.
Unghiul sculei poate fi definit implicit specificand un factor de suprapunere. Factorul
de suprapunere maxim este 1,99; acesta corespunde unui unghi de aproape 180°.
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Contur

Specificati conturul cu CONTOUR DEF / SEL CONTOUR sau cu ciclurile OCM de
modelare 127x.

Buzunarele inchise pot fi definite siin Ciclul 14.

Dimensiunile de prelucrare, precum adancimea de frezare, tolerantele si inaltimea de
degajare, pot fi introduse central in Ciclul 271 DATE CONTUR OCM sau in ciclurile de
modelare 127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

In CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, primul contur poate fi un buzunar sau o limita.
Contururile urmatoare pot fi programate ca insule sau buzunare. Pentru a programa
buzunare deschise, utilizati o limita si o insula.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Programati CONTOUR DEF

Definiti primul contur ca fiind un buzunar si al doilea contur ca fiind o insula
Definiti ciclul 271 DATE CONTUR OCM

Programati parametrul ciclului Q569=1

Sistemul de control va interpreta primul contur ca fiind o limita deschisg, in loc
de buzunar. Astfel, limita deschisa si insula programata ulterior sunt combinate
pentru a forma un buzunar deschis.

» Definiti ciclul 272 DEGROSARE OCP

v v v Vv

Note de programare:

m  Contururile definite ulterior situate in exteriorul primului contur nu vor fi
luate in considerare.

B Prima adancime a subconturului este adancimea ciclului. Aceasta este
adancimea maxima pentru conturul programat. Alte subcontururi nu pot
fi mai adanci decat adancimea ciclului. Asadar, incepeti sa programatji
subconturul cu cel mai adanc buzunar.

Ciclurile de forma OCM:

Forma stabilita intr-un ciclu de modelare OCM poate fi un buzunar, o insuld sau o
limitd. Utilizati Ciclurile 128x pentru a programa o insuld sau un buzunar deschis.

Procedati dupa cum urmeaza:
> Programati o forma utilizand ciclurile 127x

» Daca prima forma va fi o insuld sau un buzunar deschis, asigurati-va ca
programati ciclul 128x pentru limite.

> Definiti ciclul 272 DEGROSARE OCP
Mai multe informatii: "Cicluri OCM pentru definirea formei", Pagina 125
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Eliminarea materialului rezidual

In timpul degrosarii, aceste cicluri va permit s& utilizati scule mai mari pentru primele
treceri de degrosare si apoi scule mai mici pentru a elimina materialul rezidual. In
timpul finisdrii, sistemul de control va tine cont de materialul degrosat, prevenind
astfel supraincarcarea sculei de finisare.

Mai multe informatii: "De exemplu: Buzunar deschis si degrosare fina cu ciclurile
OCM', Pagina 354

o B Daca materialul rezidual ramane in colturile interioare dupa degrosare,
atunci utilizati o scula de degrosare mai mica sau definiti o operatie de
degrosare suplimentara cu o sculd mai mica.

= In cazul in care colturile interioare nu pot fi degrosate complet, sistemul
de control poate deteriora conturul in timpul sanfrenarii. Pentru a
preveni deteriorarea conturului, urmati procedura descrisa mai jos.

Procedura privind materialul rezidual din colturile interioare

Exemplul descrie prelucrarea interioard a unui contur utilizand mai multe scule cu
raze mai mari decat conturul programat. Desi raza sculelor utilizate se micsoreaza,
materialul rezidual ramane in colturile interioare dupa degrosare. Sistemul de control
ia in calcul acest material rezidual in timpul operatiilor ulterioare de finisare si de
sanfrenare.

In exemplu, utilizati urmé&toarele scule:
MILL_D20_ROUGH, & 20 mm
MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm
MILL_D6_FINISH, @ 6 mm
NC_DEBURRING_D6, @ 6 mm

Colt interior cu o raza de 4 mm in acest exemplu
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Degrosare
> Degrosati conturul cu scula MILL_D20_ROUGH

> Sistemul de control ia in considerare parametrul Q Q578 FACT. UNGHIURI
INTERNE, ceea ce duce la raze interioare de 12 mm in timpul degrosarii initiale.

Raza interioara rezultata =
R+ (Q578 * Ry)
10 + (0.2 *10) = 12

> Degrosati apoi conturul cu scula mai mica MILL_D10_ROUGH

> Sistemul de control ia in considerare parametrul Q Q578 FACT. UNGHIURI
INTERNE, ceea ce duce la raze interioare de 6 mm in timpul degrosarii initiale.

Raza interioara rezultata =
Rr+(Q578 * Ry)
5+ (0.2*5)=6

-1: Sistemul de control presupune ca ultima
scula utilizata a fost cea de degrosare

Finisare
Degrosati conturul cu scula MILL_D6_FINISH

Aceastd scula de finisare ar permite raze interioare de 3,6 mm. Acest lucru
inseamna ca scula de finisare ar fi capabild sa prelucreze razele interioare
definite de 4 mm. Cu toate acestea, sistemul de control ia in considerare
materialul rezidual al sculei de degrosare MILL_D10_ROUGH. Sistemul de
control prelucreaza conturul cu razele interioare de 6 mm ale sculei de degrosare
anterioare. Astfel, cutitul de finisare va fi protejat impotriva supraincarcarii.

v Vv

Raza interioara rezultata =
R+ (Q578 *Ry)
3+(0.2*3)=3.6

-1: Sistemul de control presupune ca ultima
sculd utilizata a fost cea de degrosare
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Sanfrenarea

> Sanfrenarea conturului: cand definiti un ciclu, trebuie sa definiti ultima scula de
degrosare a operatiei de degrosare.

Daca utilizati scula de finisare ca sculd de degrosare, sistemul

de control va deteriora conturul. In acest caz, sistemul de control
presupune ca cutitul de finisare a prelucrat conturul cu razele interioare
de 3,6 mm. Cu toate acestea, cutitul de finisare a limitat razele interioare
la 6 mm, pe baza operatjiei de degrosare anterioare.

Scula de degrosare a ultimei operatii de
degrosare

Logica de pozitionare in ciclurile OCM
Pozitia curentd a sculei este deasupra inaltimii de degajare:

1 Sistemul de control deplaseaza scula la punctul de pornire din planul de lucru cu
avans transversal rapid.

Scula se deplaseaza la FMAX la Q260 CLEARANCE HEIGHT si apoi la Q200 DIST.
DE SIGURANTA

N

w

Sistemul de control pozitioneaza apoi scula la punctul de pornire din axa sculei la
Q253 AVANS PREPOZITIONARE.

Pozitia curenta a sculei este sub indltimea de degajare:

1 Sistemul de control deplaseaza apoi scula pana la Q260 CLEARANCE HEIGHT cu
avans transversal rapid.

La FMAX, scula se deplaseaza pana la punctul de pornire in planul de lucru si apoi
pana la Q200 DIST. DE SIGURANTA

Sistemul de control pozitioneaza apoi scula la punctul de pornire din axa sculei la
Q253 AVANS PREPOZITIONARE

N

w

Note de programare si de operare:

® Q260 Sistemul de control utilizeaza CLEARANCE HEIGHT din ciclul 271
DATE CONTUR OCM sau din ciclurile de modelare.

m Q260 CLEARANCE HEIGHT devine activa doar cand pozitia inaltimii
sigure se afld deasupra distantei de siguranta.

Note
= Intr-un singur ciclu OCM puteti programa pana la 16.384 de elemente de contur.

B Ciclurile OCM realizeaza calcule interne complexe si cuprinzdtoare, precum
si operatiile de prelucrare rezultate. Din motive de sigurantd, verificati grafic
programul intotdeaunal Aceasta este o modalitate simpla de a afla daca
programul calculat de sistemul de control va oferi rezultatele dorite.
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Exemplu

Structura programului: Prelucrarea cu ciclurile OCM

Tabelul de mai jos arata un exemplu al modului in care ar putea arata rularea unui
program cu ciclurile OCM.

0 BEGIN OCM MM

;1..2 CONTOUR DEF

.1..3 CYCL DEF 271 DATE CONTUR OCM
.1“6 CYCL DEF 272 DEGROSARE OCP

.1“7 CYCL CALL

;0 CYCL DEF 273 ADANCIME FINIS. OCM
5.1 CYCL CALL

2.4 CYCL DEF 274 FINIS. LATERALA OCM
55 CYCL CALL

35 CYCL DEF 2770CM SANFRENARE
36 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O
99 END PGM OCM MM

8.5.2  Ciclul 271 DATE CONTUR OCM (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G271

Aplicatie
Utilizati Ciclul 271 DATE CONTUR OCM pentru a programa datele de prelucrare

pentru contur sau subprogramele care descriu subcontururile. De asemenea, Ciclul
271 va permite sa definiti o limitd deschisa pentru un buzunar.
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Note

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

® Ciclul 271 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este
definit in programul NC.

m Datele de prelucrare introduse in Ciclul 271 sunt valabile pentru Ciclurile de la
2721a 274.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza conturu-
lui. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+0

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care raméane
dupa degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
Q260 inaltime spatiu?
Pozitie de pe axa sculei in care nu poate avea loc nicio

% coliziune cu piesa de prelucrat. Sistemul de control se

apropie de aceasta pozitie pentru pozitii intermediare si in
timpul retragerii la sfarsitul ciclului. Valoarea are un efect

‘@‘ X absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q578 Factor raza la coltul interior?

Raza sculei inmultita cu Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE
are drept rezultat calea cea mai mica a punctului central al
sculei.

#

@ Acest lucru previne raze interne mai mici la contur, dupa
o
X

Y Q569 = 1

cum rezulta din raza sculei plus produsul dintre raza sculei si
Q578 FACT. UNGHIURI INTERNE.

Intrare: 0,05...0,99

Q569 Primul buzunar este limitarea?

N o
@ Definiti limita:
0: Primul contur din DEF. CONTUR este interpretat ca
buzunar.
Y 0569 = 2 1: primul contur din DEF. CONTUR este interpretat ca fiind o

limita deschisa. Urmatorul contur trebuie sa fie o insula

2: Primul contur din DEF. CONTUR este interpretat ca ,bloc
circumscris”. Urmatorul contur trebuie sa fie un buzunar

Intrare: 0,1, 2
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m
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8.5.3  Ciclul 272 DEGROSARE OCP (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G272

Aplicatie
Utilizati Ciclul 272 DEGROSARE OCP pentru a defini datele tehnologice pentru
degrosare.

In plus, puteti s utilizati calculatorul de date de aschiere OCM. Datele de aschiere
calculate va ajuta sa obtineti rate de eliminare a metalului ridicate si, ca urmare, sa
madriti productivitatea.

Mai multe informatii: "Calculator de date de aschiere OCM (#167 / #1-02-1)",
Pagina 452

Cerinte

Inainte de a programa apelarea Ciclului 272, este necesar s& programati alte cicluri:
m DEF. CONTUR / SEL. CONTUR sau Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

® Ciclul 271 DATE CONTUR OCM
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Rularea ciclului
1 Scula utilizeaza logica de pozitionare pentru a se deplasa la punctul de pornire

2 Sistemul de control determind automat punctul de pornire in functie de prepo-
zitionare si de conturul programat

Mai multe informatii: "Logica de pozitionare in ciclurile OCM", Pagina 335

3 Sistemul de control se deplaseaza la prima adancime de patrundere. Adancimea
de patrundere si secventa pentru prelucrarea contururilor depind de strategia de
patrundere Q575.

In functie de definitia din Ciclul 271 DATE CONTUR OCM, parametrul Q569
LIMITARE DESCHISA, sistemul de control patrunde dupa cum urmeaza:

= Q569 = 0 or 2: Scula patrunde in material intr-o miscare elicoidala sau
oscilatorie. Este luata in calcul toleranta de finisare pentru partea laterala.

Mai multe informatii: "Comportament de patrundere cu Q569 = 0 sau 2",
Pagina 340

® Q569 = 1: Scula patrunde vertical in afara limitei deschise la prima adancime
de patrundere

4 Dupa ce ajunge la prima adancime de patrundere, scula frezeaza conturul de la
interior catre exterior sau invers (in functie de Q569), la viteza de avans pentru
frezare programatd Q207

5 Tn etapa urmétoare, scula este deplasaté la urméatoarea adancime de patrundere
si repeta procedura de degrosare pana cand conturul programat este complet
prelucrat

6 In final, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare

7 Daca exista mai multe contururi, sistemul de control va repeta procesul de
prelucrare. Sistemul de control se deplaseaza apoi la conturul al carui punct de
pornire se afla cel mai aproape de pozitia actuald a sculei (in functie de strategia
de avans Q575)

8 In cele din urma, scula se deplaseaza cu Q253 AVANS PREPOZITIONARE la Q200
DIST. DE SIGURANTA si FMAXapoi la Q260 CLEARANCE HEIGHT

Comportament de patrundere cu Q569 = 0 sau 2

In general, sistemul de control incearca patrunderea pe un traseu elicoidal. Daca
acesta nu este posibil, incearca patrunderea cu o miscare alternativa rectilinie.

Comportamentul de patrundere depinde de:

Q207 VITEZA AVANS FREZARE

Q568 FACTOR SCUFUNDARE

Q575 STRATEGIE PREZENTARE

UNGHI

RCUTS

Reor (raza sculei R + supradimensiunea sculei DR)

Elicoidal:
Traseul elicoidal este calculat astfel:
Razaelicoidald = R.orr — RCUTS

La finalul miscarii de patrundere, scula executa o migcare semicirculara pentru a
asigura suficient spatiu pentru aschiile rezultate.

Reciproca
Miscarea alternativa rectilinie este calculata astfel:
L=2*(Reorr— RCUTS)

La finalul miscarii de patrundere, scula executa o miscare liniard pentru a asigura
suficient spatiu pentru aschiile rezultate.
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Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Ciclul nu contine raza de colf R2 din calculul traseelor de frezare. Chiar daca
folositi un factor de suprapunere mic, materialul rezidual poate rdmane pe baza
conturului. Materialul rezidual poate provoca deteriorarea piesei de prelucrat si a
sculei in timpul operatiunilor de prelucrare ulterioare!

> Rulati o simulare pentru a verifica secventa de prelucrare si conturul.
> Folositi scule farad raza de colt R2 cand este posibil

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

B Daca adancimea de patrundere este mai mare decat LCUTS, aceasta va fi
limitatd, iar sistemul de control va afisa un avertisment.

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

o Daca este necesar, utilizati o frezd de capat cu tdiere de mijloc (ISO 1641).

Note despre programare

B DEF. CONTUR / SEL CONTUR va reseta raza sculei utilizata cel mai recent. Daca
rulati acest ciclu de prelucrare cu Q438 = -1 dupa DEF. CONTUR / SEL CONTUR,
sistemul de control presupune cd incd nu a avut loc o prelucrare preliminara.

® Daca factorul de suprapunere a traseului Q370 < 1, pentru factorul de patrundere
Q579 se recomanda si o valoare mai mica de 1.

B Daca ati degrosat o forma sau un contur inainte, programati numarul sau numele
sculei de degrosare in ciclu. Daca nu a existat nicio degrosare initiala, trebuie

sa definiti Q438=0 SCULA DEGROSARE in parametrul ciclului in timpul primei
operatiuni de degrosare.
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z\ Q207 x Q568
0170%
Q200 ““\
Q202

>

<V

Parametru

Q202 Adancime patrundere?

Avans scula per aschiere. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999

Q370 Factor suprapunere cale?

Q370 x raza sculei = avans lateral k in linie dreapta. Sistemul
de control mentine aceasta valoare cat de precis este posibil.

Intrare: 0,04...1,99 sau PREDEF

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Factor ptr avans scufundare?

Factorul cu care sistemul de control reduce viteza de avans
Q207 pentru avansul de coborare in material.

Intrare: 0,1...1

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru apropierea de
pozitia de pornire, iIn mm/min. Aceasta viteza de avans va fi
utilizata sub coordonata suprafetei, dar in exteriorul materia-
lului definit.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre marginea de jos a sculei si suprafata piesei
de prelucrat. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q438 sau QS438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat degrosarea buzunarului conturului. Puteti transfe-
ra direct scula de degrosare grosiera din tabelul de scule
prin bara de actiune. In plus, puteti introduce numele sculei
prin Nume in bara de actiune. Sistemul de control introdu-
ce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti cdmpul de
introducere.

-1: Sistemul de control presupune ca ultima scula utilizata in
Ciclul 272 a fost cea de degrosare (comportament implicit)
0: Daca nu a existat degrosare grosierd, introduceti numarul
unei scule cu raza 0. Aceasta este de obicei scula cu
numarul 0.

Intrare: -1...+32767,9 sau max. 255 caractere
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Grafica asist.

Parametru

Q577 Factor ptr. raza intrare/iesire?

Factorul cu care va fi inmultita in raza de apropiere sau de
indepadrtare. Valoarea Q577 este inmuliitd cu raza sculei.
Astfel se obtine raza de apropiere si de indepartare.

Intrare: 0,15...0,99

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Dacd introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
lui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF

Q576 Turatia spindelului?

Turatja brosei in rotatii pe minut (rpm) pentru scula de
degrosare.

0: Va fi utilizata turatia brosei de la blocul APELARE SCULA

> 0: Daca este introdusa o valoare mai mare ca zero, atunci
va fi folosita aceasta turatie de brosa

Intrare: 0...99999

Q579 Factor turatie scufundare?

Factorul cu care sistemul de control reduce viteza TURATIE
SPINDEL Q576 pentru avansul de coborare in material.

Intrare: 0,2...1,5
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Grafica asist

Parametru

z
Q575 =0 A
X
Z
Q575 = 1 A
X
z
Q575 =2
X
Exemplu

Q575 Strategie prezentare(0/1)?
Tip de avans de coboréare:
0: Sistemul de control prelucreaza conturul de sus in jos

1: Sistemul de control prelucreaza conturul de jos in sus.
Sistemul de control nu porneste intotdeauna cu cel mai
adanc contur. Secventa de prelucrare este calculatd automat
de sistemul de control. Traseul total de patrundere este
deseori mai scurt decét cu strategia 2.

2: Sistemul de control prelucreaza conturul de jos in sus.
Sistemul de control nu porneste intotdeauna cu cel mai
adanc contur. Aceasta strategie calculeaza secventa de
prelucrare astfel incat este folosita lungimea maxima a
muchiei de tdiere. Traseul total de patrundere rezultat este
asadar deseori mai scurt decét cu strategia 1. In functie de
Q568, aceasta ar putea duce si la un timp mai scurt de prelu-
crare.

Intrare: 0, 1, 2

Traseul total de patrundere este suma tuturor
miscarilor de patrundere.
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8.5.4  Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G273

Aplicatie

Cu Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, puteti sa programat;i finisarea cu toleranta de
finisare pentru fund, programata in Ciclul 271.

Cerinte

Inainte de a programa apelarea Ciclului 273, este necesar s& programatj alte cicluri:
m DEF. CONTUR/SEL. CONTUR sau Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

m Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

= Ciclul 272 DEGROSARE OCP, dacd este cazul

Rularea ciclului

1 Scula utilizeaza logica de pozitionare pentru a se deplasa la punctul de pornire
Mai multe informatii: "Logica de pozitionare in ciclurile OCM", Pagina 335

2 Apoi, scula se deplaseaza pe axa sculei cu viteza de avans Q385

3 Scula se apropie de planul de prelucrare lent (intr-un arc tangential, vertical) daca
exista loc suficient. Daca nu exista loc suficient, sistemul de control deplaseaza
scula vertical in adancime

4 Scula elimina prin frezare materialul ramas de la degrosare (toleranta de finisare)

5 In cele din urmé, scula se deplaseaza cu Q253 AVANS PREPOZITIONARE la Q200
DIST. DE SIGURANTA si FMAXapoi la Q260 CLEARANCE HEIGHT

Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Ciclul nu contine raza de colf R2 din calculul traseelor de frezare. Chiar daca
folositi un factor de suprapunere mic, materialul rezidual poate rdmane pe baza
conturului. Materialul rezidual poate provoca deteriorarea piesei de prelucrat si a
sculei in timpul operatiunilor de prelucrare ulterioare!

» Rulati o simulare pentru a verifica secventa de prelucrare si conturul.
» Folositi scule farad raza de colt R2 cand este posibil

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

® Sistemul de control calculeazd automat punctul de pornire pentru finisare.
Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil din contur.

m Pentru finisare cu Ciclul 273, scula functioneaza intotdeauna in modul de frezare
in sensul avansului.

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

Note despre programare

m Daca utilizati un factor de suprapunere mai mare ca 1, poate rdmane material
rezidual. Verificati conturul utilizand graficele de verificare a programului si
schimbati putin factorul de suprapunere, daca este necesar. Aceasta permite o
noua repartizare a taierii, ceea ce poate duce la rezultatele dorite.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q370 Factor suprapunere cale?

Q370 x raza sculei = avansul lateral k. Suprapunerea este
considerata a fi cea maxima. Suprapunerea poate fi redusa
pentru a preveni ramanerea materialului in colturi.

Intrare: 0,0001...1,9999 sau PREDEF

Q385 Vit. avans finisare?

Y4 . . - .
' Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea bazei, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Factor ptr avans scufundare?

Factorul cu care sistemul de control reduce viteza de avans
Q385 pentru avansul de coborare in material.

Intrare: 0,1...1

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru apropierea de
pozitia de pornire, in mm/min. Aceasta viteza de avans va fi
utilizata sub coordonata suprafetei, dar in exteriorul materia-
lului definit.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre marginea de jos a sculei si suprafata piesei
de prelucrat. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q438 sau Q5438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat degrosarea buzunarului conturului. Puteti transfe-
ra direct scula de degrosare grosiera din tabelul de scule
prin bara de actiune. In plus, puteti introduce numele sculei
prin Nume in bara de actiune. Sistemul de control introdu-
ce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti campul de
introducere.

-1: Sistemul de control presupune ca ultima scula utilizata a
fost cea de degrosare (comportament implicit).

Intrare: -1...+32767,9 sau max. 255 caractere
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Grafica asist. Parametru

Y Q595 = 0 Q595 Strategie (0/1)?

Strategie de prelucrare pentru finisare

0: Strategie echidistanta = distanta constanta intre trasee
1: Strategie cu unghi constant de contact

Intrare: 0, 1

Q577 Factor ptr. raza intrare/iesire?

Factorul cu care va fi inmultitd in raza de apropiere sau de
indepartare. Valoarea Q577 este inmuliitd cu raza sculei.
Astfel se obtine raza de apropiere si de indepartare.

Intrare: 0,15...0,99
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8.5.5 Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G274

Aplicatie
Cu ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, puteti sa programati finisarea cu toleranta de

finisare pentru laterald, programata in Ciclul 271. Puteti executa acest ciclu in sensul
avansului sau in sens contrar avansului.

Ciclul 274 poate fi utilizat, de asemenea, pentru frezarea pe contur.
Procedati dupa cum urmeaza:
» Definiti conturul care trebuie frezat ca o singura insuld (fara limitd a buzunarului)

» Introduceti toleranta de finisare (Q3) in Ciclul 271, mai mare decat suma dintre
toleranta de finisare Q14 + raza sculei utilizate

Cerinte

Inainte de a programa apelarea Ciclului 274, este necesar sa programatj alte cicluri:
= DEF. CONTUR/SEL. CONTUR sau Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

= Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

® Ciclul 272 DEGROSARE OCP, daca este cazul

m Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil

Rularea ciclului

1 Scula utilizeaza logica de pozitionare pentru a se deplasa la punctul de pornire

2 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra suprafetei piesei de prelucrat,
la punctul de pornire pentru pozitia de apropiere. Aceasta pozitie din plan este
stabilita pe baza arcului tangential pe care sistemul de control deplaseaza scula
pentru a o apropia de contur.
Mai multe informatii: "Logica de pozitionare in ciclurile OCM", Pagina 335

3 Sistemul de control avanseaza apoi scula la prima adancime de patrundere, cu
viteza de avans programata pentru patrundere.

4 Scula se apropie de contur si se deplaseaza de-a lungul acestuia elicoidal, pe un
arc de cerc tangential, pana la finalizarea intregului contur. Fiecare subcontur
este finisat separat

5 In cele din urmé, scula se deplaseaza cu Q253 AVANS PREPOZITIONARE la Q200
DIST. DE SIGURANTA si FMAXapoi la Q260 CLEARANCE HEIGHT

Note

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

® Sistemul de control calculeazad automat punctul de pornire pentru finisare.
Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil in contur si de toleranta
programata in Ciclul 271.

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

= Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei agchietoare pentru razele interioare si exterioare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note despre programare

m Toleranta de finisare pentru fata laterald Q14 este lasata neatinsa dupa finisare.
Valoarea trebuie sa fie mai mica decét toleranta din ciclul 271.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

2y

Q200

=
i

Yi

Q385 =2

<V

x ¥

Parametru

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru finisarea laterala,
in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru apropierea de
pozitia de pornire, iIn mm/min. Aceasta viteza de avans va fi
utilizata sub coordonata suprafetei, dar in exteriorul materia-
lului definit.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre marginea de jos a sculei si suprafata piesei
de prelucrat. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q14 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare pentru fata laterald Q14 este |dsata
neatinsa dupa finisare. Aceasta toleranta trebuie sa fie mai
mica decat toleranta din ciclul 271. Aceasta valoare are un
efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q438 sau QS438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat degrosarea buzunarului conturului. Puteti transfe-
ra direct scula de degrosare grosiera din tabelul de scule
prin bara de actiune. In plus, puteti introduce numele sculei
prin Nume in bara de actiune. Sistemul de control introdu-
ce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti cdmpul de
introducere.

-1: Sistemul de control presupune cd ultima scula utilizata a
fost cea de degrosare (comportament implicit).

Intrare: -1...+32767,9 sau max. 255 caractere

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Dacd introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
lui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF
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8.5.6  Ciclul 277 OCM SANFRENARE (#167 / #1-02-1)

Programare ISO
G277

Aplicatie
Ciclul 277 OCM SANFRENARE va permite sa debavurati muchiile contururilor
complexe pe care le-ati degrosat utilizand cicluri OCM.

Acest ciclu ia n calcul contururile si limitele adiacente pe care le-ati apelat utilizand
Ciclul 271 DATE CONTUR OCM sau elementele 12xx geometrice standard.

Cerinte
R+DR

4]

L+DL

|

|
TANGLE

|

|

<

Tnainte ca sistemul de control s& poatd executa Ciclul 277, trebuie s& creati scula in
tabelul de scule utilizadnd parametrii adecvati:

m L+ DL: Lungimea totald pana la varful teoretic
m R+ DR: Definirea razei totale a sculei
m T-ANGLE: Unghiul la varf al sculei

In plus, trebuie s& programatj si alte cicluri inainte de a programa apelarea Ciclului
277

DEF. CONTUR/SEL. CONTUR sau Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

Ciclul 271 DATE CONTUR OCM sau elementele 12xx geometrice standard
Ciclul 272 DEGROSARE OCP, dacd este cazul

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM, daca este aplicabil

Ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM, daca este aplicabil
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Rularea ciclului

1

7

Scula utilizeaza logica de pozitionare pentru a se deplasa la punctul de pornire.
Acest punct este stabilit automat pe baza conturului programat

Mai multe informatii: "Logica de pozitionare in ciclurile OCM", Pagina 335

In urmétoarea etapd, scula se deplaseazé cu FMAX la prescrierea de degajare
Q200

Apoi scula patrunde vertical spre Q353 LUNG. VARF SCULA

Scula abordeaza conturul printr-o miscare tangentiald sau verticala (in functie de
spatiul disponibil). Pentru prelucrarea sanfrenului, scula utilizeaza viteze de avans
la frezare de Q207

Apoi, scula este retrasa din contur printr-o miscare tangentiala sau verticala (in
functie de spatjul disponibil).

Daca existd mai multe contururi, sistemul de control pozitioneaza scula la
indltimea de degajare dupa fiecare contur si apoi o deplaseaza in urmatorul
punct de pornire. Pasii de la 3 la 6 sunt repetati pana cand conturul programat
este sanfrenat complet

Tn cele din urma, scula se deplaseazé cu Q253 AVANS PREPOZITIONARE la Q200
DIST. DE SIGURANTA si FMAXapoi la Q260 CLEARANCE HEIGHT

Note

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

Sistemul de control calculeaza automat punctul de pornire pentru sanfrenare.
Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil.

Sistemul de control monitorizeaza raza sculei. Peretji adiacenti prelucrati cu ciclul
271 DATE CONTUR OCM sau cu ciclurile de modelare 12xx vor ramane intactj.

Ciclul monitorizeaza daca platforma conturului este deteriorata de la varful
sculei. Acest varf al sculei rezulta din raza R, raza varfului sculei R_TIP si unghiul
punctului T-ANGLE.

Retineti ca raza activa a sculei de sanfrenare trebuie sa fie mai mica decéat sau
egald cu raza sculei de degrosare. In caz contrar, este posibil ca sistemul de
control sd nu poata sanfrena complet toate muchiile. Raza efectiva a sculei este
raza lungimii sale de taiere. Aceastd raza a sculei rezulta din T-ANGLE si din
R_TIP din tabelul de scule.

Ciclul ia in considerare functiile auxiliare M109 si M110. In timpul prelucrarii
arcelor de cerc interioare si interioare, sistemul de control mentine constanta
viteza de avans a muchiei aschietoare pentru razele interioare si exterioare.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
Dacd operatjile de degrosare nu au eliminat complet materialul inainte de
sanfrenare, trebuie sa definiti ultima sculd de degrosare in QS438 SCULA
DEGROSARE, pentru a preveni deteriorarea conturului.

"Procedura privind materialul rezidual din colturile interioare”

Note despre programare

Daca valoarea parametrului Q353 LUNG. VARF SCULA este mai mica decat
valoarea parametrului Q359 LATIME SANFREN, sistemul de control va afisa un
mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q353 Lungimea varfului sculei?

Distanta dintre varful teoretic al sculei si coordonatele supra-
fetei piesei de prelucrat. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -999,9999...-0,0001

Q359 Latime sanfren (-/+)?

Latimea sau adancimea sanfrenului:

-: Adancimea sanfrenului

+: L atimea sanfrenului

Aceasta valoare are un efect incremental.
Intrare: -999,9999...+999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q253 Viteza avans pre-pozitionare?
Viteza de avans transversal a sculei pentru pozitionare, in

mm/min
Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF
Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q438 sau Q5438 Numarul/Nume scula de degrosare?

Numarul sau numele sculei cu care sistemul de control a
efectuat degrosarea buzunarului conturului. Puteti transfe-
ra direct scula de degrosare grosiera din tabelul de scule
prin bara de actiune. In plus, puteti introduce numele sculei
prin Nume in bara de actiune. Sistemul de control introdu-
ce automat ghilimelele de inchidere cand parasiti campul de
introducere.

-1: Sistemul de control presupune ca ultima scula utilizata a
fost cea de degrosare (comportament implicit).

Intrare: -1...+32767,9 sau max. 255 caractere

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului
-1 = frezare in sens contrar avansului

PREDEF: Sistemul de control utilizeaza valoarea dintr-un bloc
GLOBAL DEF

(Dacé introduceti 0, se efectueaza frezarea in sensul avansu-
lui)
Intrare: -1, 0, +1 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q354 Unghiu sanfren?
Unghiul safrenului

0: Unghiul sanfrenului este pe jumdtate cat T-ANGLE definit
din tabelul de scule

> 0: Unghiul sanfrenului este comparat cu valoarea T-ANGLE
din tabelul de scule. Daca aceste doud valori nu corespund,
sistemul de control va afigsa un mesaj de eroare.

Intrare: 0...89
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8.5.7 Exemple de programare

De exemplu: Buzunar deschis si degrosare fina cu ciclurile OCM

Urmatorul program NC ilustreaza utilizarea ciclurilor OCM. Veti programa un
buzunar deschis care este definit prin intermediul unei insule si a unei limite.
Prelucrarea include degrosarea si finisarea unui buzunar deschis.

Secventa de program

Apelare sculd: Freza de degrosare (@ 20 mm)
Programati DEF. CONTUR

Definiti ciclul 271

Definiti si apelati Ciclul 272

Apelare sculd: Freza de degrosare (@ 8 mm)
Definiti si apelati Ciclul 272

Apelare sculd: Freza de finisare (@ 6 mm)
Definiti si apelati Ciclul 273

Definiti si apelati Ciclul 274

100
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i
X
<
N

1
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o
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o
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; Apelare scula (diametru: 20 mm)
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; Apelare ciclu

; Apelare sculd (diametru: 8 mm)

; Apelare ciclu

; Apelare scula (diametru: 6 mm)

; Apelare ciclu
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; Apelare ciclu
; Sfarsitul programului

; Subprogram contur 1

; Subprogram contur 2
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De exemplu: Programati diverse adancimi cu ciclurile OCM

Urmatorul program NC ilustreaza utilizarea ciclurilor OCM. Veti defini un buzunar
si doud insule cu indltimi diferite. Prelucrarea include degrosarea si finisarea unui
contur.

Secventa de program
®  Apelare sculd: Freza de degrosare (@ 10 mm)
® Programati DEF. CONTUR
m Definiti ciclul 271
= Definiti si apelati Ciclul 272
m Apelare sculd: Freza de finisare (@ 6 mm)
m Definiti si apelati Ciclul 273
= Definiti si apelati Ciclul 274
0100

; Apelare scula (diametru: 10 mm)
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; Apelare ciclu

; Apelare sculd (diametru: 6 mm)

; Apelare ciclu

; Apelare ciclu
; Sfarsitul programului

; Subprogram contur 1

; Subprogram contur 2
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; Subprogram contur 3
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De exemplu: frezare frontala si degrosare fina cu ciclurile OCM

Urmatorul program NC ilustreaza utilizarea ciclurilor OCM. Veti freza frontal o
suprafata care va fi definita prin intermediul unei limite si a unei insule. In plus, veti
freza un buzunar care contine o toleranta pentru scula mai mica de degrosare.

Secventa de program
Apelare sculd: Freza de degrosare (@ 12 mm)
Programati DEF. CONTUR
Definiti ciclul 271
Definiti si apelati Ciclul 272
Apelare sculd: Frezd de degrosare (@ 8 mm)
Definiti Ciclul 272 si apelati-l din nou
Y

50

o

0+

w

0+

1
0 35 100 -30 -20 0

; Apelare sculd (diametru: 12 mm)
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; Apelare ciclu

; Apelare scula (diametru: 8 mm)

; Apelare ciclu

; Sfarsitul programului

; Subprogram contur 1

; Subprogram contur 2
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Exemplu: Contur cu cicluri de modelare OCM

Urmatorul program NC ilustreaza utilizarea ciclurilor OCM. Prelucrarea include
degrosarea si finisarea unei insule.

Secventa de program

Apelare sculd: Freza de degrosare (@ 8 mm)
Definiti ciclul 1271

Definiti ciclul 1281

Definiti si apelati Ciclul 272

Apelare sculd: Freza de finisare (3 8 mm)
Definiti si apelati Ciclul 273

Definiti si apelati Ciclul 274

<
—
<

100

o1

0~

; Apelare sculd (diametru: 8 mm)
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; Pozitionare si apelare ciclu

; Apelare scula (diametru: 8 mm)

; Pozitionare si apelare ciclu

; Pozitionare si apelare ciclu

; Sfarsitul programului
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De exemplu: suprafete goale cu cicluri OCM

Urmatorul program NC prezintd modul de a defini suprafetele goale utilizand ciclurile
OCM. Doua cercuri din operatia de prelucrare anterioara sunt utilizate pentru a

defini suprafetele goale din DEF. CONTUR. Scula patrunde perpendicular in cadrul
suprafetei goale.

Secventa de program

® Apelare sculd: gdurire (diametru: 20 mm)

= Definiti ciclul 200

m Apelare sculd: freza de degrosare (diametru: 14 mm)
= Definiti DEF. CONTUR cu suprafete goale

= Definiti ciclul 271

m Definiti si apelati Ciclul 272

Y* 0100 Y

A A-A

90

75 1

60 1

015 30 60 90 -30 -20 0

; Apelare scula (diametru: 20 mm)

; Apelare sculd (diametru: 14 mm)
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; Definitia conturului si a suprafetei goale

; Sfarsitul programului

; Subprogram contur 1

; Suprafata goala 1

; Suprafata goala 2
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8.6

8.6.1

Frezare planuri

Ciclul 232 FREZARE FRONTALA

Programare I1SO
G232

Aplicatie
Ciclul 232 este utilizat pentru frezarea frontald a unei suprafete orizontale din mai

multi pasi de avans, ludnd in considerare toleranta de finisare. Sunt disponibile trei
strategii de prelucrare:

m Strategia Q389=0: Prelucrare meandru, pas lateral in afara suprafetei prelucrate

= Strategia Q389=1: Prelucrare meandru, pas lateral la muchia suprafetei
prelucrate

m  Strategia Q389=2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas lateral cu viteza de
avans de pozitionare

Subiecte corelate
m Ciclul 233 FREZARE PLANA
Mai multe informatii: "Ciclul 233 FREZARE PLANA ", Pagina 374

Rularea ciclului

1 Din pozitia curentd, sistemul de control pozitioneaza scula la avans transversal
rapid FMAX, la punctul de pornire 1, folosind logica de pozitionare: daca pozitia
curenta pe axa brosei este mai departe de piesa de prelucrat decéat a doua
prescriere de degajare, sistemul de control pozitioneaza scula mai intai in planul
de lucru si apoi pe axa brosei. In caz contrar, aceasta se deplaseaza mai intai
la a 2-a prescriere de degajare si apoi in planul de lucru. Punctul de pornire din
planul de lucru este decalat fatd de muchia piesei de prelucrat cu raza sculei si cu
prescrierea de degajare in lateral.

2 Scula se deplaseaza apoi pe axa brosei la prima adancime de patrundere
calculata de dispozitivul de control, cu viteza de avans de pozitionare.
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Strategia Q389=0

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru frezare catre
punctul de sfarsit 2. Punctul de sféarsit se afla in afara suprafetei. Sistemul de
control calculeaza punctul de sfarsit utilizand punctul de pornire programat,
lungimea programata, prescrierea de degajare in lateral programata si raza
sculei.

4 Sistemul de control decaleaza scula la punctul de pornire pentru urmdtoarea
trecere, la viteza de avans de prepozitionare. Decalajul este calculat folosindu-se
|atimea programata, raza sculei si factorul maxim de suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire 1.

6 Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate. La finalul ultimei
treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime de prelucrare.

7 Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucrata apoi in directia
inversa.

8 Procesul este repetat pané la prelucrarea tuturor pasilor de avans. In ultimul
pas de avans, toleranta de finisare introdusa este frezatd la viteza de avans de
finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua prescriere de degajare.
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Strategia Q389=1

3 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru frezare catre
punctul de sfarsit 2. Punctul de sfarsit se afld pe muchia suprafetei. Dispozitivul
de control calculeaza punctul de sféarsit utilizand punctul de pornire programat,
lungimea programata si raza sculei.

4 Sistemul de control decaleaza scula la punctul de pornire pentru urmatoarea
trecere, la viteza de avans de prepozitionare. Decalajul este calculat folosindu-se
|atimea programata, raza sculei si factorul maxim de suprapunere a traseului.

5 Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire 1. Deplasarea
catre trecerea urmatoare are loc pe muchia piesei de prelucrat.

6 Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate. La finalul ultimei
treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime de prelucrare.

7 Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucrata apoi in directia
inversa.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de avans. La ultimul
avans, numai toleranta de finisare programata este frezata cu viteza de avans de
finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua prescriere de degajare.
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Strategia Q389=2

9

Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru frezare catre
punctul de sfarsit 2. Punctul de sfarsit se afld in afara suprafetei. Sistemul de
control calculeaza punctul de sfarsit utilizadnd punctul de pornire programat,
lungimea programata, prescrierea de degajare in lateral programata si raza
sculei.

Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei la prescrierea de degajare
de deasupra adancimii curente a pasului de avans si apoi o deplaseaza direct
inapoi la punctul de pornire din trecerea urmatoare, cu viteza de avans de prepo-
zitionare. Sistemul de control calculeaza decalajul utilizand latimea programata,
raza sculei si factorul maxim de suprapunere a traseului.

Apoi, scula revine la adancimea curenta a pasului de avans si se deplaseaza in
directia punctului de sfarsit

Procesul este repetat pand la prelucrarea completa a suprafetei programate. La
finalul ultimei treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime de prelucrare.

Pentru a evita miscarile neproductive, suprafata este prelucratd apoi in directia
inversa.

Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de avans. In ultimul
pas de avans, toleranta de finisare introdusa este frezatd la viteza de avans de
finisare.

La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua prescriere de degajare.

Note

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

Note despre programare

Daca Q227 PUNCT PORNIRE AXA 3 si Q386 PUNCT FINAL, AXA 3 sunt
introduse ca valori egale, sistemul de control nu executa ciclul (s-a programat
adéancimea = 0).

Programati Q227 mai mare decat Q386. in caz contrar, sistemul de control va
afisa un mesaj de eroare.

o Introduceti Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 astfel incat sd nu aibd loc nicio

coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de fixare.

370
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Parametru

Q389 Strategie de prelucrare (0/1/2)?

Defineste modul in care sistemul de control va prelucra
suprafata:

0:: Prelucrare serpuitd, pas lateral la viteza de avans de
pozitionare in afara suprafetei de prelucrat

1: Prelucrare serpuitd, pas lateral la viteza de avans pentru
frezare la marginea suprafetei de prelucrat

2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas lateral la viteza de
avans de pozitionare

Intrare: 0,1, 2

Q225 Punct de pornire pt. prima axa?

Defineste coordonata punctului de pornire pentru suprafata
de prelucrat pe axa principald a planului de lucru. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q226 Punct de pornire pt. a doua axa?

Defineste coordonata punctului de pornire pentru suprafata
de prelucrat pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q227 Punct de pornire a treia axa?

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat, utilizata la calcula-
rea pasilor de alimentare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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) -
¥ Q218 X
Q225
Z\
Q227
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Q386 Punct final pt. a treia axa?

Coordonata de pe axa brosei, la care va fi frezata frontal
suprafata. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q218 Prima lungime laterala?

Lungimea suprafetei de prelucrat pe axa principala a planului
de lucru. Utilizati semnul algebric pentru a specifica directia
primului traseu de frezare raportat la punctul de pornire de
pe prima axa. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q219 A doua lungime laterala?

Lungimea suprafetei de prelucrat, pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Utilizati semnele algebrice pentru a specifi-

ca directia primului avans transversal raportat la PUNCT
PORNIRE AXA 2. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Grafica asist.

Parametru

z\
Q204
Q200
Q202
0369-#— i
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\ |
A X

Q202 Adancime maxima plonjare?

Avans maxim per aschiere. Sistemul de control calculea-

za adancimea efectiva de patrundere din diferenta dintre
punctul de sfarsit si cel de inceput al axei sculei (ludnd in
considerare toleranta de finisare), astfel incat de fiecare data
sa fie utilizate adancimi de patrundere uniforme. Aceasta
valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare.

Intrare: 0...99999,9999

Q370 Factor suprapunere maxima cale?

Factorul maxim de pas lateral k. Sistemul de control calcu-
leaza pasul efectiv pe baza lungimii celei de-a doua laturi
(Q219) si raza sculei, astfel incét este utilizat un pas
constant pentru prelucrare. Dacd ati introdus raza R2 in
tabelul de scule (de ex. raza frezei cand utilizati o freza
frontald), sistemul de control reduce pasul lateral in conse-
cinta.

Intrare: 0,001...1,999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Vit. avans finisare?

Viteza de avans transversal a sculei in timpul frezarii ultimu-
lui pas de avans, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de parcurgere a sculei in timpul apropierii de pozitia
de pornire si a deplasarii la urmdtoarea trecere, in mm/min.
Daca deplasatj scula transversal fatd de material (Q389=1),
sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans
pentru frezare Q207.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si pozitia de inceput pe axa
sculei. Daca frezati cu strategia de prelucrare Q389 = 2,
sistemul de control deplaseaza scula la prescrierea de
degajare de deasupra adancimii curente de patrundere cétre
punctul de pornire al trecerii urmatoare. Aceastd valoare are
un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q357 Degajare de sigur. in lateral?
Parametrul Q357 afecteaza urmatoarele situatji:

Apropierea de adancimea primului avans: Q357 este
distanta laterala de la scula la piesa de prelucrat.
Degrosarea cu Q389 = stragegii de degrasare de la 0 la 3:
Suprafata de prelucrat este extinsd in Q350 DIRECTIA DE
FREZARE cu valoarea de la Q357 daca nu a fost stabilita
nicio limita in acea directje.

Finisare laterala: Traseele sunt extinse de Q357 in Q350
DIRECTIA DE FREZARE.

Intrare: 0...99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate apdrea nicio
coliziune intre sculd si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Exemplu
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8.6.2  Ciclul 233 FREZARE PLANA

Programare I1SO
G233

Aplicatie

Ciclul 233 este utilizat pentru frezarea frontald a unei suprafete orizontale din mai
multi pasi de avans, ludnd in considerare toleranta de finisare. De asemenea, puteti
defini peretii laterali in ciclu, care sunt apoi luati in calcul la prelucrarea suprafetei
orizontale. Ciclul va ofera diferite strategii de prelucrare:

m Strategie Q389=0: Prelucrare meandru, pas lateral in afara suprafetei prelucrate

m Strategia Q389=1: prelucrare in meandre, patrundere laterald de la marginea
suprafetei de prelucrat

®  Strategia Q389=2: prelucrare linie cu linie cu depasire, patrundere laterala
retragere in avans rapid

= Strategia Q389=3: prelucrare linie cu linie fara depasire, patrundere laterala
retragere in avans rapid

m Strategia Q389=4: prelucrare in formd de spirala din exterior spre interior

Subiecte corelate
m Ciclul 232 FREZARE PLANA
Mai multe informatii: "Ciclul 232 FREZARE FRONTALA ", Pagina 367

374 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Cicluri de frezare | Frezare planuri

Strategiile Q389=0 si Q389 =1

Strategiile Q389=0 si Q389=1 diferd in ceea ce priveste supracursa din timpul
frezdrii frontale. Daca Q389=0, punctul de sfarsit se afld in afara suprafetei; pentru
Q389=1, acesta se afla la marginea suprafetei. Sistemul de control calculeaza
punctul de sfarsit 2 utilizand lungimea laturii si prescrierea de degajare in lateral.
Daca se utilizeaza strategia Q389=0, sistemul de control deplaseaza in plus scula
dincolo de suprafata orizontald, cu raza sculei.

Secventa ciclu

1 Din pozitia curentd, sistemul de control pozitioneaza scula cu avans rapid FMAX
la punctul de pornire 1 din planul de lucru. Punctul de pornire din planul de lucru
este decalat fata de muchia piesei de prelucrat cu raza sculei si cu prescrierea de
degajare in lateral.

2 Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid FMAX la prescrierea
de degajare din axa brosei.

3 Scula se deplaseaza apoi pe axa brosei la viteza de avans pentru frezare Q207 la
prima adancime de patrundere calculata de sistemul de control.

4 Sistemul de control deplaseaza scula catre punctul de sfarsit 2 cu viteza de
avans programata pentru frezare.

5 Sistemul de control deplaseaza apoi scula in lateral la punctul de pornire al
urmatorului rand la viteza de avans de pre-pozitionare. Sistemul de control
calculeazd abaterea folosind latimea programata, raza sculei, factorul maxim de
suprapunere a traseului si prescrierea de degajare in lateral.

6 Apoi scula revine in directia opusa, la viteza de avans pentru frezare.

7 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei programate.

8 Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid FMAX inapoi la
punctul de pornire

9 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, sistemul de control deplaseaza
scula pe axa brosei la urmatoarea adancime de patrundere cu viteza de avans de
pre-pozitionare.

10 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de avans. La ultimul
avans, numai toleranta de finisare programata este frezatd cu viteza de avans de
finisare.

11 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la a doua prescriere de
degajare.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023 375



Cicluri de frezare | Frezare planuri

Strategiile Q389=2 si Q389=3

Strategiile Q389=2 si Q389=3 diferd in ceea ce priveste supracursa din timpul
frezdrii frontale. Daca Q389=2, punctul de sfarsit se aflad in afara suprafetei; pentru
Q389=3, acesta se afla la marginea suprafetei. Sistemul de control calculeaza
punctul de sfarsit 2 utilizand lungimea laturii si prescrierea de degajare in lateral.
Daca se utilizeaza strategia Q389=2, sistemul de control deplaseaza in plus scula
dincolo de suprafata orizontald, cu raza sculei.

Secventa ciclu

1 Din pozitia curentd, sistemul de control pozitioneaza scula cu avans rapid FMAX
la punctul de pornire 1 din planul de lucru. Punctul de pornire din planul de lucru
este decalat fatd de muchia piesei de prelucrat cu raza sculei si cu prescrierea de
degajare in lateral.

2 Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid FMAX la prescrierea
de degajare din axa brosei.

3 Scula se deplaseaza apoi pe axa brosei la viteza de avans pentru frezare Q207 la
prima adancime de patrundere calculata de sistemul de control.

4 Apoi, scula se deplaseaza la viteza de avans programata pentru frezare Q207
catre punctul de sfarsit

5 Sistemul de control pozitioneaza scula pe axa brosei la prescrierea de degajare
de deasupra adancimii curente a avansului, iar apoi o deplaseaza cu FMAX
direct inapoi la punctul de pornire de la trecerea urmatoare. Sistemul de control
calculeazd abaterea folosind latimea programata, raza sculei, factorul maxim de
suprapunere a traseului Q370 si prescrierea de degajare in lateral Q357.

6 Apoi scula revine la adancimea curenta a pasului de avans si se deplaseaza in
directia punctului de sfarsit

7 Procesul este repetat pana la prelucrarea completa a suprafetei programate. La
sfarsitul ultimului traseu, sistemul de control readuce scula cu avans rapid FMAX
inapoi la punctul de pornire

8 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, sistemul de control deplaseaza
scula pe axa brosei la urmdatoarea adancime de patrundere cu viteza de avans de
pre-pozitionare.

9 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de avans. La ultimul
avans, numai toleranta de finisare programata este frezatd cu viteza de avans de
finisare.

10 La sféarsitul ciclului, scula este retrasd cu FMAX la a doua prescriere de
degajare.
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Strategii Q389=2 si Q389=3— cu limitare laterala

Dacd programati o limitare laterald, este posibil ca sistemul de control sa nu poata
efectua deplasari in afara conturului. In acest caz, ciclul ruleaza dupa cum urmeaza:

zi

1 Sistemul de control pozitioneaza scula cu FMAX la punctul de pornire din planul
de lucru. Aceastd pozitie este decalatd fata de muchia piesei de prelucrat cu raza
sculei si cu prescrierea de degajare Q357 in lateral.

2 Scula se deplaseaza cu avans rapid FMAX pe axa sculei la prescrierea de
degajare Q200 si de acolo la Q207 VITEZA AVANS FREZARE pana la prima
adancime de patrundere Q202.

3 Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu circular pana la punctul de
pornire
4 Scula se deplaseaza la viteza de avans programata Q207 catre punctul de sfarsit
si pleaca de la contur pe un traseu circular.

5 Apoi sistemul de control deplaseaza scula in pozitia de apropiere a urmatorului
traseu la Q253 AVANS PREPOZITIONARE.

6 Pasiide la 31a 5 sunt repetati pana cand este frezata toatd suprafata.
7 Dacd sunt programate mai multe adancimi de avans, sistemul de control

deplaseaza scula pana la sfarsitul ultimului traseu catre prescrierea de degajare
Q200 si o pozitioneaza in planul de lucru langa urmatoarea pozitie de apropiere.

8 In ultimul avans, sistemul de control frezeazd Q369 ADAOS ADANCIME at Q385
VIT. AVANS FINISARE.

9 La sfarsitul ultimului traseu, sistemul de control retrage scula pana la a doua
prescriere de degajare Q204 si apoi la ultima pozitie programata inaintea ciclului.

o m Traseele circulare pentru apropierea si plecarea de la trasee depinde
de Q220 RAZA COLT.

m Sistemul de control calculeaza abaterea folosind ldtimea

programatd, raza sculei, factorul maxim de suprapunere a traseului
Q370 si prescrierea de degajare in lateral Q357.
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Strategia Q389=4
zA

Secventa ciclu

1 Din pozitia curentd, sistemul de control pozitioneaza scula cu avans rapid FMAX
la punctul de pornire 1 din planul de lucru. Punctul de pornire din planul de lucru
este decalat fatd de muchia piesei de prelucrat cu raza sculei si cu prescrierea de
degajare in lateral.

2 Sistemul de control pozitioneaza apoi scula cu avans rapid FMAX |a prescrierea
de degajare din axa brosei.

3 Scula se deplaseaza apoi pe axa brosei la viteza de avans pentru frezare Q207 la
prima adancime de patrundere calculatad de sistemul de control.

4 Scula se apropie apoi de punctul de pornire al traseului de frezare la valoarea
Avans frezare programata pe un traseu de apropiere tangentiala .

5 Sistemul de control prelucreaza suprafata orizontala la viteza de avans pentru
frezare, din exterior in interior, cu trasee de frezare din ce in ce mai scurte. Pasul
lateral constant face ca scula sa fie permanent in functiune.

6 Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate. La sfarsitul
ultimului traseu, sistemul de control readuce scula cu avans rapid FMAX inapoi la
punctul de pornire 1.

7 Daca sunt necesari mai multi pasi de avans, sistemul de control deplaseaza
scula pe axa brosei la urmatoarea adancime de patrundere cu viteza de avans de
pre-pozitionare.

8 Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de avans. La ultimul
avans, numai toleranta de finisare programata este frezatd cu viteza de avans de
finisare.

9 La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX |a a doua prescriere de
degajare.
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Limitare
Yi
MAX
y 3
y
r

7 N
—@ P —
MIN X

Limitele va permit sa stabiliti limite in cazul prelucrarii suprafetei orizontale,
astfel incat, de exemplu, sa se ia in considerare peretii laterali si pragurile in
timpul prelucrarii. Un perete lateral care este definit printr-o limita este pelucrat la
dimensiunea finala care rezulta din punctul de pornire sau din lungimile laterale
ale suprafetei orizontale. In timpul degrosarii, sistemul de control ia in calcul
toleranta pentru laturd, in timp ce, in timpul finisarii, toleranta este utilizata pentru
prepozitionarea sculei.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

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

> Introduceti adancimea ca negativa

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

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

® Sistemul de control prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Nu uitati sa
programati Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 corect.

m Sistemul de control reduce adancimea de patrundere la lungimea muchiei de
taiere a sculei LCUTS definita in tabelul de scule, daca lungimea muchiei tdietoare
a sculei este mai mica decat adancimea de patrundere Q202 programata in ciclu.

® Ciclul 233 monitorizeaza valorile introduse pentru lungimea sculei sau a muchiei
tdietoare la LCUTS in tabelul de scule. Daca lungimea sculei sau muchiei de
aschiere nu este suficienta pentru operatiile de finisare, sistemul de control
separa procesul in mai multe etape de prelucrare.

B Acest ciclu monitorizeaza lungimea utilizabild definitd LU a sculei. Dacd este mai
micd decat adancimea de prelucrare, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

m  Acest ciclu finalizeaza Q369 ADAOS ADANCIME cu un singur avans. Parametrul

Q338 POZIT. FINISARE nu are efect asupra Q369. Q338 este activ cand se
finiseaza Q368 ADAOS LATERAL.
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Note despre programare

B Prepozitionati scula in planul de prelucrare in pozitia de pornire, cu compensarea
razei RO. Retineti directia de prelucrare.

m Dacd Q227 PUNCT PORNIRE AXA 3 si Q386 PUNCT FINAL, AXA 3 sunt
introduse ca valori egale, sistemul de control nu executa ciclul (s-a programat
adancimea = 0).

m Daca definiti Q370 SUPRAP. CALE UNEALTA >1, factorul de suprapunere
programat va fi luat in calcul inca de la primul traseu de prelucrare.

® Daca ati programat o limitd (Q347, Q348 sau Q349) in directia de prelucrare
Q350, ciclul va prelungi conturul, in directia de avans, cu raza coltului, Q220.
Suprafata specificata va fi prelucrata integral.

o Introduceti Q204 DIST. DE SIGURANTA 2 astfel incat sd nu aibd loc nicio
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de fixare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

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

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea bazei sunt executate numai
dacd au fost definite tolerantele de finisare respective (Q368,
Q369)

Intrare: 0,1, 2
Q389 isleme stratejisi (0-4)?
Specificati cum prelucreaza sistemul de control suprafata:

0:: Prelucrare serpuita, pas lateral la viteza de avans de
pozitionare in afara suprafetei de prelucrat

1: Prelucrare serpuita, pas lateral la viteza de avans pentru
frezare la marginea suprafetei de prelucrat

2: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas lateral la viteza de
avans de pozitionare in afara suprafetei de prelucrat

3: Prelucrare linie cu linie, retragere si pas lateral la viteza de
avans de pozitionare pe marginea suprafetei de prelucrat

4:Prelucrare elicoidald, avans uniform din exterior spre interi-
or

Intrare: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Directia de frezare?

Axa in planul de lucru care defineste directia de prelucrare:
1: Axa principala = directia de prelucrare

2: Axa secundara = directia de prelucrare

Intrare: 1, 2

Q218 Prima lungime laterala?

Lungimea suprafetei de frezat pe axa principald a planului de
lucru, raportata la punctul de pornire de pe prima axd. Aceas-
td valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q219 A doua lungime laterala?

Lungimea suprafetei de prelucrat, pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Utilizati semnele algebrice pentru a specifi-

ca directia primului avans transversal raportat la PUNCT
PORNIRE AXA 2. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q227 Punct de pornire a treia axa?
Coordonata suprafetei piesei de prelucrat, utilizata la calcula-
z rea pasilor de alimentare. Valoarea are un efect absolut.

Q204 Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q200 Q202

Q386 Punct final pt. a treia axa?
8 @27 Coordonata de pe axa brosei, la care va fi frezaté frontal
t suprafata. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q369 Admitere finisare in profunzime?

Toleranta de finisare in adancime care ramane dupa degro-
sare.

7

Aceasta valoare are un efect incremental.
Intrare: 0...99999,9999

Q202 Adancime maxima plonjare?
Alimentare per tdiere. Introduceti o valoare incrementala mai
mare decat 0.

Intrare: 0...99999,9999

Q370 Factor suprapunere cale?

Factorul maxim de pas lateral k. Sistemul de control calcu-
leaza pasul efectiv pe baza lungimii celei de-a doua laturi
(Q219) si raza sculei, astfel incéat este utilizat un pas
constant pentru prelucrare.

Intrare: 0,0001...1,9999

YA ) 0207 Q207 Viteza de avans pt. frezare?

MAX . . N
Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

[~ e T A Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

....... ~— b Q385 Vit. avans finisare?

oo e ——— Viteza de avans transversal a sculei in timpul frezarii ultimu-
lui pas de avans, in mm/min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de parcurgere a sculei in timpul apropierii de pozitia
de pornire si a deplasarii la urmdtoarea trecere, in mm/min.
Daca deplasati scula transversal fata de material (Q389=1),
sistemul de control deplaseaza scula cu viteza de avans
pentru frezare Q207.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q369

(A
&

<y

Q219
I

Q357 f=—
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Grafica asist. Parametru

Q357 Degajare de sigur. in lateral?
Parametrul Q357 afecteaza urmatoarele situatii:

Apropierea de adancimea primului avans: Q357 este
distanta laterala de la scula la piesa de prelucrat.
Degrosarea cu Q389 = stragegii de degrasare de la 0 la 3:
Suprafata de prelucrat este extinsd in Q350 DIRECTIA DE
FREZARE cu valoarea de la Q357 daca nu a fost stabilita
nicio limita in acea directje.

Finisare laterala: Traseele sunt extinse de Q357 in Q350
DIRECTIA DE FREZARE.

Aceasta valoare are un efect incremental.
Intrare: 0...99999,9999

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate apdrea nicio
coliziune intre sculé si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

=0 Q347 Prima limitare?

83:; Selectati partea piesei de prelucrat unde suprafata planu-
Q349 lui este mé&rginitd de un perete lateral (nu este posibil pentru
prelucrarea elicoidald). In functie de pozitia peretelui lateral,
sistemul de control limiteaza prelucrarea suprafetei plane la
coordonata corespunzatoare a punctului de pornire sau la

lungimea laturii:

0: Fara limita

-1: Limita pe axa principala negativa
+1: Limita pe axa principala pozitiva
-2: Limita pe axa secundara negativa
+2: Limita pe axa secundara negativa
Intrare: -2,-1,0, +1, +2

Q348 A doua limitare??

Vedeti parametrul Q347 Prima limita
Intrare: -2,-1,0, +1, +2

Q349 A treia limitare??

Vedeti parametrul Q347 Prima limita
Intrare: -2,-1,0, +1, +2

Q220 Raza colt?

Raza unui colt la limite (Q347 - Q349)
Intrare: 0...99999,9999

e O
C
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Grafica asist. Parametru

Q368 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul de prelucrare care rdmane
dupd degrosare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q338 Trecere pt. finisare?

Avansul pe axa sculei cand se termina toleranta finisarii
laterale Q368. Aceasta valoare are un efect incremental.

0: Finisare cu un avans
Intrare: 0...99999,9999

Q367 Pozitia supraf. (-1/0/1/2/3/4)?

Pozitia suprafetei in raport cu pozitia sculei cand este apelat
ciclul:

-1: Pozitie sculd = Pozitia actuala
0: Pozitie sculd = Centrul stiftului
1. Pozitie scula = Colt stanga jos
2: Pozitie sculd = Colt dreapta jos
3: Pozitie sculd = Col{ dreapta sus
4. Pozitjie scula = Colt stanga sus
Intrare: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Exemplu
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8.7 Gravare

8.7.1  Ciclul 225 GRAVARE

Programare ISO
G225

Aplicatie

Acest ciclu este utilizat pentru a grava un text pe o suprafata platd a piesei de lucru.
Puteti aranja textele in linie dreaptd sau in arc de cerc.

Secventa ciclu

1 Dacad scula este sub Q204 DIST. DE SIGURANTA 2, sistemul de control va muta
mai intai la valoarea de la Q204.

2 Sistemul de control pozitioneaza scula in planul de lucru la punctul de pornire
pentru primul caracter.

3 Sistemul de control graveaza textul.
= Dacd Q202 ADANC. MAX. PLONJARE este mai mare decat Q201 ADANCIME,

sistemul de control va grava fiecare caracter cu o miscare dintr-un singur
avans.

® Dacd Q202 ADANC. MAX. PLONJARE este mai micad decat Q201 ADANCIME,
sistemul de control va grava fiecare caracter cu cateva miscari de avans.
Sistemul de control va incheia intotdeauna frezarea unui caracter inainte de a-
| prelucra pe urmatorul.

4 Dupa ce sistemul de control a gravat un caracter, retrage scula la prescrierea de
degajare Q200 deasupra suprafetei piesei de prelucrat.

5 Pasii 2 si 3 ai procesului sunt repetati pentru toate caracterele de gravat.

6 In cele din urmé, sistemul de control retrage scula la cea de-a 2-a prescriere de
degajare Q204.

Note

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

Note despre programare

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

® Textul de gravat poate, de asemenea, fi transferat cu ajutorul unei variabile de sir
(QS).

= Parametrul Q347 influenteaza pozitia de rotatie a literelor.

Daca Q374 = de la 0° la 180°, caracterele sunt gravate de la stanga la dreapta.
Daca Q374 este mai mare de 180°, directia de gravare este inversata.

386 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manualul utilizatorului pentru ciclurile de prelucrare | 10/2023



Cicluri de frezare | Gravare

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

QS500 Text de gravat?

Textul de gravat intre ghilimele. Alocarea unei variabile sir
prin tasta Q a tastaturii numerice. Tasta Q de pe tastatura
alfabetica reprezinta introducerea normala a textului.

Introducere: max. 255 caractere

le— a —= Q513 Tnéltimea caracterului?
a=x*Q514 P .
Yh x— Indltimea caracterelor de gravat, in mm

Intrare: 0...999,999

Q514 Factor distanta intre caractere?

D I Latimea caracterelor variaza. X = latimea caracterului +
A D (i Q513 distantarea implicita. Acest factor va permite sa influentati

1 distantarea.
Q514=0/1: Distantare implicita intre caractere
_@ - Q514>1: Distantarea dintre caractere este extinsa.
X Q514<1: Distantarea dintre caractere este redusa. Aceasta

poate duce la suprascrierea caracterelor.
Intrare: 0...10

Q515 Tipul fontului?

0: Font DeJaVuSans

1: Font LiberationSans-Regular

Intrare: 0, 1
Yi Q516 Text pe linie/cerc (0-2)?
0: Gravare text in linie dreapta
1: Gravare text in arc de cerc
B B Q516=0
ABC ABC 2: Gravare text de-a lungul interiorului unui arc circular
C AC 05161 (circumferential, nu neaparat lizibil de dedesubt)
{‘%’/_\ - Intrare: 0, 1, 2
8V 3& Q516=2 Q374 Unghi de rotatie?
R\ - Unghi la centru daca textul este dispus in arc de cerc.
_@ X Unghiul de gravare, daca textul este dispus in linie dreapta.

Intrare: -360,000...+360,000

Q517 Raza pentru text pe cerc?

Raza arcului pe care sistemul de control va grava textul, in
mm.

Intrare: 0...99999,9999

Q207 Viteza de avans pt. frezare?

Viteza de avans transversal a sculei pentru frezare, in mm/
min

Intrare: 0...99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q201 Adancime?

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si baza de
gravare. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Parametru

Grafica asist.

Q206 Viteza de avans pt. patrundere?

Vitezd de avans transversal a sculei in timpul patrunderii, in
mm/min

Intrare: 0...99999,999 sau FAUTO, FU

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q203 Coord. supraf. piesa prelucrat?

Coordonata de pe suprafata piesei de prelucrat raportata la
originea activa. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Coordonata pe axa brosei la care nu poate apdrea nicio
coliziune intre sculé si piesa de prelucrat (elementele de
fixare). Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q367 Referinta ptr pozitia text (0-6)?
Introducet; aici referinta pentru pozitia textului. In functie

de cum va fi gravat textul, in arc de cerc sau in linie dreapta
(parametrul Q516), pot fi introduse urmatoarele valori:

388

Cerc

0 = Centru cerc

Linie dreapta

0 = Stanga jos

1 =Sténga jos

1 =Sténga jos

; 2 = Centru jos 2 = Centru jos
vl 3 = Dreapta jos 3 = Dreapta jos
Q516=0 4 = Dreapta sus 4 = Dreapta sus
5 = Centru sus 5 = Centru sus
4 6 = Stanga sus 6 = Stanga sus
2 7 = Centru stanga 7 = Centru stanga
- 8 = Centrul textului 8 = Centrul textului
3
9 = Centru dreapta 9 = Centru dreapta
-
X  Intrare:0...9
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Grafica asist. Parametru

Q574 Lungimea maxima a textului?

Introduceti lungimea maxima a textului. Sistemul de control
ia, de asemenea, in calcul parametrul Q513 Inaltime caracte-
re.

Daca Q513 = 0, sistemul de control graveaza textul pe lungi-
mea exactd indicata in parametrul Q574. inéltimea caracte-
relor este scalata corespunzator.

Dacad Q513 > 0, sistemul de control verifica daca lungimea
efectivd a textului depaseste lungimea maxima a textului
introdusa in parametrul Q574. Daca acesta este cazul, siste-
mul de control afigseaza un mesaj de eroare.

Intrare: 0...999,999

Q202 Adancime maxima plonjare?

Avans maxim adancime per aschiere. Operatiunea de prelu-
crare este efectuatd in cativa pasi daca aceasta valoare este
mai mica decat Q201.

Intrare: 0...99999,9999

Exemplu
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Caractere permise pentru gravare

Pe langa litere mici, majuscule si cifre, sunt permise urmatoarele caractere speciale:
T#S%&()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE

o Sistemul de control utilizeaza caracterele speciale % si \ pentru functiile
speciale. Daca doriti sa gravati aceste caractere, introduceti-le de doua ori
in textul de gravat, de ex. %%).

Atunci cand gravati caractere cu trema, caracterele [, @, @ sau marcajul CE,
introduceti caracterul % inainte de caracterul care trebuie gravat:

Introducere Semn algebric

%ae

O: | Q:

%0e

%ue
%AE
%0E
%UE
%SS
%D

%at

%CE

O | ||| o > c

E

Caractere care nu pot fi imprimate

In afara de text, puteti defini anumite caractere neimprimabile, in scopuri legate de
formatare. Introduceti caracterul special \ inaintea caracterelor neimprimabile.

Sunt disponibile urmatoarele posibilitati de formatare:

Introducere Caracter

\n Paragraf

\t Indentare orizontala (Iatimea de indentare este setatd perma-
nent la opt caractere)

\v Indentare verticald (Iatimea de indentare este setata definitiv
la un rand)
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Variabilele sistemului de gravare

In plus fatd de caracterele standard, puteti grava continutul anumitor variabile din
sistem. Variabila de sistem trebuie sa fie precedata de %.

Puteti, de asemenea, grava data sau ora curenta sau saptdmana calendaristica

curentd. In acest scop, introduceti %time<x>. <x> defineste formatul, de ex. 08
pentru ZZ.LLLAAAA. (Identic cu functia SYSSTR ID10321)

Retineti ca, la introducerea datei, este necesar sa introduceti cifra 0 inainte
de numerele cu o singura cifrd de la 1 la 9, de ex. %time08.

Introducere Caracter

%time00 ZZ L AAAA hh:mm:ss
%time01 Z.LL AAAA hxmm:ss
%time02 Z.LLAAAA h:mm
%time03 Z.LLAAhmm
%time04 AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss
%time05 AAAA-LL-ZZ hh:mm
%time06 AAAA-LL-ZZ h:mm
%time07 AA-LL-ZZ h:mm
%time08 ZZ.LLAAAA

%time09 Z.LLAAAA

%time10 Z.LLAA

%time11 AAAA-LL-ZZ

%time12 AA-LL-ZZ

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Saptamana calendaristica ISO 8601

ﬂ Proprietat:
|

Contine sapte zile

= Incepe cu luni

®  Este numerotatd secvential

B Prima sdptdmana calendaristica (sdptdmana 01)
este sdptdmana cu prima joi a anului Gregorian.
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Gravarea numelui si caii a unui program NC
Utilizati Ciclul 225 pentru a grava numele si calea unui program NC.
Definiti Ciclul 225 ca de obicei. Adaugati % inaintea textului gravat.

Este posibil sa gravati numele sau calea unui program NC activ sau apelat. In acest
scop, definiti %main<x> sau %prog<x>. (Identic cu functia SYSSTR ID10010 NR1/2)

Sunt disponibile urmatoarele posibilitati de formatare:

Introdu- Semnificatie Exemplu
cere
%main0 Calea completa a programului NC activ TNC:\MILL.h
%main1 Calea cdtre directorul care contine progra-  TNC:\

mul NC activ
%main2 Numele programului NC activ MILL
%main3 Tipul de figier al programului NC activ .H
%prog0 Calea completa a programului NC apelat ~ TNC:\HOUSE.h
%prog1 Calea catre directorul care contine progra-  TNC:\

mul NC apelat
%prog2 Numele programului NC apelat HOUSE
%prog3 Tipul de figier al programului NC activ .H

Gravarea valorii contorului

Ciclul 225 va permite sa gravati valoarea curenta a contorului (furnizata pe fila PGM
din starea de lucru Stare).

In acest scop, programati Ciclul 225 ca de obicei si introducetj textul de gravat, de
exemplu: %count2

Numarul de dupa %count specifica numarul cifrelor gravate de sistemul de control.
Lungimea maxima este de noud cifre.

Exemplu: Daca programati %count9 in ciclu, iar valoarea curenta a contorului este 3,
sistemul de control va grava: 000000003

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note privind utilizarea

= in Simulare, sistemul de control simuleazd numai valoarea contorului specificat
direct in programul NC. Valoarea contorului din rularea programului nu este luata
in considerare.
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9.1 Cicluri de transformare a coordonatelor

9.1.1  Notiuni fundamentale

Dupa programarea unui contur, sistemul de control il poate executa pe piesa de
prelucrat in diverse locatii si cu dimensiuni diferite, prin utilizarea ciclurilor pentru
transformarea coordonatelor.

Efectul transformarii coordonatelor

Inceputul efectului: O transformare de coordonate devine valida din momentul in
care este definitd — nu este apelatd separat. R@mane valabild pana in momentul in
care este modificatad sau anulata.

Definiti transformarile de coordonate:

= Definiti cicluri pentru comportament de baza cu o valoare noud, precum factorul
de scalare 1.0

® Executati o functie auxiliard M2, M30 sau un bloc NC END PGM (aceste functjii M
depind de parametrii masinii).

®  Selectati un program NC nou
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9.1.2  Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA

Programare I1SO
G28

Aplicatie
Sistemul de control poate prelucra imaginea in oglinda a unui contur in planul de
lucru.

Oglindirea este aplicata imediat ce este stabilita in programul NC. Se aplica siin
modul de operare Manual din aplicatia MDI. Axele oglindite active sunt afisate in
afisajul suplimentar de stare.

m Daca oglinditi o singura axa, directia de prelucrare a sculei este inversata ; acest
lucru nu se aplica ciclurilor SL

B Daca oglinditi doua axe, directia de prelucrare rdmane neschimbata.
Rezultatul oglindirii depinde de locatia originii:
m Daca originea se afld pe conturul care va fi oglindit, elementul se inverseaza.

m Dacad originea se afld in afara conturului care va fi oglindit, elementul ,sare” intr-o
alta locatje.

Resetare
Programati din nou Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA cu NO ENT.

Subiecte corelate
= Oglindire cu TRANS OGLINDA
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note

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

Pentru a lucra pe un sistem inclinat cu Ciclul 8, se recomanda urmatoarea

procedura:

= Mai intai, programati miscarea de inclinare si apoi apelati Ciclul 8
IMAGINE OGLINDA!

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Axa imagine oglinda?

Introduceti axele care vor fi oglindite. Puteti oglindi toate
axele - inclusiv pe cele de rotatie - cu exceptjia axei brosei si
axei sale secundare asociate. Puteti introduce maximum trei
axe NC.

Intrare: X, Y,Z, U, V,W, A B, C

Exemplu
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Ciclul 10 ROTATIE

Programare I1SO
G73

Aplicatie

z |

Intr-un program NC, sistemul de control poate roti sistemul de coordonate in planul
de lucruy, in jurul originii active.

Ciclul ROTATIE este aplicat imediat ce este stabilit in programul NC. Se aplica si
in modul de operare Manual din aplicatia MDI. Unghiul efectiv de rotatie apare pe
afisajul suplimentar de stare.

Axa de referinta pentru unghiul de rotatie:
m Planul X/Y: axa X
m Planul Y/Z:axa Y
B Planul Z/X:axa Z

Resetare
Programati din nou Ciclul 10 ROTATIE si specificati valoarea 0° ca unghi de rotatie.

Subiecte corelate
® Rotatie cu TRANS ROTATIE
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note

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

® Ciclul 10 anuleaza o compensare activa a razei. Daca este necesar, reprogramati
compensarea razei.

m Dupa definirea Ciclului 10, deplasati ambele axe ale planului de lucru pentru a
activa rotatia pentru toate axele.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Y Unghi de rotatie?

Introduceti unghiul de rotatie in grade (°). Introduceti valoa-
rea ca valoare absolutd sau incrementala.

Intrare: -360,000...+360,000

Exemplu
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Ciclul 11 SCALARE

Programare I1SO
G72

Aplicatie

z |

Sistemul de control poate mari sau reduce dimensiunea contururilor in cadrul unui
program NC. Acest lucru va permite sa programati tolerante de micsorare sau de
supradimensionare.

Factorul de scalare intrd in vigoare imediat ce este stabilit in programul NC. Se aplica
si in modul de operare Manual din aplicatia MDI. Factorul de scalare activ este afisat
in afisajul suplimentar de stare.

Factorul de scalare influenteaza

m toate cele 3 axe de coordonate simultan

= dimensiunile din cicluri

Cerinta

Este recomandabil sa setatji originea la o muchie sau un colt al conturului, inainte de
a mari sau micsora conturul.

Marire: SCL mai mare decat 1 (pand la 99,999 999)

Reducere: SCL mai mic decét 1 (pana la 0,000 0071)

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

Resetare
Programati din nou Ciclul 11 SCALARE si specificati valoarea 1 ca factor de scalare.

Subiecte corelate
» Scalare cu TRANS SCALA
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Y Factor?

Introduceti factorul de scalare SCL. Sistemul de control
inmulteste razele si coordonatele cu SCL.

Intrare: 0,000001...99,999999

Exemplu
9.1.5 Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA

Programare ISO
Sintaxa NC este disponibila numai in programarea Klartext.

Aplicatie

YA

A
<V

Utilizati ciclul 26, pentru a motiva factorii de micsorare si toleranta pentru fiecare
axa.

Factorul de scalare intra in vigoare imediat ce este stabilit in programul NC. Se aplica
si in modul de operare Manual din aplicatia MDI. Factorul de scalare activ este afisat
in afisajul suplimentar de stare.

Resetare

Programati din nou Ciclul 11 SCALARE si introduceti valoarea 1 ca factor de scalare
pentru axa corespunzatoare.

Note

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

B Dimensiunea conturului este maritd sau micsorata in raport cu centrul sinu
neapérat (ca in Ciclul 11 SCALARE) in raport cu originea activa.
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Note despre programare

®  Axele de coordonate care impart coordonatele pentru arce trebuie marite sau
reduse cu acelasi factor.

m Puteti programa fiecare axa de coordonata cu un factor propriu de scalare
specific acesteia.

= Inplus, puteti introduce coordonatele unui centru pentru toti factorii de scalare.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Yi Axa si factor?

Selectati axa/axele coordonatelor prin bara de actiune. Intro-
duceti factorul/factorii pentru marirea sau micsorarea speci-
fica axei.

Intrare: 0,000001...99,999999

Coord. punct central extindere?

Centrul maririi sau micsordrii specifice axei.

Intrare: -999999999...+999999999

x Y

15

Exemplu

9.1.6  Ciclul 247 SETARE PUNCT ZERO

Programare ISO
G247

Aplicatie

Utilizati Ciclul 247 SETARE PUNCT ZERO pentru a activa o presetare definitd in
tabelul de presetari drept presetarea noua.

Dupa definirea unui ciclu, toate intrarile de coordonate si decalarile de origine
(absolute sau incrementale) sunt raportate la noua presetare.

Afisari de stare

in Rulare program sistemul de control aratd numérul de presetari active, in spatele
simbolului de presetare din spatiul de lucru Pozitii.
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Subiecte corelate
B Activatj presetarea

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
m Copiere presetare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
m Corectare presetare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
® Setarea si activarea presetarilor

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Note

ANUNT

Atentie: Deteriorare considerabila a bunurilor!

Campurile nedefinite din tabelul de presetari se comporta diferit de cAmpurile
definite cu valoarea 0: cAmpurile definite cu valoarea 0 suprascriu valoarea
precedenta cand sunt activate, iar in cazul cAmpurilor nedefinite, este pastrata
valoarea precedenta. Daca este pastratd valoarea precedentd, exista pericol de
coliziune!

» Inainte de activarea unei presetari, verificati dacé toate coloanele contin
valori.
> Pentru coloane nedefinite, introduceti valori (de ex. 0)

> Sau cereti-i producatorului masinii sa stabileasca 0 drept valoare implicita
pentru coloane

Acest ciclu poate fi executat in FUNCTION MODE MILL.

Cand activati o presetare din tabelul de presetari, sistemul de control reseteaza
modificarea decalarii de origine, oglindirea, rotirea, factorul de scalare si factorul
de scalare specific axei.

® Daca activati numarul prestabilit 0 (rdndul 0), atunci activati ultima presetare
setatd in modul de operare Operare manuala.

® Ciclul 247 se aplica siin modul de operare pentru simulare.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Numar pt. punctul de zero?

Introduceti numarul presetarii dorite din tabelul de presetari.
Ca alternativa, puteti folosi butonul cu simbolul de presetare
din bara de actiune pentru a selecta direct presetarea dorita
din tabelul de presetari.

Intrare: 0...65535

Exemplu
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9.1.7 Exemplu: Cicluri de convertire a coordonatelor

Secventa de program
®  Programati transformadrile coordonatelor in programul principal
m Prelucrare in interiorul unui subprogram

130

6‘5 1é0

; Apelare scula

; Retragere scula

; Decalare origine spre centru
; Apelare operatje de frezare

; Setarea etichetei pentru repetarea sectiunii de program

; Apelare operatje de frezare

; Salt inapoi la LBL 10; repetare de sase ori

; Resetare decalare origine
; Retragere scula

; Sfarsitul programului

; Subprogram 1

; Definire operatie de frezare
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10.1  Ciclul cu functia de control

10.1.1 Ciclul 9 TEMPORIZARE

Programare ISO
G4

Aplicatie

o Acest ciclu poate fi executat in FUNCTION MODE MILL.

Executarea programului este intarziata cu valoarea TEMPORIZARE programata. O
temporizare poate fi utilizata pentru operatii ca faramitarea aschiilor.

Ciclul devine activ imediat ce este stabilit in programul NC. Conditiile modale, cum ar
fi rotatia brosei, nu sunt afectate.

Subiecte corelate
m Durata de temporizare cu FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
® Durata de temporizare cu FUNCTIA TEMPORIZARE

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Timp de asteptare in secunde?
Introduceti temporizarea in secunde.
Intrare: 0...3600 s (1 ord) in pasi de 0,001 secunde

Exemplu
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10.1.2 Ciclul 13 ORIENTARE

Programare ISO
G36

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

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

Sistemul de control poate controla brosa principalda a masinii si o poate roti intr-o

pozitie angulara data.

In aceste scopuri sunt necesare opriri orientate ale brosei, de exemplu:

B Sisteme de schimbare a sculei cu o pozitie de schimbare a sculei definita

= Qrientarea unei ferestre emitator-receptor a palpatoarelor 3D HEIDENHAIN cu
transmisie infrarosu

Cu M19 sau M20, sistemul de control pozitioneaza brosa la unghiul de orientare

definit in ciclu (in functie de masina).

Daca programati M19 sau M20 fara a defini Ciclul 13, sistemul de control

pozitioneaza brosa principald la un unghi setat de producatorul masinii.

Note
B Acest ciclu poate fi executat in FUNCTION MODE MILL.

® Ciclul 13 este utilizat intern pentru Ciclurile 202, 204 si 209. Retineti ¢, daca
este necesar, trebuie sa programati Ciclul 13 din nou, in programul NC, dupa unul
din ciclurile de prelucrare mentionate mai sus.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Unghi de orientare

Introduceti unghiul referitor la axa de referintd pentru unghi a
planului de lucru.

Intrare: 0...360

Exemplu
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10.1.3 Ciclul 32 TOLERANTA

Programare I1SO
G62

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

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

Cuintrarile din Ciclul 32, puteti influenta rezultatul prelucrarii HSC in ceea ce priveste
precizia, definitia suprafetei si viteza, in mdsura in care sistemul de control a fost
adaptat la caracteristicile masinii.

Sistemul de control netezeste automat conturul dintre doua elemente de contur
(compensate sau nu). Acest lucru inseamna ca scula are contact continuu cu
suprafata piesei de prelucrat si in consecinta reduce uzura masinii unelte. Toleranta
definita in ciclu afecteaza si traseele de avans transversal de pe arcele circulare.

Daca este necesar, sistemul de control reduce automat viteza de avans programata,
astfel incat programul sa poata fi executat la cea mai mare viteza posibild, fara
smucituri. Desi sistemul de control nu deplaseaza axele cu viteza redusa, acesta
va respecta intotdeauna toleranta definita de dvs. Cu cat toleranta definita este
mai mare, cu atat mai repede sistemul de control poate deplasa axele.

Netezirea conturului rezultat intr-un anumit interval de deviere de la contur.
Dimensiunea acestei erori de contur (valoarea tolerantei) este setata intr-un
parametru al masinii de catre producatorul masinii. Cu Ciclul 32 puteti sa schimbati
valoarea presetata a tolerantei si sa selectati diferite setari de filtru, cu conditia ca
producatorul masinii sa fi implementat aceste caracteristici.

Cu valori de toleranta foarte mici, masina nu poate taia conturul fara
vibratii. Aceste smucituri nu sunt cauzate de puterea de procesare

slaba din sistemul de control, ci de faptul c&, pentru a prelucra tranzitiile
elementelor de contur cu exactitate, sistemul de control trebuie sa reduca
viteza foarte mult.
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Resetare

Sistemul de control reseteaza Ciclul 32 daca efectuati una dintre urmatoarele

actiuni:

m Redefiniti Ciclul 32 si confirmati mesajul din fereastra de dialog pentru valoarea
tolerantei cu NO ENT

m Selectati un program NC nou

Dupa ce ati resetat Ciclul 32, sistemul de control reactiveaza toleranta predefinita de
parametrul masinii.

Influente ale definitiei geometriei in sistemul CAM
CAM —» PP — TNC

Cel mai important factor de influentd in crearea programelor NC offline este eroarea
de coarda S definita in sistemul CAM. Eroarea de coarda defineste spatierea
maxima intre punctele programelor NC generate intr-un postprocesor (PP). Daca
eroarea de coardd este mai micd sau egala cu valoarea de toleranta T definitd in
Ciclul 32, atunci sistemul de control poate netezi punctele de contur, numai daca
viteza de avans programata nu este limitata de setari speciale ale masinii.

Veti obtine o liniarizare optima a conturului daca in Ciclul 32 alegeti o valoare de
tolerantd intre 110 % si 200 % din eroarea de coarda CAM.

Subiecte corelate
B Lucrul cu programele NC generate prin CAM
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare

Note
m  Acest ciclu poate fi executat in FUNCTION MODE MILL.

® Ciclul 32 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat imediat ce este definit
in programul NC.

= Intr-un program cu unitatea de masurd setata in milimetri, sistemul de control
interpreteazé valoarea de toleranta introdusa T in milimetri. Intr-un program cu
masura in inchi, TNC interpreteaza valorile ca inchi.

m Pe masura ce valoarea de toleranta creste, de obicei diametrul miscarilor
circulare scade, exceptand cazul in care filtrele HSC sunt active pe masina dvs.
(setdri facute de producatorul masinii-unelte).

m Daca este activ Ciclul 32, sistemul de control afiseaza parametrii definiti pentru
ciclulin fila CIC a afigajului de stare suplimentar.
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Pentru prelucrarea simultana pe 5 axe, retineti urmatoarele!

m Programele NC pentru prelucrarea simultana cu 5 axe, cu capete de frezat
sferice, ar trebui sa fie generate preferabil pentru centrul sferei. Apoi, datele NC
sunt in general mai uniforme. In plus, in Ciclul 32 puteti seta o tolerantd mai mare
a axei de rotatie TA (de exemplu, intre 1° si 3°) pentru o curbd si mai constanta a
vitezei de avans in punctul central al sculei (TCP).

m |aprogramele NC pentru prelucrarea simultana pe 5 axe, cu freze toroidale sau
capete de frezat sferice, unde iesirea NC este la polul sudic al sferei, selectati
o tolerantd mai mica a axei de rotatie. 0,1° este valoarea tipica. Totusi, dete-
riorarea maxima permisa a conturului este factorul decisiv pentru toleranta axei
de rotatie. Aceastd deteriorare a conturului depinde de eventuala inclinare a
sculei, de raza sculei si de adancimea de contact a acesteia.
In cazul frezarii pe 5 axe a dintilor de pinion cu o freza de capat, puteti calcula
deteriorarea maxima posibild a conturului T pe baza lungimii de contact L a frezei
si a tolerantei permise a conturului TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/7]
Exemplu: L =10 mm, TA=0,1°T=0,0175mm

Exemplu de formula pentru o freza toroidala:

Atunci cand prelucrati cu o freza toroidald, toleranta unghiului este foarte

importanta.

TW=1#;'3T32

T.: Toleranta unghiului, in grade

: Constanta cercului (pi)

R: Raza mare a profilului semirotund, in mm
Tao: Toleranta de prelucrare, in mm
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

T Toleranta abatere contur
Abatere permisa de la contur in mm sau inch

> 0: Sistemul de control utilizeaza abaterea maxima permisa
pe care ati specificat-o.

0: Sistemul de control utilizeaza o valoare configurata de
producatorul masinii.

Cand omite acest parametru cu NO ENT, sistemul de control
utilizeaza o valoare configurata de producatorul masinii.

Intrare: 0...10
HSC-MODE: Finalizare=0, Degrosare=1
Activare filtru:

0: Frezare cu acuratete de contur sporita. Sistemul de
control utilizeaza setari de finisare a filtrului definite intern

1: Frezare cu vitezd de avans sporitd. Sistemul de control
utilizeaza setdri de degrosare a filtrului definite intern

Intrare: 0, 1

TA Toleranta pt. axele rotative

Pozitie permisibila de eroare a axelor rotative in grade, cu
M128 (FUNCTION TCPM) activa. Sistemul de control reduce
intotdeauna viteza de avans in asa fel incat — daca sunt
deplasate mai multe axe — cea mai inceata axa se muta la
viteza de avans maxima. Axele de rotatie sunt de obicei mult
mai incete decat axele liniare. Puteti reduce semnificativ
timpul de prelucrare pentru programele NC pentru mai multe
axe introducand o valoare mare de toleranta (de ex. 10°),
deoarece sistemul de control nu trebuie sa plaseze intot-
deauna axa rotativa in pozitia nominala datd. Se va schim-
ba orientarea sculei (pozitia axei de rotatie fatéd de suprafata
piesei de prelucrat). Pozitia la Punctul central al sculei (TCP)
va fi corectata automat. De exemplu, in cazul frezelor sferice
madsurate in centru si programate pe baza traseului central,
acest lucru nu afecteazd negativ conturul.

> 0: Sistemul de control utilizeaza abaterea maxima permisa
pe care ati programat-o.

0: Sistemul de control utilizeaza o valoare configurata de
producatorul masinii.

Cand omite acest parametru cu NO ENT, sistemul de control
utilizeaza o valoare configurata de producatorul masinii.

Intrare: 0...10

Exemplu
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11.1  Cicluri pentru monitorizare

11.1.1 Ciclul 238 VERIF. CONDITII MASINA (#155 / #5-02-1)

Programare I1SO
G238

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

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

In timpul ciclului lor de viats, componentele masinii supuse la sarcini (de ex., ghidaje,
suruburi cu cap sferic) se uzeaza si astfel calitatea miscarilor in jurul axelor se
deterioreaza. La randul sdu, acest lucru afecteaza calitatea productiei.

Cu optiunea de software Component Monitoring (#155 / #5-02-1) si ciclul 238,
sistemul de control poate masura starea actuald a masinii. Ca urmare, pot fi
mdsurate abaterile de la starea in care a fost expediatd masina, cauzate de uzura
si imbatranire. Rezultatele masuratorilor sunt stocate intr-un figier de tip text

care poate fi citit de producatorul masinii. Acesta poate citi si evalua datele si
poate reactiona prin lucrdri de intretinere predictiva, pentru a evita intreruperea
neplanificata a functionarii masinii.

Producétorul masinii poate defini praguri de avertizare si de eroare pentru valorile
madsurate si, optional, poate specifica raspunsuri la erori.

Subiecte corelate
®  Monitorizarea componentelor cu MONITORING HEATMAP (#155 / #5-02-1)
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programare si testare
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Rularea ciclului

0 Inainte de a incepe masuratoarea, asigurati-va ca axele nu sunt imobilizate.

Parametrul Q570=0
1 Sistemul de control efectueaza miscari pe axele masinii

2 Valorile potentiometrelor pentru viteza de avans, avansul rapid si brosa sunt
valabile

@ Producatorul masinii defineste in detaliu modul de deplasare a axelor.

Parametrul Q570=1
1 Sistemul de control efectueaza miscari pe axele masinii

2 Valorile potentiometrelor pentru viteza de avans, avansul rapid si brosa nu sunt
valabile

3 Infila de stare MON putet; selecta sarcina de monitorizare de afisat

4 Aceasta diagrama va permite sa urmariti cat de mult se apropie componentele
de un prag de avertizare sau de eroare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

@ Producatorul masinii defineste in detaliu modul de deplasare a axelor.

Note

Ciclul 238 VERIF. CONDITII MASINA poate fi ascuns cu parametrul optional
al masinii hideCoMo (nr. 128904).

ANUNT

Pericol de coliziune!

Acest ciclu poate realiza miscari extinse cu avans rapid pe una sau mai multe
axe! Daca programati parametrul ciclului Q570 = 1, potentiometrele pentru viteza
de avans si avansul rapid si, daca este cazul, potentiometrul brosei nu au niciun
efect. Puteti, totusi, opri orice miscare setand potentiometrul pentru viteza de
avans la zero. Exista pericol de coliziune!

» Inainte de a inregistrat datele mé&surate, testatj ciclul in modul de testare cu
Q570=0

» Inainte de a utiliza ciclul, contactati produc&torul masinii pentru a afla despre
tipul si gama de miscari din Ciclul 238.

®  Acest ciclu poate fi executat in FUNCTION MODE MILL.
® Ciclul 238 este activ pentru apelare.

® Daca in timpul unei masuratori setati, de exemplu, potentiometrul pentru viteza
de avans la zero, atunci sistemul de control va abandona ciclul si va afisa un
avertisment. Puteti confirma avertismentul apaséand tasta CE si apoi tasta NC
start pentru a rula din nou ciclul.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q570 Modus (O=testare/1=masurare)?

Definiti daca sistemul de control va efectua o mdsuratoare a
starii masinii in modul de testare sau in modul de masurare:
0: NU vor fi generate date masurate. Puteti controla miscari-
le axelor utilizadnd potentiometrele pentru viteza de avans si
avans rapid

1: Acest mod va genera date mdsurate. Nu puteti controla
miscdrile axelor utilizand potentiometrele pentru viteza de
avans si avans rapid

Intrare: 0, 1

Exemplu
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11.1.2

Ciclul 239 DETERMINARE INCARCAR (#143 / #2-22-1)

Programare I1SO
G239

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

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

Comportamentul dinamic al masinii poate varia in functie de greutatea piesei

de prelucrat care actioneazd asupra mesei masinii. O schimbare a sarcinii va

afecta fortele de frecare, accelerarea, cuplul de retinere a piesei si frecarea de
blocare-alunecare a axelor mesei. Cu optiunea de software Load Adaptive Control
(#143 / #2-22-1) si ciclul 239 DETERMINARE INCARCAR, sistemul de control este
capabil sa evalueze si sa adapteze automat inertia curentd a masei sarcinii, fortele
de frecare curente si accelerarea maxima a axei sau sa reseteze avansul inainte si
parametrii controlerului. In acest mod, reactia la schimbérile majore ale sarcinii va fi
una optima. Sistemul de control efectueaza o procedura de cantarire pentru a evalua
greutatea care actioneaza asupra axelor. Odatd cu aceasta procedura de cantarire,
axele se deplaseaza cu o distanta specificata. Producatorul masinii-unelte defineste
miscérile respective. Inainte de cantarire, axele se deplaseaza, daca este necesar,
intr-o pozitie in care nu exista riscul de coliziune in timpul procedurii de cantarire.
Aceasta pozitie de sigurantd este stabilitd de producatorul masinii.

In plus fata de reglarea parametrilor de control, in cazul LAC, acceleratia maxima
este, de asemenea, reglata in functie de greutate. Acest lucru permite sporirea
dinamicii invers proportional cu sarcina, pentru marirea productivitatii.
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Rularea ciclului

Parametrul Q570 =0

T Nu are loc nicio miscare fizica a axelor.

2 Sistemul de control reseteaza functia LAC.

3 Sistemul de control activeaza parametrii de avans si, daca este cazul, de control
care permit deplasarea sigurd a axei/axelor, independent de starea de incarcare
curenta. Parametrii setati cu Q570=0 sunt independenti de sarcina curenta

4 Acesti parametri pot fi utili in timpul procedurii de configurare sau dupa
finalizarea unui program NC.

Parametrul Q570 = 1

1 Sistemul de control efectueaza o procedurd de cantdrire in cadrul cdreia
deplaseaza una sau mai multe axe. Axele deplasate depind de configuratia
masinii si de sistemele de actionare a axelor.

2 Domeniul de deplasare a axelor este definit de catre constructorul masinii-unelte.

3 Parametrii de avans de inaintare si ai controlerului determinati de sistemul de
control depind de sarcina curenta.

4 Sistemul de control activeaza parametrii determinat;.

Daca utilizati o functie de pornire in mijlocul programului, iar sistemul de
control omite astfel Ciclul 239 din scanarea blocului, sistemul de control va
ignora acest ciclu, iar procedura de cantdrire nu va fi efectuata.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Acest ciclu poate realiza miscari extinse cu avans rapid pe una sau mai multe axe!
Exista pericol de coliziune!

» Inainte de a utiliza ciclul, contactati produc&torul masinii pentru a afla despre
tipul si gama de miscari din Ciclul 239.

» Inainte de pornirea ciclului, sistemul de control efectueaza deplasarea intr-o
pozitie sigurd, daca este cazul. Producatorul masinii determina aceasta pozitje.

> Reglati potentiometrele pentru viteza de avans si supracomanda avansului
transversal rapid la cel putin 50 % pentru a asigura o evaluare corecta a sarcinii

Acest ciclu poate fi executat in FUNCTION MODE MILL.
Ciclul 239 se aplica imediat dupa stabilirea acestuia.

Ciclul 239 permite determinarea sarcinii pe axele sincronizate (tip portal), cu
conditia existentei unui singur dispozitiv comun de méasurare a pozitiei (cuplu
principal-secundar).

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q570 = 0 Q570 incarcare(0O=sterg./1=determin)?
Definiti daca sistemul de control va efectua procedura de

5
B ‘I"1‘I‘=‘ 2 cantarire LAC (controlul adaptabil al sarcinii) sau va reseta

ultimii parametri determinati dependenti de sarcina pentru
avansul de Tnaintare si controler:
0: Resetati LAC; ultimele valori determinate de sistemul

de control sunt resetate, iar sistemul de control utilizeaza
Q570 =1 parametri independenti de sarcind pentru avansul de inainta-

g @ re si controler
[E s u & - JVT 1: Efectuati o procedura de cantarire; sistemul de control

deplaseaza axele pentru a determina astfel parametrii pentru
avansul de Tnaintare si controler in functie cu sarcina curen-
M ta. Valorile determinate sunt activate imediat.

Intrare: 0, 1

Exemplu
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Prelucrare cu mai multe axe | Cicluri pentru prelucrarea suprafetelor cilindrice

Cicluri pentru prelucrarea suprafetelor cilindrice

Ciclul 27 SUPRAFATA CILINDRU (#8 / #1-01-1)

Programare I1SO
G127

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de catre producdtorul
maginii-unelte.

Acest ciclul va permite sa programati un contur in doua dimensiuni si apoi sa-

| transferati pe o suprafata cilindrica. Utilizati Ciclul 28 pentru a freza canale de
ghidare pe cilindru.

Descrieti conturul intr-un subprogram pe care il programati cu Ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR.

In subprogram, descrieti conturul cu coordonatele X si Y, indiferent de axele rotative
care sunt pe masina. Descrierea conturului este independenta de configuratia
masinii. Sunt disponibile functiile de conturare L, CHF, CR, RND si CT.

Datele de coordonate ale suprafetei cilindrului nerulat (coordonatele X), care
definesc pozitia mesei rotative, pot fi introduse in grade sau in mm (sau inch) (Q17).

Secventa ciclu

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de avans al frezei,
luand in considerare toleranta de finisare pentru latura

2 La prima adancime de patrundere, unealta frezeaza de-a lungul conturului
programat, la viteza de avans pentru frezare Q12.

3 La sfarsitul conturului, sistemul de control aduce scula inapoi la prescrierea de
degajare si revine la punctul de avans

4 Pasiidela 1 la 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de frezare Q1
programata.

5 Apoi, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa. Setati punctul de
referinta in centrul mesei rotative.
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Note

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

® Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL este limitata. Putet;
programa pana la 16384 de elemente de contur intr-un ciclu SL.

m Acest ciclu necesitd o freza frontald cu taiere de mijloc (ISO 1641).

m  Axa brosei trebuie sa fie perpendiculard pe axa mesei rotative cand este apelat
ciclul. In caz contrar, sistemul de control va genera un mesaj de eroare. S-ar
putea sa fie necesara oprirea cinematicii.

m  Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care conturul este alcatuit din
mai multe elemente de contur netangente.

Note despre programare

= In primul bloc NC al programului de contur, programati intotdeauna ambele
coordonate ale suprafetei cilindrice.

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

m Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat raza sculei.

m Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de contur, trebuie, de
asemenea, sa ii asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Y (Z) Q1 Adancime frezare?

Distanta dintre suprafata cilindrica si baza conturului. Aceas-
ta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul suprafetei cilindrice nedesfa-
surate. Aceastd toleranta este aplicata in directia compensa-
rii razei. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q6 Salt de degajare?

Distanta dintre fata sculei si suprafata cilindrica. Aceasta
valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q10 Adancime patrundere?

Avans sculd per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal in axa brosei
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?

Viteza de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Raza cilindru?

Raza cilindrului pe care va fi prelucrat conturul.
Intrare: 0...99999,9999

Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1

Programati coordonatele axei rotative in grade sau mm
(inch) in subprogram.

Intrare: 0, 1

X(Q)

m
x
o
3
°
c
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12.1.2 Ciclul 28 SUPR. LATERALA CIL. FREZARE NUT (#8/ #1-01-1)

Programare I1SO
G128

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

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

— &
_s\\g‘}
\

Acest ciclu va oferd posibilitatea de a programa un canal de ghidaj in doua
dimensiuni si de a-l transfera apoi pe o suprafata cilindrica. Spre deosebire de Ciclul
27, cu acest ciclu sistemul de control regleaza scula astfel incat, cu compensarea
razei activd, peretii canalului sa fie aproape paraleli. Puteti prelucra pereti paraleli
utilizand o scula de aceeasi latime cu cea a canalului.

Cu cét scula este mai micd in raport cu latimea canalului, cu atat deformarea

n arcuri circulare si segmente oblice va fi mai mare. Pentru a reduce aceasta
distorsiune cauzata de proces, puteti defini parametrul Q21. Acest parametru
specifica toleranta cu care sistemul de control prelucreaza un canal cat se poate
de asemanator cu un canal prelucrat teoretic cu o scula de aceeasi latime ca a
canalului.

Programati traseul central al conturului impreuna cu compensarea razei sculei. Prin
compensarea razei, specificati daca sistemul de control va tdia canalul prin frezare
in sensul avansului sau in sens contrar avansului.

Rularea ciclului
1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de avans.

2 Sistemul de control deplaseaza vertical scula la prima adancime de patrundere.
Scula se apropie de piesa de prelucrat pe un traseu tangential sau rectiliniu,
la viteza de avans pentru frezare Q12. Comportamentul de apropiere depinde
de parametrul ConfigDatum CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylWall (nr.
201004)

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul peretelui programat
al canalului, cu viteza de avans Q12, respectand toleranta de finisare pentru
partea laterala

4 La sféarsitul conturului, sistemul de control deplaseaza scula céatre peretele opus
si revine la punctul de avans.

5 Pasii de la 2 la 3 sunt repetati pana este atinsd adancimea de frezare Q1
programata.

6 Daca ati definit toleranta la Q21, sistemul de control va reprelucra peretii
canalului astfel incat acestia sa fie cat mai paraleli cu putinta

7 Infinal, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa. Setati punctul de
referintd in centrul mesei rotative.
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Note

@ Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata. Pentru a executa
acest ciclu, prima axd a masinii de sub masa masinii trebuie sa fie o
ax& rotativa. In plus, trebuie s& puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista riscul de coliziune.

> Setdnd parametrul masinii displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afigseazad sau nu un mesaj de
eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

ANUNT

Pericol de coliziune!

La sfarsit, sistemul de control readuce scula la prescrierea de degajare sau

la a 2-a prescriere de degajare daca a fost programata una. Pozitia finala a

sculei dupa ciclu nu trebuie sa fie aceeasi cu pozitia de pornire. Exista pericol de

coliziune!

» Controlati miscarile transversale ale masinii.

» In spatiul de lucru Simulare pentru modul de operare Programare, verificati
pozitia finald a sculei dupa ciclu

» Dupa ciclu, programati coordonate absolute (fdrd coordonate incrementale)

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

Acest ciclu necesitéd o freza frontala cu taiere de mijloc (ISO 1641).

Axa brosei trebuie sa fie perpendiculard pe axa mesei rotative cand este apelat
ciclul.

m Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care conturul este alcatuit din
mai multe elemente de contur netangente.

Note despre programare

= In primul bloc NC al programului de contur, programati intotdeauna ambele
coordonate ale suprafetei cilindrice.

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

Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decét raza sculei.

Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de contur, trebuie, de
asemenea, sa li asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.
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Nota privind parametrii masinii

m Folositi parametrul masinii apprDepCylWall (nr. 201004) pentru a defini compor-
tamentul de apropiere:
= CircleTangential: Apropiere si indepdrtare tangentiale

= LineNormal: Scula se apropie de punctul de pornire al conturului in linie
dreapta
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Y (Z) Q1 Adancime frezare?

Distanta dintre suprafata cilindrica si baza conturului. Aceas-
ta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare pe peretele canalului. Toleranta de
finisare reduce latimea canalului cu dublul valorii introduse.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q6 Salt de degajare?

Distanta dintre fata sculei si suprafata cilindrica. Aceasta
valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q10 Adancime patrundere?

Avans sculd per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal in axa brosei
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?

Viteza de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Raza cilindru?

Raza cilindrului pe care va fi prelucrat conturul.
Intrare: 0...99999,9999

Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1

Programati coordonatele axei rotative in grade sau mm
(inch) in subprogram.

Intrare: 0, 1

Q20 Latime canal?

Latimea canalului de prelucrat

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

X(C)
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Grafica asist. Parametru

Q21 Toleranta?

Daca utilizati o sculd mai mica decat latimea programata

a canalului Q20, pe peretele canalului vor aparea deformari
cauzate de procesare oriunde canalul urmeaza traseul unui
arc sau al unei linii oblice. Daca atj definit toleranta Q21,
sistemul de control adauga o operatie ulterioara de frezare,
pentru a se asigura ca dimensiunile canalului sunt cat mai
apropiate cu putintd de cele ale unui canal frezat cu o scula
de aceeasi latime cu acesta. Cu Q21, definiti deviatia admisa
fatd de acest canal ideal. Numarul de operatii ulterioare de
frezare depinde de raza cilindrului, de scula utilizata si de
adancimea canalului. Cu cat toleranta definitd este mai micd,
cu atat canalul va fi mai precis, iar reprelucrarea va dura mai
mult.

Recomandare: Utilizati o toleranta de 0,02 mm.
Functie inactiva: Introduceti O (setare prestabilitd).
Intrare: 0...9,9999

m
x
o
3
°
c
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12.1.3 Ciclul 29 BORDURA SUPRAF. CIL. (#8/#1-01-1)

Programare ISO
G129

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

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

L
S =

Acest ciclul va ofera posibilitatea de a programa o bordura in doua dimensiuni

si apoi sa o transferati pe o suprafata cilindrica. Cu acest ciclu, sistemul de

control regleaza scula astfel incat, cu compensarea razei activa, peretii canalului

sa fie intotdeauna paraleli. Programati traseul central al bordurii impreuna cu
compensarea razei sculei. Prin compensarea razei, specificati daca sistemul de
control va tdia bordura prin frezare in sensul avansului sau in sens contrar avansului.

La capetele bordurii, sistemul de control adauga intotdeauna un semicerc, a carui
raza reprezintd jumatate din Iatimea bordurii.
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Secventa ciclu
AY@

N Ll
gP X (C)

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de pornire a
prelucrarii. Sistemul de control calculeaza punctul de pornire folosind Iatimea
bordurii si diametrul sculei. Acesta se afla langa primul punct definit in
subprogramul conturului, decalat cu jumatate din Iatimea bordurii si diametrul
sculei. Compensarea razei determina daca prelucrarea incepe din partea stanga
(1, RL = frezare in sensul avansului) sau din cea dreaptd a bordurii (2, RR =
frezare In sens contrar avansului).

2 Dupa ce sistemul de control a pozitionat scula la prima adancime de patrundere,
scula se deplaseaza intr-un arc circular, la viteza de avans de frezare Q12,
tangential fata de peretele bordurii. Este luata in calcul toleranta de finisare
laterald programata.

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul peretelui
programat, cu viteza de avans Q12, pana cand bordura este terminata.

4 Scula se indeparteaza apoi de peretele bordurii pe un traseu tangential si revine la
punctul de pornire al prelucrarii.

5 Pasii de la 2 la 4 sunt repetati pana este atinsd adancimea de frezare Q1
programata.

6 Infinal, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa. Setati punctul de
referinta in centrul mesei rotative.
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Note

@ Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata. Pentru a executa
acest ciclu, prima axd a masinii de sub masa masinii trebuie sa fie o
ax& rotativa. In plus, trebuie s& puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista riscul de coliziune.

> Setdnd parametrul masinii displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afigseazad sau nu un mesaj de
eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

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

®  Acest ciclu necesita o freza frontald cu tdiere de mijloc (ISO 1641).

B Axa brosei trebuie sa fie perpendiculard pe axa mesei rotative cand este apelat
ciclul. In caz contrar, sistemul de control va genera un mesaj de eroare. S-ar
putea sa fie necesara oprirea cinematicii.

Note despre programare

= In primul bloc NC al programului de contur, programati intotdeauna ambele
coordonate ale suprafetei cilindrice.

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

B Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat raza sculei.

m Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de contur, trebuie, de
asemenea, sa ii asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q1 Adancime frezare?

Distanta dintre suprafata cilindrica si baza conturului. Aceas-
ta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare pe peretele bordurii. Toleranta de
finisare mareste Iatimea bordurii cu dublul valorii introduse.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q6 Salt de degajare?

Distanta dintre fata sculei si suprafata cilindrica. Aceasta
valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q10 Adancime patrundere?

Avans sculd per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Vitezd de avans transversal in axa brosei
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?
Viteza de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 Raza cilindru?

Raza cilindrului pe care va fi prelucrat conturul.
Intrare: 0...99999,9999

Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1

Programati coordonatele axei rotative in grade sau mm
(inch) in subprogram.

Intrare: 0, 1

Q20 Latime bordura?

Latimea bordurii de prelucrat

Intrare: <99999,9999...+99999,9999
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Ciclul 39 CONTUR SUPRAF. CIL. (#8/#1-01-1)

Programare ISO
G139

Aplicatie

Consultati manualul masinii.

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

Acest ciclu permite prelucrarea unui contur pe o suprafata cilindrica. Conturul care
trebuie prelucrat este programat pe suprafata bruta a cilindrului. Cu acest ciclu,
sistemul de control regleaza scula astfel incat, cu compensarea razei activa, peretele
conturului prelucrat este intotdeauna paralel cu axa cilindrului.

Descrieti conturul intr-un subprogram pe care il programati cu Ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR.

In subprogram, descrieti conturul cu coordonatele X si Y, indiferent de axele rotative
care sunt pe masina. Descrierea conturului este independenta de configuratia
masinii. Sunt disponibile functiile de conturare L, CHF, CR, RND si CT.

Spre deosebire de Ciclurile 28 si 29, in subprogramul de contur definiti conturul
efectiv care va fi prelucrat.
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Secventa ciclu

1 Sistemul de control pozitioneaza scula deasupra punctului de pornire a
prelucrarii. Sistemul de control localizeaza punctul de pornire langa primul punct
definit in subprogramul de contur, decalat cu o distantd egald cu diametrul sculei.

2 Sistemul de control deplaseaza apoi scula vertical la prima adancime de
patrundere. Scula se apropie de piesa de prelucrat pe un traseu tangential sau
rectiliniu, la viteza de avans pentru frezare Q12. Este luata in calcul toleranta
de finisare laterald programata. Comportamentul de apropiere depinde de
parametrul masinii apprDepCylWall (nr. 2071004).

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul conturului
programat, cu viteza de avans pentru frezare Q12, pana cand traseul conturului
este finalizat.

4 Scula se indepdarteaza 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 atinsd adancimea de frezare Q1
programata.

6 Infinal, scula revine pe axa sculei la indltimea de degajare.

0 Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa. Setati punctul de
referinta in centrul mesei rotative.

Note

@ Acest ciclu efectueaza o operatie de prelucrare inclinata. Pentru a executa
acest ciclu, prima axd a masinii de sub masa masinii trebuie sa fie o
ax& rotativa. In plus, trebuie s& puteti pozitiona scula perpendicular pe
suprafata cilindrului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca brosa nu este pornita in momentul apelarii ciclului, exista riscul de coliziune.

> Setdnd parametrul masinii displaySpindleErr (nr. 201002), la activat/
dezactivat, puteti defini daca sistemul de control afiseazad sau nu un mesaj de
eroare in cazul in care brosa nu este pornita.

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

®  Axa brosei trebuie sa fie perpendiculard pe axa mesei rotative cand este apelat
ciclul.

o m  Asigurati-va cd scula are suficient spatiu in lateral pentru apropierea si
indepartarea de contur.

= Timpul de prelucrare poate creste in cazul in care conturul este alcatuit
din mai multe elemente de contur netangente.
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Note despre programare

® In primul bloc NC al programului de contur, programati intotdeauna ambele
coordonate ale suprafetei cilindrice.

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

m Prescrierea de degajare trebuie sa fie mai mare decat raza sculei.

® Daca utilizati parametrii Q locali QL intr-un subprogram de contur, trebuie, de
asemenea, sa li asignati sau sa i calculati in subprogramul de contur.

Nota privind parametrii masinii

® Folositi parametrul masinii apprDepCylWall (nr. 201004) pentru a defini compor-
tamentul de apropiere:

m CircleTangential: Apropiere si indepdrtare tangentiale

m LineNormal: Scula se apropie de punctul de pornire al conturuluiin linie
dreaptd
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q1 Adancime frezare?

Distanta dintre suprafata cilindrica si baza conturului. Aceas-
ta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q3 Admitere finisare pt. latura?

Toleranta de finisare in planul suprafetei cilindrice nedesfa-
surate. Aceastd toleranta este aplicata in directia compensa-
rii razei. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q6 Salt de degajare?

Distanta dintre fata sculei si suprafata cilindrica. Aceasta
valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q10 Adancime patrundere?

Avans sculd per aschiere. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q11 Viteza de avans pt. patrundere?
Viteza de avans transversal in axa brosei
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Viteza de avans pt. degrosare?

Viteza de avans transversal in planul de lucru
Intrare: 0...99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Raza cilindru?

Raza cilindrului pe care va fi prelucrat conturul.
Intrare: 0...99999,9999

Q17 Tip dimens.? grade=0 MM/INCH=1

Programati coordonatele axei rotative in grade sau mm
(inch) in subprogram.

Intrare: 0, 1
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12.1.5 Exemple de programare

Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 27

0 B Masinacucap B simasa C
m Cilindrul este centrat pe masa rotativa
m Presetarea se afla pe suprafata inferioard, in centrul mesei rotative

Y (2)

{ X(C)
157

—

IN) @
=3 =]

w
=]
a
=]

; Apelare sculd (diametru: 7)
; Retragere scula

: Inclinare in pozitje

; Prepozitionare masa rotativa, apelare ciclu
; Retragere scula

-Inclinare fnapoi, anulare functie PLAN

; Sfarsitul programului
; Subprogram de contur

; Date axa rotativa in mm (Q17 = 1)
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Exemplu: Suprafata cilindrului cu Ciclul 28

Cilindrul este centrat pe masa rotativa

Masina cu cap Bsimasa C

Presetarea se afla in centrul mesei rotative

Descrierea traseului centrului sculei in subprogramul de contur

-

—

1‘57

X(Q

N
o
@
S

; Apelarea sculei, axa sculei (2), diametru (7)
; Retragere scula

: Inclinare in pozitje

; Prepozitionare masa rotativa, apelare ciclu

; Retragere scula

: Inclinare inapoi, anulare functie PLAN

; Sfarsitul programului

; Subprogram de contur, descriere traseu centru scula

; Date axa rotativa in mm (Q17 = 1)
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444

Programarea variabilelor | Valorile implicite pentru cicluri ale programului

Valorile implicite pentru cicluri ale programului

Prezentare generala

Unele cicluri utilizeaza intotdeauna parametrii identici de ciclu, precum prescrierea
de degajare Q200, pe care trebuie sa o introduceti pentru fiecare definitie de ciclu.
Functia GLOBAL DEF va permite sa definiti acesti parametri de ciclu la inceputul
programului, astfel incat sa fie disponibili global pentru toate ciclurile folosite in
programul NC. n ciclul respectiv, utilizati apoi PREDEF pentru a fi suficient s& creatj
o referinta catre valoarea definita la inceputul programului.

Sunt disponibile urmatoarele functii GLOBAL DEF

Ciclu Apel Mai multe informatii

100

GENERAL

Definirea parametrilor general valabili ai ciclului
Q200 DIST. DE SIGURANTA

Q204 DIST. DE SIGURANTA 2

Q253 AVANS PREPOZITIONARE

Q208 VIT. AVANS RETRAGERE

Activ
pentru DEF

Pagina 446

105

GAURIRE

Definirea parametrilor specifici ciclului de gaurire
= Q256 DIST. FARAM. ASCHII

= Q210 TEMPOR. PARTEA SUP.

= Q211 TEMPOR. LA ADANCIME

Activ
pentru DEF

Pagina 447

110

FREZARE BUZUNAR

Definirea parametrilor specifici ciclului de frezare a
buzunarelor

= Q370 SUPRAP. CALE UNEALTA
= Q351 TIP FREZARE
® Q366 PLONJARE

Activ
pentru DEF

Pagina 448

111

FREZARE CONTUR

Definirea parametrilor specifici ciclului de frezare a
contururilor

Q2 SUPRAP. CALE UNEALTA
Q6 DIST. DE SIGURANTA

Q7 CLEARANCE HEIGHT
Q9 DIRECTIE ROTATIE

Activ
pentru DEF

Pagina 449

125

POZITIONARE

Definirea comportamentului de pozitionare cu CYCL
CALL PAT

= Q345 SELECT. INALT. POZ.

Introducerea definitiilor GLOBAL DEF

Inserafi
functia NG

Selectati Inserati functia NC

Selectati GLOBAL DEF

vV v.vVy

Introduceti definitiile necesare
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13.1.3 Folosirea informatiilor din GLOBAL DEF
Dac4 atj introdus functiile DEF GLOBALA corespunzatoare la inceputul programului,
veti putea lua ca referintd aceste valori general valabile la definirea oricarui ciclu.
Procedati dupa cum urmeaza:

Selectati Inserati functia NC

Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati si definiti GLOBAL DEF

Selectati din nou Inserati functia NC

Selectati ciclul dorit (de ex. 200 GAURIRE)

In cazul in care ciclul include parametri de ciclu globali,
sistemul de control suprapune posibilitatea de selectie pentru
PREDEF in bara de actiuni sau formular ca meniu de selectare.

> Selectati PREDEF

> Sistemul de control introduce apoi cuvantul PREDEF in
definitia ciclului. Acest lucru creeaza o legatura catre
parametrul VALOARE IMPL. GLOBALA corespunzétor, pe care
l-ati definit la inceputul programului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Inserai
funcfia NC

VvV VvV vV vV VY

Daca editati ulterior setarile programului cu GLOBAL DEF, modificdrile se aplica
intregului program NC. Acest lucru poate schimba semnificativ secventa de
prelucrare. Existd pericol de coliziune!

» Utilizati cu atentie GLOBAL DEF. Simulati programul inainte de a-| executa

» Dacd introduceti valori fixe in cicluri, acestea nu vor fi modificate de functiile
DEF GLOBALA.
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13.1.4 Date globale, valabile oriunde

446

Parametrii sunt valabili toate ciclurile de prelucrare 2xx si ciclurile palpatorului 451,
452

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre palpator si piesa de prelucrat
(elemente de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans la care sistemul de control misca scula intr-
un ciclu.

Intrare: 0...99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 Viteza de avans pt. retragere?
Viteza de avans la care sistemul de control retrage scula.
Intrare: 0...99999,999 alternativ FMAX, FAUTO
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13.1.5 Date globale pentru operatiile de gaurire

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

Grafica asist. Parametru

Q256 Dist. retrag. pt. faram. aschii?

Valoarea cu care sistemul de control retrage scula in timpul
faramitarii aschiilor. Aceasta valoare are un efect incremen-
tal.

Intrare: 0,1...99999,9999

Q210 Temporizare in partea sup.?

Timpul in secunde cat scula ramane la prescrierea de
degajare dupd ce a fost retrasd din gaurd pentru eliminarea
aschiilor.

Intrare: 0...3600,0000

Q211 Temporizare la adancime?

Timpul in secunde céat scula réméne la partea inferioard a
gaurii.

Intrare: 0...3600,0000
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13.1.6 Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de buzunar

Parametrii sunt valabili pentru ciclurile 208, 232, 233, 251 - 258, 262 - 264, 267,
272,273,2755i 277

Grafica asist. Parametru

Q370 Factor suprapunere cale?
Q370 x raza sculei = factorul de pas lateral k.
Intrare: 0,1...1999

Q351 Dir. ascens.=+1, dintare sup.=-1

Tip de operatiune de frezare. Se tine cont de directia de
rotatie a brosei.

+1 = frezare in sensul avansului

-1 = frezare In sens contrar avansului

(Dacd introduceti 0, este efectuata frezarea in sensul avansu-
lui.)

Intrare: -1, 0, +1

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

0: Patrundere verticala. Sistemul de control patrunde perpen-
dicular, indiferent de unghiul de patrundere UNGHI definit in
tabelul de scule.

1: Patrundere elicoidald. In tabelul de scule, unghiul de
patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie definit ca fiind
diferit de 0. In caz contrar, sistemul de control va afisa un
mesaj de eroare

2: Patrundere prin miscare de oscilare. In tabelul de scule,
unghiul de patrundere UNGHI pentru scula activa trebuie
definit ca fiind diferit de 0. In caz contrar, sistemul de control
va afisa un mesaj de eroare. Lungimea rectilinie alternativa
depinde de unghiul de patrundere. Ca valoare minima, siste-
mul de control utilizeaza dublul diametrului sculei.

Intrare: 0, 1, 2
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13.1.7 Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de contur
Parametrii sunt valabili pentru ciclurile 20, 24, 25, 27 - 29, 39 si 276

Grafica asist. Parametru

Q2 Factor suprapunere cale?
Q2 x raza sculei = factorul de pas lateral k
Intrare: 0,0001...1,9999

Q6 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a piesei
de prelucrat. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q7 inaltime spatiu?
Inaltimea la care scula nu poate intra in coliziune cu piesa

de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si retragere la
sfarsitul ciclului). Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q9 Directie rotatie? sens orar = -1
Directie de prelucrare pentru buzunare

B Q9 = -1 frezare in sens contrar avansului pentru buzunar
siinsula

m Q9 = +1 frezare in sensul avansului pentru buzunar si
insuld

Intrare: -1, 0, +1

13.1.8 Date globale pentru comportamentul de pozitionare

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

Grafica asist. Parametru

Q345 Selectare inaltime pozitie (0/1)

Retragere pe axa sculei la sfarsitul unei etape de prelucra-
re, reveniti la a 2-a prescriere de degajare sau la pozitia de la
inceputul unitatii.

Intrare: 0, 1
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Asistenti pentru utilizator | Calculator de date de aschiere OCM (#167 / #1-02-1)

14.1  Calculator de date de aschiere OCM (#167 / #1-02-1)

14.1.1 Notiuni de baza despre calculatorul de date de agchiere OCM

Introducere

OCM-calculator date aschiere este utilizat pentru a afla Date de aschiere pentru
Ciclul 272 DEGROSARE OCP. Acestea rezulta din proprietatile materialului si ale
sculei. Datele de aschiere calculate va ajuta sa obtineti rate de eliminare a metalului
ridicate si, ca urmare, sa mariti productivitatea.

In plus, puteti sa utilizati OCM-calculator date aschiere pentru a influenta in mod
specific sarcina pe sculd prin glisoare pentru sarcinile mecanice si termice. Aceasta
va permite sa optimizatj fiabilitatea procesului, uzura sculei si productivitatea.

Cerinte

Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Pentru a profita de Date de aschiere calculate, aveti nevoie de o brosa
suficient de puternica si de o sculd de prelucrare stabila.

® Valorile introduse se bazeazd pe presupunerea ca piesa de lucru este prinsa
ferm.

m Valorile introduse se bazeazad pe presupunerea ca scula este prinsa ferm in
suportul sau.

®  Scula utilizata trebuie sa fie adecvata pentru materialul de prelucrat.

0 In cazul unor adancimi mari de aschiere si a unui unghi mare de rasucire,
pe directia axei sculei apar fortele puternice de tragere. Asigurati-va ca aveti
suficienta toleranta de finisare pentru fund.

Mentinerea conditiilor de agchiere

Utilizati datele de aschiere numai pentru Ciclul 272 DEGROSARE OCP.

Doar acest ciclu va asigura ca unghiul de contact permis pentru sculd nu este
depasit pentru contururile de prelucrat.

Eliminarea aschiilor

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Daca aschiile nu sunt indepartate in mod optim, acestea se pot prinde in
buzunarele inguste la aceste rate mari de indepdrtare a metalului. Exista riscul de
rupere a sculei!

> Asigurati-va ca aschiile sunt indepartate in mod optim, asa cum recomanda
calculatorul de date de aschiere OCM.

Procesul de racire

OCM-calculator date aschiere recomanda aschierea uscatd racita cu aer comprimat
pentru majoritatea materialelor. Aerul comprimat trebuie indreptat spre locatia de
aschiere. Cea mai buna metoda este prin suportul sculei. Daca nu este posibil, puteti
sa frezati si cu o sursa internd de agent de racire.

Dar eliminarea aschiilor poate sa nu fie la fel de eficientd cand utilizati scule cu sursa
internd de agent de racire. Aceasta poate scurta durata de utilizare a sculei.
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14.1.2 Utilizarea

Deschiderea calculatorului pentru datele de agchiere

4

>

Selectati ciclul 272 DEGROSARE OCP
Selectati OCM-calculator date aschiere in bara de actiune

Inchiderea calculatorului pentru date de agchiere

*

>

Anulare

Selectati APLICATI

Sistemul de control aplica Date de aschiere stabilite pentru
parametrii ciclului dorit.

Intrarile curente sunt stocate si sunt implementate cand
calculatorul pentru date de aschiere este deschis din nou.

sau

Selectati Anulare

Intrarile curente nu sunt stocate.

Sistemul de control nu aplica nicio valoare pentru ciclu.

o OCM-calculator date aschiere calculeaza valorile asociate pentru acesti
parametri ai ciclului:

m Adanc. pozit. (Q202)
® Suprap. treceri(Q370)
m Turatie spindel(Q576)
® Mod frezare(Q351)

Daca utilizati OCM-calculator date aschiere, atunci nu editati ulterior acesti
parametri in ciclu.
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14.1.3 Formular care poate fi completat

i OCM-calculator date aschiere x

[ Selectai materialul (1) Otel constructii, Rm < 600

Suprap. treceri(Q370) 0425
Diametru 10.000 mm

Pozitionare laterala 2126 mm
Numér taisuri 3

Avans frezare(Q207) 6000 mm/min
Lungime taig 30.000 mm

Avans pe dinte FZ 0.149 mm
Unghi rotire 36.000 °

Turatie spindel(Q576) 13446  pm
Limitdri Viteza de asch. VG 422 mimin
Turatie max. spindel 20000 rpm Mod (Q351) 1
ioRpsmakf BEEg mmimin Rata inl4turare mat. 2806  cm¥min
Layout proces Puterea spindelului 18 kw
Adanc. pozit. (Q202)  22.0000 mm Récire recomandata |KZ aer

incarcarea mecanica a sculei

=)
= 100
\J

incércarea termicd a sculei

\:J 100
HSS VHM acope.

Aplicati Anulare

Sistemul de control utilizeaza diferite culori si simboluri in formularul care poate fi
completat:

®  Fundal griinchis: intrare necesara

m Chenarul rosu al casetelor de intrare si simbolurile de informatii: intrare lipsa sau
incorecta

m  Fundal gri: nu este posibild introducerea

Campul de introducere al materialului piesei de prelucrat este evidentiat cu
gri. Il puteti selecta doar prin lista de selectie. Scula poate fi de asemenea
selectata prin tabelul de scule.
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Material piesa de preluc.

: Selectati materialul (Versiunea: 3) X

(1) Otel constructii, Rm < 600
(2) Otel constructii, Rm > 600
(3) Otel normal aliat, Rm < 500
(4) Otel normal aliat, Rm > 500
(5) Otel de arcuri, Rm < 950
(6) Otel de arcuri, Rm > 950

(7) Otel pentru automate, Rm < 500

Anulare

Pentru a selecta materialul piesei de prelucrat:

> Selectati butonul Selectati materialul

> Sistemul de control deschide o listd de selectie cu diferite tipuri de otel, aluminiu
Si titan.

> Selectati materialul piesei de prelucrat
sau

> Introduceti un termen de cautare in masca de filtrare

> Sistemul de control afiseaza materialele sau grupurile de materiale gasite.
Utilizati butonul Stergere pentru a reveni la lista initiala de selectie.

Note de programare si de operare:

B Daca materialul dvs. nu apare in tabel, alegeti un grup adecvat de
materiale sau un material cu proprietati similare de aschiere

®  Gasiti tabelul cu materialele pieselor de prelucrat ocm.xml in directorul-
TNC:\system\_calcprocess
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Scula
G| atos it “ e ‘ ’ ‘ " ‘ .
e . 0 - -
29 am . - - -
mioshoos
¥ aingt.. : a : .
g i g : : -
e : 5 I I
5] tumingt...
T touchpr... ¢ : D .
- dressing... v _ ! ’ )
e e : 0 “
6 x

Puteti alege scula fie selectand-o din tabelul de scule tool.t, fie introducand datele
manual.

Pentru a selecta scula:
> Selectati butonul Selectare scula
> Sistemul de control deschide tabelul activ de scule tool.t.
> Selectare scula
sau
> Introduceti un nume sau un numar de scula in campul de cautare
Confirmati cu OK

> Sistemul de control aplica Diametru, Numar taisuri si Lungime tais din tabelul
tool.t.

> Precizati Unghi rotire
Pentru a selecta scula:
Introduceti Diametru

> Precizati Numar taisuri
> Introduceti Lungime tais
> Definiti Unghi rotire

v

v

Dialog de introdu-  Descriere
cere

Diametru Diametrul sculei de degrosare, in mm
Valoarea este aplicata automat dupa selectarea sculei de
degrosare.
Intrare: 1...40

Numar taisuri Numarul de dinti al sculei de degrosare

Valoarea este aplicata automat dupd selectarea sculei de
degrosare.

Intrare: 1...10

Unghi rotire Unghiul de rasucire al sculei de degrosare in °

Daca exista unghiuri diferite de rasucire, introduceti valoarea
medie.

Intrare: 0...80
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Note de programare si de operare:

® Puteti oricand sa modificati valorile Diametru, Numar taisuri si
Lungime tais. Valoarea modificata nu este scrisa in tabelul de scule
tool.t!

B Gasiti Unghi rotire in descrierea sculei, de exemplu, in catalogul de scule
al producatorului acestora.

Limite
Pentru Limitdri, trebuie sa definiti turatia maxima a brosei si viteza maxima de
frezare. Date de aschiere calculate sunt apoi limitate la aceste valori.

Dialog de introdu-  Descriere

cere
Turatie max. Turatia maxima a brosei in rot/min, care este permisa de
spindel masina si de situatia de prindere:

Intrare: 1...99999

Avans max. frezare  Viteza maxima de frezare (avans), care este permisa de
masina si de situatia de prindere:
Intrare: 1...99999
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Parametrii procesului

Pentru Layout proces trebuie s precizati Adanc. pozit. (Q202), precum si sarcinile
mecanica si termica:

Dialog de introdu-  Descriere

cere
Adanc. pozit. Adancimea de patrundere (>0 mm pana la [de 6 ori diametrul
(Q202) sculei])

Valoarea din parametrul ciclului Q202 este aplicata la porni-
rea calculatorului de date de aschiere OCM.

Intrare: 0,001...99999,999,
Incarcarea mecani-  Glisor pentru selectarea incércarii mecanice (in mod normal,
ca a sculei valoarea este intre 70% si 100%)

Intrare: 0%...150%

Incarcarea termicd  Glisor pentru selectarea incarcarii termice

a sculei Setati glisorul in functie de rezistenta la uzura termica
(stratul de protectie) a sculei.

m HSS: rezistentd redusa la uzura termica

m VHM (freze f&ra strat de protectie sau cu strat normal de
carburé solidd): rezistentd medie la uzura termicé

m Cu strat de protectie (freze cu strat complet de protectie
din carburd solida): rezistenta ridicaté la uzura termica

0 m Glisorul este eficient numai in intervalul
evidentiat cu un fundal verde. Aceasta
limitare depinde de turatia maxima a brosei,
de viteza maxima de avans si de materialul
selectat.

m Dacad glisorul se afla in intervalul rosu,
sistemul de control va utiliza valoarea
maxima permisa.

Intrare: 0%...200%

Mai multe informatii: "Parametrii procesului ", Pagina 460
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Date de aschiere
Sistemul de control afiseaza valorile calculate in sectiunea Date de aschiere.

Urmadtoarele Date de aschiere sunt aplicate pentru parametrii adecvati ai ciclului si
pentru adancimea de patrundere Q202:

Date de agchiere: Aplicate pentru parametrii ciclului:
Suprap. treceri(Q370) Q370 = SUPRAP. CALE UNEALTA
Avans frezare(Q207) in mm/ Q207 = VITEZA AVANS FREZARE
min

Turatie spindel(Q576) in rot/min Q576 = TURATIE SPINDEL

Mod frezare(Q351) Q351=TIP FREZARE

Note de programare si de operare:

®  OCM-calculator date aschiere calculeaza valorile numai pentru frezarea
in sensul avansului Q351=+1. Din acest motiv, aplica intotdeauna
valoarea Q351=+1 pentru parametrul ciclului.

m  OCM-calculator date aschiere compara datele de agchiere cu domeniul
de introducere date al ciclului. Daca valorile scad sau depasesc
intervalele de intrare, parametrul va fi colorat in rosu in OCM-calculator
date aschiere. In acest caz, datele de aschiere nu pot fi transferate catre
ciclu.

Urmadtoarele date de aschiere sunt oferite in scop informativ si ca recomandare:
B Pozitionare laterala in mm

m Avans pe dinte FZin mm

m Viteza de asch. VC in m/min

B Ratainlaturare mat. in cm3/min

m  Puterea spindelului in kW

m Racire recomandata

Aceste valori va ajuta sa evaluati daca scula de prelucrat poate sa indeplineasca
conditiile selectate de aschiere.
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14.1.4 Parametrii procesului

Cele doud glisoare pentru incdrcarea mecanica si termica influenteaza fortele de
prelucrare si temperaturile prevalente pe muchiile de aschiere. Valorile mai mari
madresc rata de indepdrtare a metalului, daca vor creste si incarcarea. Deplasarea
glisoarelor face posibila utilizarea unor parametri diferiti pentru proces.

Rata maxima de indepartare a materialului

Pentru rata maxima de indepartare a materialului, setati glisorul pentru incarcarea
mecanica la 100 % si glisorul pentru incarcare termica in functie de stratul de
protectie al sculei.

Daca limitarile definite permit, datele de aschiere utilizeaza scula la capacitatile

maxime de incdrcare mecanica si termica. Pentru scule cu diametre mari
(D>=16 mm), poate fi necesar un nivel foarte ridicat de putere al brosei.

Pentru puterea brosei care poate fi asteptatd in teorie, consultati datele de aschiere
rezultate.

o Daca puterea permisa a brosei este depasita, mai intai, trebuie sa deplasati
glisorul pentru incarcarea mecanica la o valoare mai mica. Daca este
necesar, puteti si sd reduceti adancimea de patrundere (a).

Retineti ca la turatii foarte mari ale axului, brosa care functioneaza la o
turatie mai mica decat cea nominald nu va atinge puterea nominala.

Daca doriti sa obtineti o rata inalta de indepartare a materialului, trebuie sa
va asigurati ca aschiile sunt indepartate in mod optim.

incarcare si uzura reduse

Pentru a reduce incarcarea mecanica si uzura termicd, scadeti incdrcarea mecanica
la 70 %. Reduceti incdrcarea termica la valoarea care corespunde nivelului de 70 % al
stratului de protectie al sculei.

Aceste setari permit utilizarea sculei intr-un mod echilibrat din punct de vedere
mecanic si termic. In general, scula va atinge durata maximé de utilizare. O inc&rcare
mecanicd redusa va permite ca procesarea sa fie mai uniforma, ceea ce este supusa
vibratiilor mai putin.

14.1.5 Obtinerea unui rezultat optim

Daca Date de aschiere nu duc la un proces de aschiere satisfacator, cauzele pot fi
diferite.

Incarcitura mecanica excesiv de ridicata

Daca exista o incarcare mecanica excesiva, mai intai trebuie sa reduceti forta de
prelucrare.

Incdrcarea mecanica excesiva este indicatd de urmétoarele conditii:
m  Muchiile de aschiere ale sculei se rup

Axul sculei se rupe

Brosa are un cuplu sau putere prea mare

Forte axiale sau radiale prea mari pe rulmentul brosei

Oscilatii sau vibratii nedorite

Oscilatii cauzate de o prindere slaba

Oscilatji cauzate de o scula cu proiectie lunga
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Incarcatura termica excesiv de ridicata

Daca exista o incarcare termica excesiva, trebuie sa reduceti temperatura de
prelucrare.

Incarcarea termicé excesiva a sculei este indicata de urmatoarele conditji:
m  Uzurd excesiva prin crapare pe suprafata de aschiere
B Scula devine luminoasa

®  Muchiile de aschiere se topesc (pentru materiale care sunt foarte dificil de
aschiat, precum titanul)

Rata de indepartare a materialului este prea redusa

Daca durata de prelucrare este prea indelungata si trebuie redusa, rata de
indepartare a materialului poate fi marita prin deplasarea ambelor glisoare.

Daca atat masina, cat si scula mai au potential, atunci se recomanda ridicarea
glisorului pentru temperatura de prelucrare la cea mai mare valoare. Ulterior, daca
este posibil, puteti sa ridicati la o valoare mai mare si glisorul pentru fortele de
prelucrare.

Solutii pentru probleme

Tabelul de mai jos ofera o prezentare generald a tipurilor de probleme posibile,
precum si solutiile pentru acestea.

Conditie Glisorul pentru Glisorul pentru Diverse
Incarcarea mecani- Incarcarea termica
ca a sculei a sculei

Vibratii (cum ar fi prinde-  Reducere Posibila marire Verificati prinderea

rea slabd sau scule care
proiecteaza prea depar-

te)

Vibratji sau oscilatji Reducere -

nedorite

Axul sculei se rupe Reducere - Verificati eliminarea aschiilor
Muchiile de aschiere ale  Reducere - Verificati eliminarea aschiilor
sculei se rup

Uzura excesiva Posibila marire Reducere

Scula devine luminoasda  Posibila marire Reducere Verificati racirea

Durata de prelucrare Posibila marire Mariti mai intai

este prea lunga aceastd valoare

Incarcare brosa excesi-  Reducere -

va

Forta axiala prea mare Reducere - ® Reduceti adancimea de
pe rulmentul brosei patrundere

m Utilizati scula la un unghi
de rdsucire mai mic

Forta radiala preamare  Reducere -
pe rulmentul brosei
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Palpatoare si sisteme de inspectie vizuala
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