CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

NC/WKS/CAP_15_28/PRG_16_81
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Fig. 126. Utilizzo di un unico sottoprogramma per 1’esecuzione di piu gole




CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

NC/WKS/CAP_15_28/PRG_16_81

i

pd%.

N8B GB X82 289
N38 G1 X6 FB8.2 4
N188 GB X88 229

1
N118 CYCLEG2(, 2, "PROFILO1", "FINE1" )Y
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N148 CYCLE952("con_temp",,"", 2181311,8.1,0,8,3,8.1,8.1,8.5 8.1,8.1, 8
|
N128 GB X288 220889

1

Fig. 128. Inserimento dei cicli fissi nel programma

1 |

X 62888 2|  -6.888 Y __ 0.888 SP1 T UT PER GOLE 3MM

Fig. 127. Profilo descritto all’interno del sottoprogramma
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N8B GB X82 289

N98 G1 X6 F8.2 | |
N188 GB X88 229 Pulsante di modifica

1
N118 CYCLE62(, 2, "PROFILO1", "FINE1" )Y \
1

1
N128 GB X288 22889

1

=

Fig. 129. Pulsante per la modifica di un ciclo dopo il suo inserimento

Fig. 130. Pulsante HELP sul pannello di controllo




CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

Sarossatura - CYCLEY52

Parametri pregramma in JP

arametn pregramma
Sheplumn

PRG Home del programma
da generare

PL Piano di

-4

| lavorazione

RP Piano di
#suincolo

Distanza di
sicurezza

F [ﬁ vanzamento mm/ minJ_

Matenale/Con successiva
residuo |lavorazione del
Q materiale residuo

® sj

POMB  Mome mes il

PRG con_temp
Materiale res.

SC 1.868
F 8.168
L avorazione

longitudinale

esterna
D 3.008 [ %

UX 8.580

| P 8.168

1] 8.868

BL Cilindro

XD 8.880 incr.
2D 8.868 incr.

Sottosquadri no
Delimitazione no

Accettazione
in Editor

Visualizza
tutte

Ricerca
Schermo

intero

Seguire
rimando

Rimando
indietro

Chiudere

e
9]

Fig. 131. Finestra di aiuto contenente la descrizione dei parametri del ciclo
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Simula- NC Sele-

= Zlone | ==> Zione

lr

B e o= [o2 e = ot |E T (B

Fig. 132. Menu di partenza per I’'inserimento dei cicli fissi di lavorazione

% Edit r Fora- | Torm-.. a Torn. [.. Fre:‘gi Ua- Simula NC Sele-

ura | w ura | e 1g1] [~ ‘|8 = One =—=> ZI0NE

Fig. 133. Ritorno al menu EDIT per cancellare i cicli

a Torn. Softkey orizzontale Tornitura Profilo.
= Dro

Profilo Softkey verticale Profilo.

d

Hichiam‘ Softkey verticale Richiamo Profilo.

Fig. 134. CYCLE®62: procedura di inserimento del ciclo
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NC/WKS/CAP_15 28/PRG_17 81 Richiamo del profilo sziune 1: label

Parametro Descrizione

LAB1 PROFILO1
LAB2 FINE1

Label Selezionare questa opzione tramite 1l tasto
SELECT, il profilo € programmato all’interno del
programma principale, I'inizio e la fine della
sequenza di blocchi ¢ definita tramite I'utilizzo di
due etichette.

LABI Nome dell’etichetta di inizio profilo
(ad esempio: PROFILOI1).

* LAB2 Nome dell’etichetta di fine profilo
nterruz. (ad esempio: FINE1).
v Fig. 136. CYCLE®62: opzione Label

I, > | |_Acceftare
Fig. 135. CYCLE®62: finestra di inserimento dei parametri
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Opzione 2: sottoprogramma

Parametro Descrizione

Sottoprogramma | Selezionare questa opzione tramite 1l tasto
SELECT, il profilo ¢ programmato all’interno di
un sottoprogramma inserito nella cartella pezzo o
nella cartella SOTTOPROGRAMMI.

PRG Nome del sottoprogramma che contiene il profilo.
(esempio di nome del sottoprogramma
PROFILO1.SPF).

Fig. 137. CYCLE®62: opzione Sottoprogramma

Opzione 3: label nel sottoprogramma

Parametro Descrizione

Label nel sotto- | Selezionare questa opzione tramite il tasto

programma SELECT, il profilo ¢ programmato all’interno di
un sottoprogramma e delimitato da due etichette
di 1nizio e di fine.

PRG Nome del sottoprogramma che contiene il profilo.

LABI1 Nome dell’etichetta di inizio profilo.

LAB2 Nome dell’etichetta di fine profilo.

Fig. 138. CYCLEG®62: opzione Label nel sottoprogramma
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NC/WKS/CAP_15_28/PRG_18_81 Hetta X

§ RO X 52.808 ass.
A ol 99.880 °
o2 360.880 °
“— lgg Pass. a elemento successivo
Smusso
Opzione 4: nome profilo l FS 6.668 3
Parametro Descrizione » 168 |
: : : : o, b
Nome profilo Selezionare questa opzione tramite il tasto il N
SELECT, il profilo & definito mediante il ad
generatore grafico di profili.
-28 ™
CON Nome con il quale ¢ stato salvato il profilo.
-8
Fig. 139. CYCLE®62: opzione Nome profilo
28
-48 -38 -28 -18 8
1 1 1 1 1 - 2

Fig. 140. Generatore grafico di profili
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PRG con_temp

Materiale res. no
. SC 1.888
F 8.168
) Lavorazione v
: : -7' - longitudinale
‘ & Torn. \ Softkey orizzontale Tornitura Profilo. | esterna o
- D 3008 [ & &
ngssa} Softkey verticale Sgrossatura. : 3’2‘ 3-15%
DI 8.608
% BL Cilindro
Fig. 141. CYCLE952: procedura di inserimento del ciclo XD 8.868 incr.
_ 2D 8.86808 incr.
Sottosquadri no
Delimitazione no

Fig. 142. CYCLE952: finestra di inserimento dei parametri
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Parametro

Descrizione

PRG

Nome del programma temporaneo al quale il ciclo
si appoggia per creare e memorizzare il percorso
dell'utensile. Il tipo di nome non & vincolante.

(ad esempio: con_temp, contorno temporaneo).

SC

Distanza di sicurezza per [I’avvicinamento
dell'utensile applicata sull’asse X con valore
diametrale e sull’asse Z come valore reale (esempio
di valore: 1 mm).

Avanzamento di lavorazione utilizzato dall’utensile
in sgrossatura. Un eventuale avanzamento
programmato nel profilo finito del pezzo viene
ignorato.

Adatta le traiettorie delle passate al profilo da
sgrossare e spiana gli spallamenti retti garantendo la
possibilita di lasciare un sovrametallo di finitura
costante su tutto il profilo (scelta consigliata).
Esegue esclusivamente traiettorie dritte lasciando la
superficie a gradini anche in presenza di conicita.
Adatta la direzione delle passate alle traiettorie del
profilo da sgrossare eseguendole esclusivamente
quando I’angolo tra tagliente e profilo supera il
valore determinato dal dato macchina.

Lavorazione

v

LA'A"S

Tipo di lavorazione da eseguire.

Sgrossatura del pezzo (da selezionare).

Solo finitura del profilo richiamato.

Longitudinale
Radiale

Parallela al pro-
filo

Per pezzi con proporzioni simili ad un albero.
Per pezzi con proporzioni simili ad una flangia.

Per pezzi gia formati come fusioni, pezzi stampati o
pezzi prelavorati.

I

Riferisce la suddivisione delle passate agli spigoli del
profilo mantenendo la profondita di passata il piu
costante possibile (da utilizzare quando, per
problemi di controllo del truciolo, si preferisce non
eseguire tratti di passata poco profondi).

La passata parte sempre con la profondita di taglio
impostata per poi adattarsi agli spigoli del pezzo
(permette il calcolo preventivo del numero di
passate necessarie ad eseguire la sgrossatura).

nm

Direzione di taglio costante (scelta consigliata).
Direzione di taglio inclinata (evita la craterizzazione
dell’inserto).

UX

Sovrametallo da lasciare sulle X con valore radiale.

Esterna Per profili esterni.
Interna Per profili interni.

- RP Se interna, esprime la quota di ritorno in X.

— — Inversione del verso di taglio, il CN controlla che

questa selezione sia compatibile con la posizione del
tagliente.

Uz

Sovrametallo da lasciare sulle Z.

Profondita di passata (se su X ha valore radiale).

DI

Lunghezza di taglio espressa in millimetri dopo la
quale avviene un movimento retrogrado
dell’utensile per rompere il truciolo. Con valore
uguale a zero viene effettuata una passata continua
senza movimenti di rottura del truciolo.

BL Descrizione della distribuzione del materiale da
rimuovere.

- Cilindro: eventuale quantita di materiale da
rimuovere oltre il cilindro definito dai punti
estremi del profilo.

- Sovrametal.: quantita totale di materiale da
rimuovere per pezzi sagomati.

- Profilo: definizione specifica del profilo di
materiale grezzo da rimuovere.

XD Ulteriore quantita di materiale grezzo in X

(utilizzato per pezzi grezzi che girano eccentrici).

ZD Ulteriore quantita di materiale grezzo in Z
(utilizzato per facce non ortogonali all’asse Z).

Sottosquadri Selezionare con il tasto SELECT:

- SI, per eseguire la lavorazione delle parti in
ombra del profilo.

- NO, per sgrossare il profilo senza considerare le
parti in ombra.

- FR Selezionando SI, il ciclo chiede di inserire un
avanzamento specifico per le passate eseguite a tuffo
nel materiale.

Delimitazione | Selezionare con il tasto SELECT:

- SI, per limitare il materiale da sgrossare in una
determinata area.

- NO, per rimuovere tutto il materiale.

- XA Selezionando SI, il ciclo chiede di inserire le

- XB coordinate assolute che delimitano I’area del

- ZA materiale da rimuovere.

- ZB

Fig. 143. CYCLE952: elenco parametri del ciclo
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Fig. 144. Sgrossatura esterna di un pezzo utilizzando il ciclo fisso




CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

NC/WKS/CAP_15_28/PRG_19_H3

XD
5 & Torni- Softkey orizzontale Tornitura.
| == tua_
Filetto » Softkey verticale Filetto.
8 Si presentano le seguenti opzioni:
Filetto longitudinale, Filetto conico,
Filetto radiale, Catena di filett1.
Filetto Softkey verticale Filetto longitudinale.
_.._50 . m
Al 20
] ' — I L ! 17 -
XK 46.264 2] -17.479 Y 8.868 | SP1 T BARENO D1 Fig. 146. CYCLE99: procedura di inserimento del ciclo

Fig. 145. Sgrossatura interna di un pezzo utilizzando il ciclo fisso
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NC/WKS/CAP 15 28/PRG 28 B1 Filetto lonagitudinale

Tabella IS0 metrico
Selezione M 16
P 2.888 mm/giro
L avorazione V+VVVY
Degressivo
p Filetto est.
X0 16.6880
28 8.868
21 -20.888 ass.
LW 4.808
LR 8.868
H1 1.227
aP J8.688 © ¢
D1 8.368
U 8.858
NN B
UR 1.868
Piu principi no
of 8.868 °

Fig. 147. CYCLEY9. finestra di inserimento dei parametri
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Fig. 148. Esempio di programmazione di un pezzo filettato
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1 g UTENSILE SGROSSAT | 1 1 88.688 48.888  0.888 < 93.8 55/ 11.8
2

3 .'_H UT PER GOLE 3MM 1 1 98.666) 46.668 6.168 3.808 18.8
4

5 | SS CENTRINO D6 1 1 160.860) 24668  6.6608 118.8

6

7

8

9

18

11

12 | '3y |BARENO SGROSS. 1 1 86.688 926888, 8.488 «— 93.8/55 8.8
13 | '3y |BARENO FINITURA 1 1, 084688 88.688 0.2008/+ 93.8 55 8.8
14 B UT GOLE INT. 3MM 1 1 926868 7506688 6.168 3.808 8.8
15 | 53 |FILETTATORE INT. 1 1 88.888 95.868 6.266

16 PUNTA FISSAASS D12 | 1 1 166.888 72.888 12.860 118.8

Fig. 149. Lista degli utensili da creare ed utilizzare nel programma di verifica

H88 - Sgrossatore
518 - Finitore

528 - UT per gole
548 - Filetttatore

Fig. 150. Scelta della posizione dello spigolo tagliente
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Sequenza di Utensile Operazione Velocita di Avanzamento
lavorazione taglio (mm/giro)
(m/min)

12 T1Dl1 Profilo esterno 100 0.18

92 T3 D1 Gole esterne 78 0.1

32 TS5 D1 Centrino 80 0.07

42 T16 D1 Foro D12 60 0.1

5 T12 D1 Sgross. interna 70

62 T13 D1 Finit. interna 90

72 T14 D1 Gola interna 60

g2 T15 D1 Filett. interna 60

Fig. 151. Sequenza delle lavorazioni e parametri di taglio da utilizzare nella verifica
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Fig. 152. Disegno del pezzo da realizzare
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Torni-

Softkey orizzontale Tornitura.

Softkey verticale Gola.

S1 presentano le seguenti opzioni:

- Gola con pareti rette senza la presenza di smussi
e/o raggi sugli spigoli.

- Gola con eventuali pareti inclinate e presenza di
smussi e/0 raggi sugli spigoli.

- Gola su diametro conico.

A

Scegliete la seconda opzione.

Fig. 153. CYCLE930: procedura di inserimento del ciclo

NG/WKS/CAP_22 27/PRG_22 81

s¢c [ 1.6688

F 8.168
Lavorazione V+YVV
Posizione 37 \T
X8 56.860

’8 -20.868

B1 8.088

1k 5.888 incr.
ol B.ee8 °

o2 B.688 °

FS1 1.668

R2 2.888

R3 2.868

FS4 1.668

] 8.6888

UX B.168

uz 8.268

N 1

Fig. 154. CYCLE930: finestra di inserimento dei parametri
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Softkey orizzontale Foratura.

D (50

‘ Fnraturl \

Softkey verticale Foratura alesatura.

Il ciclo di alesatura € identico a quello di foratura
con in piu la possibilita di impostare il valore di
avanzamento in lavorazione e quello piu rapido di
uscita dal foro.

Fig. 155. Esempio di programmazione con I'utilizzo del ciclo per gole

Scegliete quindi Foratura.

Fig. 156.

CYCLES2: procedura di inserimento del ciclo
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NC/WKS/CAP 22 27/PRG 23 81 Foratura l‘

PL  EIZ &Y Yo

RP 5.688 r

5C X . 33
Posiz. singola _

’8 8.668
Punta

21 -33.808 ass.

DT 2.888 giri

%0 e @m0 0P

Fig. 157.  CYCLES2: finestra di inserimento dei parametri Fig. 158. Esempio di programmazione di un pezzo forato assialmente
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10,10 10 10

[ T T

-80 -60 =40 ~20 0 20
| ; | 2 | . 1 - | = 1 8 7. "

Fig. 159, Esempio diprogrammazione diun pezzo forato:radialmente Fig. 160. Esempio di programmazione con richiamo modale del ciclo




CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

NC/WKS/CAP 22 27/PRG 24 81 Foratura profonda

PL 617 (XY)
RP 5.868
SC 2.868
Posiz. singola
Rott. trucioli
’8 8.868
Punta
21 -98.808 ass.
_ - D -28.888 ass.
‘r Fora \ Softkey orizzontale Foratura. { FD1 50,808 %
DF 80.888 %
U1 5.868
‘ Fnratur& \ Softkey verticale Foratura profonda. U2 8.580
DTB 2.808 s
Fig. 161. CYCLES3: procedura d1 inserimento del ciclo DT 4.888 s

Fig. 162. CYCLES3: finestra di inserimento dei parametri
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| Fora- Softkey orizzontale Foratura.

Filetto Softkey verticale Filetto.

Maschia- Softkey verticale Maschiatura.

8] &

Fig. 164. CYCLES84/840: procedura di inserimento del ciclo

-120  -100 -80 —60 -40 -20 0 20 40
1 1 ] ] 1 ] | 1 L7

Fig. 163. Esempio di programmazione di un pezzo forato
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NC/WKS/CAP_22_ 27/PRG_25 81

e

Maschiatura

L

RP 5.8688

SG 2.868

senza compensatore

Posiz. singola

28 8.6860

21 -25.808 ass.
Filetto destr.

Tabella ISO metrico

Selezione M18

P 1.588 mm/giro

oS B.8688 °

S 166806.8688 giri/ min
1 taglio

1) B.788 s

SR 1280.868 giri/ min

SDE 2]

Fig. 165. CYCLES84/840: finestra di inserimento dei parametri

NC/WKS/CAP_22_27/PRG_25_ 81

Fig. 166. Esempio di programmazione di una maschiatura assiale
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NC/WKS/CAP_22_27/PRG_25_82

10 10 _10_ 10 n° 4 fori M5

T T T

Softkey orizzontale Tornitura.

4

40

Softkey verticale Scarico.

Softkey verticale Scarico filetto.

17 e |

. Esempio di programmazione di una maschiatura radiale

Fig. 168.

CYCLE940: procedura di inserimento del ciclo
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NC/WKS/CAP_22_27/PRG_26_81 scarico filetto

SC 1.860

F

Lavorazione V+VVV
longitudinale

Posizione N

X8 16.868

20 -308.886

X1 13.888 ass.

21 -22.888 ass.

R1 8.860

R2 1.688

o 36.868 °©

UX 20.888 ass.

D 1.268

UX 8.266

| P 8.1606

Fig. 169. CYCLE9%40: finestra di inserimento dei

parametri

e U

l

30

3

k

S

T

o7
S

e

|

20 10 0

10

A - l ~ A .

Fig. 170. Esempio di programmazione di uno scarico filetto
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; ; ; : ; : y 3 Fig. 172. lo dell’ t ' di
Fig. 171. Orientamento angolare del mandrino per I’esecuzione di fori radiali ig.1i2. Caleolodellavanzamentaiespresso mgradi
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Fig. 173. Calcolo dell’avanz. in millimetri in interpolazione cilindrica semplice C-Z Fig. 174. Esempio di interpolazione con TRACYL
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Fig. 175. Sviluppo del mantello sul diametro di riferimento ‘D’

Fig. 176. Esempio di interpolazione frontale con TRANSMIT
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P

LS

Fig. 177. Posizione del sistema di assi cartesiani virtuale Y-X




CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

Ll
(v
]
-
L
=
—
Lol
P
]
™~
<T
=
=
<L
(¥
)
]
(¥
(L
s
-
1]
L)
[
]
-
|
-
e
-

P.agrezzot Cilindro XA 60 ZA Zh =41 LB =63

Fig. 178. Esempio di programmazione di una interpolazione semplice Z-C
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SEZ. A-A 50

A\

260 S0

* cdoa eseguire sul diametro esterno del pezzo

CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 50 ORE

P.grezzo: Cilindro XA 60 LA 0 Ll =90 LB =60

Fig. 179. Interpolazione cilindrica con TRACYL
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20

B6

36,63

188.4

c0.93

060

\

\

\

CNC — CORSO DI PROGRAMMAZILONE IN 50 [0ORE

P.grezzol Cilindro XA 60 LA 0 Zli =90 LB —B0o

Fig. 180. Sviluppo del mantello sul diametro di interpolazione (60mm)
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AY T+

12| 20 23

o X+

2
6/
4

18

=

23,32

260

CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN S50 0ORE

P.grezza: Cilindro X4 60 L& 0 2l =9 e

Fig. 181. Interpolazione frontale con TRANSMIT
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Sequenza di U‘tensile Ope:a.zione Velocitadi | Avanzamento
lavorazione taglio (mm/giro)
(m/min)

Lavorazione 1: utilizzate il ciclo di sgrossatura

12 T1 D1 Sgrossatura 100 0.18
esterna

Lavorazione 2: programmate il profilo finito utilizzando i codici ISO

22 T2 D1 Finitura 120 0.12
esterna ’
Sequenza di Utensile Operazione Velocitadi | Avanzamento
lavorazione taglio (mm/ giro)
(m/min)

Lavorazione 3: utilizzate il ciclo per scarico filetto, definire ’angolo placchetta a 35°

32 T2 D1 Scarico filetto 100 0.12

Lavorazione 4: utilizzate il ciclo di filettatura

42 T4 D1 Filettatura 60 -
M36x4

Lavorazione 5: utilizzate i codici ISO, eseguite il centrino fino a Z-4

52 T5 D1 Centrino 80 0.08

Lavorazione 6: utilizzate il ciclo di foratura

62 Té6 D1 Foro D8.5 80 0.1

Lavorazione 7: utilizzate il ciclo di maschiatura rigida

72 T7 D1 Maschio M10 40 -

Lavorazione 8: utilizzate la funzione M70, calcolate ’avanzamento in gradi al giro

82 T10 D1 Fresatura 35 0.06
sul mantello

Lavorazione 9: utilizzate la funzione TRANSMIT

92 T9D1 Fresatura 80 0.1
frontale

Fig. 182. Sequenza delle lavorazioni e parametri di taglio da utilizzare nella verifica
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Fig. 183. Disegno del pezzo da realizzare
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= B
O
) 18
24
O P2
- 8 fori D.6 9p
|
)
=z
O

P.grezzo: Cilindro XA: 80 ZA: 0.O Z1l: —200 2Be =150

Fig. 184. Pezzo realizzato dal programma di supporto alla 3° verifica
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' J8/PRE_ 29 W

I - - ' Y F 3 A L
-
/

‘ [.. Fresa- \ Softkey orizzontale Fresatura.

Softkey verticale Incisione.
Incisione

Lo -w w9 0w o aw

—_— Fig. 186. CYCLEG60: procedura di inserimento del ciclo
Fig. 185. 1: scrittura sul piano G19, 2: scrittura sul piano G17




CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

NC/WKS,/CAP 29 31/PRG 29 81 Incisione NC/WKS/CAP 29 38/PRG 29 B2 Incisione

PL G19(Y2) | e PL G617 (XY)
RP 45.800 RP 5.868

SC 1.8688 SC 1.868

oy F 0.680 F 0.688

S FX 8.860 | F2 8.860
Testo specul. no : Testo specul.
Allineamento ABC | h | Allineamento ABC
Punto di rifer. ot | | | Punto di rifer. e
A1234 A1234

Y8 8.868

28 -30.868

X 40.668

X1 1.8688 incr.
W 16.868

Y1 6.8068

ul 186.868 °

X8 -32.888

Y8 -8.868

28 8.868

21 1.888 incr.
W 16.6688

DX1 6.868

ol 8.868 °

Fig. 187. CYCLE®60: finestra di inserimento dei parametri Fig. 188. CYCLES2: finestra di inserimento dei parametri
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NC/WKS/CAP_29_38/PRG_29_82

NC/WKS/CAP_23_38/PRG_23_81

< ’ g
AL T
A

.._20 .

——40

e I i . N U

XD e |

Fig. 189. Utilizzo del ciclo di incisione per scrivere sul mantello Fig. 190. Utilizzo del ciclo di incisione per scrivere sulla faccia del pezzo
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JOG
“R8 R 28 8 R48 8 :
R1 8 R 8 R4 H
R2 8 R2 8  R42 a| GUD
R3 8 R23 B R43 b Tasto OFFSET.
R4 8 R 8 R4 o
R5 8 R 8 R4S p| GUD OFFSET
R6 8 R 8 R46 B
R7 8 R 8 R4 e
RS 8  R28 8 R48 h : N
RS 8 R2 8 R49 8 Softkey orizzontale Variabili utente.
R 18 8 R30 IR ]~
R11 8 R3 8 RS 9
R12 8 R3 8 RS2 H
R13 8 R33 8 RS53 o
Ld ooy 2R : Paramelr] Softkey verticale Parametri R.
R 16 8 R36 8 R56 o ;
R17 8 R 8 RS 8| Ricerca
R18 8 R38 8 R58 o
e 2 B3 oA 2 B3 Fig. 192. Procedura per raggiungere la pagina delle variabili ‘R’
m Lista m Usura ':l“la.gaz-' @ Spost. =y Variab SD Dati di

Fig. 191. Pagina delle variabili di calcolo ‘R’
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La prima lettera dopo $ indica:

$M Dati macchina.

$S Dati setting.

$T Dati di gestione utensili.
$P Valori programmati.

$A Valor attuali.

sV Dati di service.

Fig. 193. Significato della prima lettera nel nome delle variabili di sistema

La seconda lettera dopo $ indica:

N NCK globale.
C Specifica per canali.
A Specifica per asse.

Fig. 194. Significato della seconda lettera nel nome delle variabili di sistema

I seguenti simboli permettono di eseguire operazioni aritmetiche.

+ Somma.

- Sottrazione.

* Moltiplicazione.
/ Divisione.

Fig. 195. Funzioni aritmetiche
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Le seguenti funzioni permettono di eseguire operazioni trigonometriche.
SIN(...) Seno dell’angolo. C
COS(...) Coseno dell’angolo. a
TANC(...) Tangente dell’angolo.
ASIN(...) Angolo dal valore del seno. b
ACOS(...) Angolo dal valore del coseno.
s ~ov | Angolo dal valore di cateto opposto o seno (1°) e senO.=al/c¢c cosO =b/c tg=a/b
ATAN2(1°, 2°) . . o
valore di cateto adiacente o coseno (2°).

Fig. 196. Funzioni trigonometriche Fig. 197. Schema di calcolo delle funzioni trigonometriche
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=]
B

TRUNC

Parte intera.

ROUND

Arrotondamento a numero intero.

Fig. 198. Funzioni di gestione del risultato

SIEMENS | Foion

MX1  500.000
MZ21  500.000
8.868 °

MSP1
MSP3 8.888 °

MDA
r8=1ound{18.52)9

Ual.reali
SCM

v
Nome utensile non valido: ROUGHING_T88 A ulm
Carica NT

Fig. 199. Finestra per I'inserimento manuale dei dati
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=] 5

s! 8! q

J

=
art. num, 1 2 3 4 O 6 / 8
A 24 54 54 Ol ol 48 45 45
B: 33 380 3 28 8 6 223 24
1 19 16 19 16 18 14 14 13

CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 50 ORE

P.grezzo: Esagono Sw: 30 ZA: 0.5 2 = 7e LB: —60

Fig. 200. Disegno di una famiglia di pezzi
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NC/WKS/CAP_29 38/PRG_38_81 scarico filetto

STHE R B
F 8.188
Lavorazione NE VNV
longitudinale
Posizione S
X8 22.868
N i R 1
NC/WKS/ CFII?_"Q&_PHG_BI_EM 1 .898 imn
9.8088 incr.
1.868
1.868
38.888 °
36.888 ass.
1.288
8.268
8.188
Fig. 205. Pezzo eseguito utilizzando I’algoritmo inserito nel programma PRG_31_04

Fig. 201. CYCLE940 con parametro definito attraverso la variabile R1

NC/WKS/CAP_29 38/PRG_38_81

Filetto longitudinale

Tabella IS0 metrico
Selezione M 22
P 2.588 mm/giro
Lavorazione V+VVV
Degressivo
Filetto est.
X8 22.808
28 8.680
21 -(R1-8.5) ass.
LW 6.880
LR 8.6886
H1 1.534
DP 8.866 N7
01 8.380
U B.6866
NN 8
UR 2.880
Piu principi no
of B.868 °

Fig. 202. CYCLE99 con parametro definito con la variabile R1 e calcoli automatici
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NC/WKS/CAP_29 38/PRG_31_81 %NU‘UKS:‘L‘HP 29 38/PRG_31_#1

Fig. 203. Esecuzione di fori equidistanti e disposti su 360° Fig. 204. Esecuzione di una serie di fori con passo costante ma non disposti su 360°
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Fig. 206. La stessa regola della mano destra € applicata al tornio come alla fresatrice Fig. 207. Direzione positiva degli assi: le frecce rappresentano il movimento
dell’utensile rispetto al pezzo
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Fig. 208. Fresatrice verticale Fig. 209. Fresatrice orizzontale
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Fig. 211. Asse B in un centro di lavoro

Fig. 210. Asse C in un centro di lavoro




CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 90 ORE

Fig. 212. Profilo generato mediante CAM per centro di lavoro con cinque assi Fig. 213. Schema di programmazione sul piano G17
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Zero macchina
X0, YO, Z0

G54 >%TRANS Z... Se

O

1 2
Fig. 215. Utilizzo di TRANS: 1:in un tornio; 2: in un centro di lavoro

)

Fig. 214. Posizione dello zero macchina e valori da inserire nella funzione di
spostamento origine per la definizione dello zero pezzo
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"

=

Fig. 216. 1:Punto comandato dal CN; 2:Valore di azzeramento di una fresa sull’asse Z

Fig. 217. Sistema di misurazione fuori macchina
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SIEMENS ; wwu.cncuebschool.conY
1
Panoramica s PXo
1 .
mmlnwm Whum 1
)|
E 389
8400 814.8 SP1 HF2 (0| s400 148 51 HF2 1 gz CUTTER 4 1 1 65868 4.860
— 2 & CUTTER 6 1/ 1 128888  6.860
R 3 ﬁcunmw 1/ 1 150.880) 106.880
X: asse clzzontale kinghudnsle 4 CUTTER 16 1/ 1 110.868 16.860
5 J_é CUTTER 28 1 1 1686.868 206.886
] & CUTTER 32 1/ 1 116.868 32.668
7 CUTTER 68 1 1 110.668| 66.86868 v
Fig. 218. Avviamento della fresatrice nel programma di addestramento v

Fig. 219. Pagina di selezione degli utensili direttamente dal magazzino
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NC/WKS/CAP 32/PRG 8
: www.cncuebschool.conY

T

: programma di prova inserimento datiy

Fig. 220. Completamento dell’istruzione di richiamo diretto utensile nel programma

Pezzo grezzo: Cilindro
XA: Diametro del cilindro.
ZA- Posizione della faccia superiore del pezzo riferita
' allo zero pezzo.
VAl Distanza della faccia inferiore del pezzo:
- assoluta: riferita allo zero pezzo.
- incrementale: riferita alla faccia superiore.

Fig. 221. Descrizione delle dimensioni del grezzo: CILINDRO
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Pezzo grezzo: Tubo
XA Diametro esterno del tubo.
XT: Diametro interno del tubo.

Fig. 222. Descrizione delle dimensioni del grezzo: TUBO

Pezzo grezzo: Parallelepipedo centrato
W: Lato del rettangolo posizionato lungo I’'asse Y.
L: Lato del rettangolo posizionato lungo I’asse X.

Fig. 223. Descrizione delle dimensioni del grezzo: PARALLELEP. CENTRATO

Pezzo grezzo: Parallelepipedo
X0: Coordinata X dello spigolo riferita allo zero pezzo.
YO0: Coordinata Y dello spigolo riferita allo zero pezzo.
X1- Coordinata X dello spigolo opposto riferita allo

' zero pezzo (ass.) o al primo spigolo (incr.).
v1- Coordinata Y dello spigolo opposto riferita allo

zero pezzo (ass.) o al primo spigolo (incr.).

Fig. 224. Descrizione delle dimensioni del grezzo: PARALLELEPIPEDO
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PROGRAMMAZIONE IN 20 ORE

NC/WKS/CAP _32/PRG_32 81 Introduzione pezzo grezzo

X8
Y8
X1
Y1
X1 20
Id

Y1

Pezz.grezzo Parallelepipedo

-80.808
-66.6088
166.8688 incr.
126.868 incr.
0.868
-32.8688 ass.

Fig. 225. Descrizione delle dimensioni del grezzo: PARALLELEPIPEDO

Pezz. grezzo: Poligono

N: Numero degli spigoli del poligono.

SW- Dimensione della chiave del poligono (disponibile
' solo per poligoni con numero di spigoli pari).
Fig. 226. Descrizione delle dimensioni del grezzo: POLIGONO
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32 160
15,2

1
1

142 ,4
E , 48,8 59,2
4%459 10,4

R
| Ep—

AR
|Sp—

10
| gie :e
=\ ¥ \®

28,8

102,4
120

28,8
2.

1;."' :
= \%\
R

/3,81

CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 20 ORE

Paraollel, centr. W:!120 L1160 HADO HI:—-32

Fig. 227. Disegno del pezzo da realizzare
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NC/WKS/CAP_32/PRG_32_#1

i L

NC/WKS/CAP_32/PRG_32_81

-50 0 50 100 -0 =500 0 50

100

A [T, I, 0 g T g ey [0, A "‘H. AT, R

Fig. 228. Realizzazione del profilo esterno Fig. 229. Sgrossatura del profilo interno
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NC/WKS/CAP_32/PRG_32_81

-100 -50 0 50 100

1 1 'x‘ -
Fig. 230. Finitura del profilo interno

NC/WKS/CAP 32/PRG 32 81 Foratura
PL 617 (XY)
RP 16.668
SC 2.808
Modello posiz. (MCALL)

28 8.6808

Punta
21 -9.8608 ass.
DT 8.688 s

Fig. 231. Dati inseriti nel ciclo di foratura
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NC/WKS/CAP_32/PRG_32_81

Fig. 232. Rappresentazione grafica 3D del pezzo finito

Fig. 233. Verso di taglio discorde (a sinistra) e verso di taglio concorde (a destra)
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| "\
/" FRESA
/
f" \\
f | 1
:+ _______________________________________ !
ll ]
aZ "v,. fj
\ 7
N / y
V | /[
<
avanzamento l

Fig. 234. Area della sezione del truciolo

Fig. 235. Movimento relativo tra fresa e pezzo con avanzamento discorde
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/ \
/ FRESA \
/! | \ n
SRS S—
Il | "
\\\\ I /
avanzamento s : : ’
> ( N |
. a
VAV A A AV A A A A A e e .
Tavola portapezzo // <4
/ ite di avanzamento
AR A AT TV TV TAT A ‘ Vite di
)f ‘ comando l

Fig. 236. Forze di taglio con avanzamento discorde Fig. 237. Movimento relativo tra fresa e pezzo con avanzamento concorde
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asse
F, fresa
F,
avanzamento
= asse
PpPEZZ0

\sy\\\\\\\\\\\\

Tavola portapezzo \
Vite di % g
comando /

Fig. 238. Forze di taglio con avanzamento concorde

Fig. 239. Forze di taglio con avanzamento concorde

b
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sezione
=¥ truciolo

dz

Fig. 240. Forze di taglio con avanzamento concorde

Fresatura in concordanza

!O, 3D

0.1D

Fresatura in discordanza

Fig. 241. Concordanza e discordanza nella fresatura frontale
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Fig. 242. Rappresentazione tridimensionale del pezzo da realizzare
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Fig. 244. Rappresentazione tridimensionale del pezzo da realizzare

b
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30 100

12 40 | 40

40

100

10

40

SEZ A-A

CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN S0 ORE

| Porallel. centr.  Ww:i00 L:00 HA2  HI=30

Fig. 245. Disegno del pezzo da realizzare
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Fig. 246. Rappresentazione tridimensionale del pezzo da realizzare I
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Fig. 247.

G17

150°

180°

210°

120°

\

Y
90°

60°

\\
¥

/

240°

270°

300°

D% X

330°

Definizione di un punto sul piano G17 tramite le coordinate polari

b
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40 125

100

12 for D.8.5/ A

CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN 50 ORE

Parallelepipedo X0:0 Y0:0 Xlied> YL100 Za&0  ZI—40

Fig. 248. Disegno del pezzo da realizzare
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Fig. 249. Rappresentazione tridimensionale del pezzo da realizzare
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40 100

o0 ORE

SEZ. A-A 6 fori MI0

CNC - CORSO DI PROGRAMMAZIONE IN

Poligono Ni& SW:100 HA:O HI:=40

Fig. 250. Disegno del pezzo da realizzare
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Lista degh utensili

MAGAZINT

posn T Nooske  ST0 mon o
= |
1 | 1 1 65000 4.000 R
2 | & FRESAPER SPIANARE | 1| 1| 120.080 50.000 2
3 g5 FRESACANDELAD2e | 1 1 105000 20.800 Q
4 B PUNTA D18 1 1| 100.000| 10.008 1188 |7
.5 | 25 FR.INSERTILATERALI | 1 1 115.008| 45.000 2
6
7

Fig. 251. Lista degli utensili da creare ed utilizzare nel programma di verifica

Sequenza di Nome Operazione Velocita di Avanzamento
lavorazione dell’utensile taglio (mm/ giro)
(m/min)
12 T2 D1 Spianatura 100 0.6
24 T5 D1 Cilindro D112 120 0.31in
concordanza
32 T3 D1 Tasca D80 90 0.21n
concordanza
42 T3 D1 Quattro 110 0.32
fresature
5a T1 D1 N2 fori D4 80 0.06
62 T4 D1 N4 fori D10 30 0.12

Fig. 252. Sequenza delle lavorazioni e parametri di taglio da utilizzare nella verifica
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Fig. 253. Disegno del pezzo da realizzare
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Parallel. centr. W:il20 L1160 HAZ HIi=-32

Fig. 253. Disegno del pezzo da realizzare




