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Obiective generale %
ar Ipamentelor

- Suportul de curs: “Progr
CNC” se adreseaza student
domeniul utilizarii masini
- Ob.1. Sa familiarize
de programare: m

si/ specialistilor din
anda numerica
eresati cu modalitatile
aj ISO)

tata de calculator (CAM)

dacta programe de prelucrare in 2

- Ob. 2. Sa
V2 axe
- Ob.3. Sa poata configura echipamentul numeric

pen implementarea programului scris (alegerea
sculel rametrilor de aschiere, declararea originii
piesei, alegerea sistemului de prindere, etc.).

C
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Cap.1.
Introducere

Necesita:
cunogtinte medii in domeniul fabricatiei nte. m-u, tehnologii).

Cadru didactic:
Prof.Dr.Ing. Liviu Morar
Sef Lucrari Dr.Ing. Emilia C

Birou: Cluj-Napoca,B- Tel 64 401762

Laborator : EQ7
Carti:

Programarea Sistem umerice de Liviu Morar;

1 e robotizate de C.Pop, L.Morar, M.Galis;
numerice a maginilor-unelte, de Liviu Morar;
de prelucrare, vol.1., de Liviu Morar.

Descriere
Studiu referito principiile, tehnicile si aplicatile CNC. Metode de programare
(manu istata) a m-u, sisteme de scule.
Prezent functionarii echipamentelor numerice este abordata in volumul
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Bibliografie recoma

ta:

1). MORAR, L. Programarea sistemelor numeri
Cap.1. Introducere
Cap.2. Arhitectura unui program NC
Cap.3. Programarea manuala CNC
Cap.4. Programarea deplasari
Cap.5. Informatii tehnologic
Cap.6.Cicluri fixe
Cap.7.Subprograme

2). MORAR, L. Bazel

ura UTPRES, 2006

arii numerice, Editura UTPRES, 2005

integrate de prelucrare, Volumul -I- ,

emelor integrate de prelucrare, Editura DACIA, 1998
rungurilor

4). POP,C.A .» GALISQ, M., Masini si instalatii in sisteme robotizate
Editura DACIA, 1999

calculator a echipamentelor numerice, Casa Cartii de Stiinta, 2014
Cap.9. Computer aided manufacturing
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Tema 1. Program pentru frezare (Nr.1)
Nu

Scrieti un program, centru de prelucrare Microc entru pi atoare:

lizata dintr-un aliaj de

rea se va face in 2 faze:
egrosare, adaos pentru finisare pe
contur 2 mm;

- finisare;

Prelucrarea se va realiza cu aceeasi
scula.

Se cere:
- e i fi linie din program;
- calculati imul de aschiere;

- indicati traiectoria centrului sculei;
- explicati alegerea sculei;
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Tema 2. Program pentru

Nu

zare (Nr.2)

Scrieti un program, centru de prelucrare Microcut, pe iesa urmatoare:

sa este realizata dintr-un aliaj pe baza
a iniu.

crarea se va face in 2 faze:
degrosare, adaos pentru finisare pe
contur 2 mm;

- finisare;

Prelucrarea se va realiza cu aceeasi scula.

Se cere:

explicati fiecare linie din program;
calculati regimul de aschiere;
indicati traiectoria centrului sculei;
explicati alegerea sculei;
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(Nr.3 si Nr4)

Tema 3. Program pentru frez

Nu

Scrieti 2 programe, pe masina Microcut, pentrupiesa

* Programul Nr. 3 se intocmeste pentru re
exceptia gaurilor filetate M10x1,5.
* Programul Nr. 4 este destinat celor 4

rea piesei din figura cu

- explicati alegerea sculei;
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Tema 4. Program pentru frezgre (Nr.5 si Nr.6)
Scrieti 2 programe, pe masina Microcut, pentru piesele urma e.
Se cere:

- explicati fiecare linie din
programe;

- calculul parametriilor tehnologici
(cu indicarea exacta a sculelor)

- explicati alegerea sculelor.

Eventual sugerati si o alta
posibilitate.

0&
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Introducere

Repere in dezvoltarea numerice

1955 John Parsons si US
dezvoltarii unei masini-
complexe in conditii de in&
cu pastrarea calitatii in

1959 MIT an
Programmed

bajul de programare APT (Automatic

ols).

1960 D Directr Numerical Control). Elimina utilizarea benzii
perforate ca suport de introducere a programului sursa. Fisierele
se transmit direct de la calculator la echipamentul numeric.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing. Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

- 1968 Kearney & Trecker pr

- Anii " 70 Masini-unelte

- Anii ‘80 Introduc

uc centru de

prelucrare.

| numeric distribuit.

emelor CAM. Sistemele UNIX si
bazate PC sun

- Anii '90 ea pretului in tehnologia CNC.

ducerea sistemului OMAC (Open Modular
Control) pentru inlocuirea sistemelor
numerice hardware.
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Cap.1.
Introducere

Control Numeric (Numerical Control)

Esenta CN

Din punct de vedere a m-u

Evolutia structuriiM - U

- M U conventionale.

Miscari controlate prin roti de manevra, manere, etc.

- MUCN

Miscari controlate‘’de ECN, manerele inlocuite prin motor.

cE

oo

2

ECH

Aparitia CNC

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1. . .
Din punct de vedere a comenzii

S
2
&
0&

Masina actionata automat prin comenzi codate pe un mediu digital.
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Cap.1.
Introducere

Prima m-u cu comanda numerica

Succint istoric
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Cap.1.
Introducere

Primele variante de echipamente N
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Cap.1. . . . .
Caracteristici principale ale

= masive, de regula de 4 ori mai grele decatom

= motoare de actionare puternice cu posi
concordanta cu sculele moderne). Put si turatia
(decéat cu m-u conventionale);

= schimbator automat de scule cu capa de

de paletizare.

Magazin de scule.(exem

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing. Emilia Campean

llor CNC:

entionala;

aschiere rapida (in
nt de 4 ori mai mari

8 la sute de scule si sistem



Sistemul de paletizar%

Prima p -_J
cu di il
de fixare .
seste pe
Precizie ridicata, de regula 0,01- 0,001 mm.
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Cap.1.
Introducere

Sistem de paletizare

S
2
&

\3&
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Cum se realizeaza prec€izia (1):
= suruburi cu bile:

S
W
R
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2 Cum se realizeaza pr

= ghidaje de tip tanchete (elimina stick-

Recirculabile

0&
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B2 Cum se realizeaza preeizia (3):

Encoder

traductare de deplasare.
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rea
merica

Tendinte noi in gest
softurilor de comanda

%
Q~
N
\Sﬁ
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Sistemul de prelucra

CNC

CLASIFICAREA ACTIVITATILOR
1.0ff-line: CAD, CAPP, CAM
2.0n-line: Prelucrare, monitorizare, masurare pe masina (touch probe)

3.Post-line: CAI (Computer Ai ection) prin CMM (Coordinate

Measurement Machine)

£
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Cap.1.

Introducere

Aspecte generale privind
sistemelor numerice CN

ogramarea

Sistemelor numerice CNC sunt alcatui
> Sistemul de comanda;
X Masina-unealta.
Activitatile desfasurate in
figura anterioara.

| prima categorie de activitafj:
a de prelucrare.

ftweare specializate CAD, CAM.
a si alte sisteme de programare cum ar fi cel
conversational, WOP (Work shop oriented programming), etc.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing. Emilia Campean



Programarea manu

Suportul de curs este structurat , dpv al stitntelor,/pe doua niveluri:
Nivelul de baza, cunostintelefacc | e concretizeaza in
abilitatea de a intocmi programe de_pr e simple;
Nivelul avansat, bazat ea flexibila (repetari de
blocuri, cicluri fixe, subprogra

Nivelul de baza

N10 GO1 XB F400 ;
N20 XC YC ;
N30 YD ;

in programare se considera ca scula executd deplasarea;
Programarea fiecarei laturi a conturului se face in cadrul unui bloc.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing. Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Nivelul avansat-programare flexibila

Repetari de blocur1 Subprogran Cicluri

fixe

N ) SV i / P v rd
<\~ y V. CNT AL . y )
A L LT B AT L7 BT LY L7 o8P Y L oy L7 Ay BV ARY U

Cicluri Generarea automata a secventelor de programare
pentru prelucrari care presupun miscari repetate

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing. Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

%10

120
J’ N
N10.. 12001
NGQ.. M30

Repetaril onduc la reducerea activitatii de programare
prin rep entelor de prelucrare identice.
Su le, pot fi apelate in mod repetat in program, posibil cu

Macrourile pot fi de tipul implementate in sistem la cererea
beneficiarului.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.2. ARHITECTURA UNUI PROGRAM NC

Activitatea de codificare a informatii lab
sursa NC) reprezinta numai o mi
programare in ansamblu sau.
Cateva din activitatile c
codificarea informatiilor sur
e Analiza desenului pie
De regula un desen_fi

poate fi utilizat

programului
din activitatea de

tr ectuate T1nainte de

in continuare.

e
nt

adrul activitatii de proiectare
atea de programare cu anumite

adaugiri.
In primul rand esteworba de alegerea punctului care va fi
consider ' a piesei, Op. Functie de locul ales pentru

origine se traseazarsistemul de coordonate.

' se analizeaza cotele si se evidentiaza cotele
sistemului de coordonate adoptat. Dupa

evidentierea acestora urmeaza calculul lor.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introd ey
« Stabilirea secventelor de prelucrare

Cap.2.

i | Stabilirea secventelor de preluerare pr

upune in
esenfa stabilirea tehnologiei(d atie. Se va
analiza tipul de prelucrare(degr , finisare), tipul
de suprafata ce trebuie'realizata, care este scula
potrivita, in ce ordine a prelucrarea, eftc..

Un aspect importa t de vedere a realizarii
programului, s a analiza tipului de structuri
din alcatuire I. Daca sunt structuri care se
JOS sa se apeleze in programare la
tehnica subprogramelor. Poate anumite structuri se

unui program

a

az se pot prelua subrutine sau
e deja existente.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

« Dezvoltarea planului de prelucrare
Dupa stabilirea fazelor de prelucrar
necesar ca pentru fiecare S
succesiune de migcari, de poziti
lucru, de tipul indicat in fi
stabili punctele de schi
exista in dotarea sister
potrivite pentru apra 3 /| departarea sculei de contur,
etc.
« Intocmirea @
Fiecare dind pz

(s ntelor) este
lleasca o
Cu avans de
plimentar se vor

ei, a paletei (daca

S

b sursa de prelucrare

mentionati anterior urmeaza a fi
codificati constituirii blocurilor din programul
NC. est p sunt necesare, alaturi de informatiile
privind tehnologia de prelucrare, si informatii referitoare
la limbaj O de programare, din punctul de vedere a
adreselor implementate, a sintaxei limbajului.
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Cap.2.

Arhitectura
unui program

Cap.1.
Sintetizand aceste activitati se pot gvidentia urmatoarele

proceduri (pasi) de baza:

1. Pregatirea desenului piesel

» Definirea punctului zero al pies

» Indicarea sistemului de co

% Calculul eventualelor co

2. Precizarea secventelor

% Care scula se utilizeg

< In ce ordine urm
ale piesei ?

% Care element ual se repeta (sau se roteste) pentru a fi
memoratintr-o s tina

*» Exista m ria de programe sectiuni de contur ale altor
' subrutine care ar putea fi utilizate la piesa in

4

L)

(AR )

L)

(AR )

»» EXxis offseturi, rotiri, oglindiri, scalari necesare sau
folositoare?

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere -
- 3. Pregateste un program de prelucrare

% Defineste toate operatiile de preluc

Arhitectura

S cu pas astfel.

Sllieied & Deplasarile cu avans rapid pe r;
“* Schimbarile de scula;
* Definirea planului de pre
“* Retragere pentru inspe mente CNC);

de aschiere pornit /oprit;
*» Apelare date sc
+* Avansul;
riel;

ea de contur;

dificarea ) pasilor de prelucrare in limbaj de
onversational, etc.)

pasilor individuali in programul sursa de

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Arhitectura
unui program

ogram sursa

Fiecare program trebuie sa indepli putin doua conditii
esentiale: siguranta, cu prioritate ' de usurinta utilizarii.
Desi programele sursa difera e altele se pot evidentia

in cazul centrelor de preldcrare’ pri zare si strunjire, orice program
este structurat pe patr

(1324

2 .Sectiunea p zactivarea sculei “i

P

4. Sectiunea de sfarsit de program

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Sectiunea de inceput program
%
N 0005 G91G28 X0 YO Z0; (deplasare

n punct referinta)

NOO10 TO1 MO6; ( schimbare scula, activare la TO1)

NO015 G54 G90 S400 M3;
sistem absolut, pornire

0 piesa, programare in

N0020 GO0 X10.0 lasarea in punctul de start)

N0025 G43 Z
de aschier

01) M08; (pozitionare pe Z, pornire lichid

NO0O30 G Y 65.658 F100; (conturare, viteza de avans 100

Urme crarea conturului — informatii specifice fiecarei

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Sectiunea pentru dezactivarea sculei

Cap.2.

Arhitectura
unui program

NO085 MOQ9; (oprire lichid agchlere
NO090 G91 G28 G40 Z0 M 19
referinta, anulare corectie de
AP )
NO095 MO1 (stop op’glona
NO100 MO5 (oprire A
NO105 T0O2 MO6 (s
Sectiune pentru acti
NO110 G54 G
NO115 G0Q«X50.
NO120 0.0
mea

% punctul de

oprire orientata

la, activare scula T2)
a sculel T2

50 0;

2 (D02) M08S;

relu rea cu scula T2

relucrarea gaurii presupune si utilizarea
scule rghiul) in program urmeaza, in succesiune
sectiunile doi si trei.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Introducere

Arhitectura
unui program

Sectiunea de sfarsit de program
N0150 MO9;

N0155 G91 G28 G40 Z0 M19;
N0160 G28 X0 YO;
N0165 M30;

%

Unele echipamen
sectiuni usor
Frecvent se nda ca in sectiunile de inceput de
program ea sculei "i+1” sa fie programate
anumit itii initiale cum ar fi. anulare corecitii,
anulare '

ea structura diferitelor

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



37

UALA CNC

Cap.3. PROGRAMAREA M
= Aspecte generale

unui program

Controlul masinii-unelte este
Limbaj ISO « L
care redacteaza instructiuni

care specifica:

« Care scula urmeaza
masinii

« Care sunt conditii
aschiere ON/

« Punctul deince | sfarsit pe fiecare segment

« Cumse eaza scula in raport de masina

v punct unctspecific pentru masini de gaurit

v conturar ecific pentru masini de frezat, strunuri, etc.

I t alcatuite din segmente de tip linear sau arce

al
ntr

de /catre programator
mentul CNC prin

ar arborele principal al

chiere (avans, turatii, lichid de

de cerc.
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Introducere X oan
Controlul deplasari
Sisteme punct cu punct
unui program ) o .
« Denumire si sisteme de pozitionare
fﬁé‘i - « Scula se deplaseaza prin aer la o anumita pozitie unde executa o
operatie (ex. burghiere)

« Se utilizeaza si in coman
Sisteme cu controlul co

* Se numesc si steme
 Pe durata deplasg aschiaza

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cl

Posibilitati de prelucr

asificareca ECN

posibilitdti de prelucrare: PCP, PL, C;
programarea cotelor: absolut (G90), inc
circuite de comanda: bucla inchisa, deschis
realizare: hardware, softwa

G91);

£
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Nota

Se considera ca scula se/de a in raport
de piesa indiferent de s reala.

Pozitla sculei este Isa” in sistemul de
coordonate (cartezi . Nu este restrictiv.
Echipamentele r programarea in
formatul G c

G-cod este baj"de programare NC de tipul
“low-leve

Coduri implementate sunt specifice pentru
flecare masina - se utilizeaza postprocesoare.

Li descrie deplasarea sculei prin

come imple.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



ogramare

mm olNtaxa limbajului de
Numar secventa (ldentificator N)

Cap.2. Identifica nr. Blocului, in ordine crescatoare fara a

Arhitectura continué

unui program . vy -
Functia pregatitoare (ldentificator

sara o secventiere

Cap.3.

Limbaj 1ISO numita operatie
Informatii geometrice (Idents ,
Descriu locatia sculei, orien ru deplasarea sculei
Functii tehnologice (Id pentru avans F, |dentificator

pentru turatie S)
Descriu param

Functia scu
meaza a fi utilizata si offseturile acesteia

ula c

Specifica
' re-miscellaneous (Identificator M)

mit mod de operare-comutatii
Sfarsit de bloc (Identificator EOB, ;)

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.

sl Structura bloculul

Cap.2.

Arhitectura
unui program

Limbaj ISO Cuvant Format Semnilicatie

ar bloc

nctie pregatitoare
Functie auxiliara

Pozitia pe axe, unitate de

masura
Valoarea vitezei de avans,
mm/min
4 digiti, int Valoarea turatiei, RPM
2/4 digiti, int Numar scula/registru de
corectie

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



=wm Pozitia sculei in zona_de lucru

— Sistemul de coordonate CARTEZIAN
Cap.2. . . . o .
Pozitia punctului exprimata prin 2/3 onate

Arhitectura
unui program

Cap.3. Freza r

Limbaj ISO

P3(x=100 y=-115) P4(x=60 , z=-35)

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura

unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Sistemul de coordonate P

Pozitia punctului exprimata prin raza si

AR

v

1(R=100, a=30°)

P2(R=60 , a=75°, sau a=45 °)

|

Pole
]
15
Poz& se precizeaza diferit functie de echipament. De

asemenea, modul de programare este specific fiecarui echipament.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Localizare sistem de axe

Sistemul de axe al masinii

Ym

Originea fixa stabilita de constructor hard / soft

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Qntru de prelucrare

Sisteme de axe

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Strung

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.

Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Machine zero M

Workpiece zero W

The machine zero M is defined by the manufacture cannot be changed.
When milling, it is in the origin of the machine dinate system, and when
turning, on the contact surface of the spi nose

The workpiece zero W, also re ogram zero, is the origin of

the workpiece coordinate sy : an also be freely selected and when
milling, it should also be _le ition in the drawing from which
most of the dimension

When turning, the wo 2 Z is always located on the rotary axis and

mostly on the pla

The reference po
The refer R is approached when setting the measuring system,
since | cases the machine zero cannot be approached. The control

find its reference point in the position measuring system.

reference point T
Ider reference point T is important for setting up with default

-The lengths L and Q shown in the diagram below are used as tool
calculation values and are entered in the tool memory of the control

system.
Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

= Sistemul de axe al pi

Introducere

Q
I

el

Regula mainii drepte

tingere a punctului;
te impus, se recomanda coltul

+» Posibi

Se pot declara mai multe origini in cadrul unui program.
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Cap.1.
Introducere

Absoluta

Cap.2.
Arhitectura

Cotare

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

tala

P3

20

Strunjire

b=
==
260

@40

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Programarea in sistem
=z absolut/incremental

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

in ce pozitie trebuie

asez scula? Cat de departe trebuie sa fie scula?
(G91)

Discutie: G90/G91
inchidere lant dimensiuni
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Declararea originii piesel

Prin programare Prin aleg

Se pozifioneaza scula in origine si se

Valoril i sculei din originea
masinii i iesei se introduc pe programeaza: G92 X0 YO0, Z0
panoul ntului, in regimul

OFFSET SETING -WORK SETTING
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

\3&

<
©
&

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

\3&

<
©
&
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Utilizarea a doua origin

Cu originea sistemului de

Punctele 1,2,3,4 pot fi programate in r

coordonate al piesei.
Punctele 5,6,7 sunt cotate in rap | 3. Este convenabila

alegerea acestuia ca origine liment acilitatea aceasta se
programeaza punctual pentru fiecareschipament CNC.

nc
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dlre

Selectare plan de pr

Cap.2.
Arhitectura

— Defineste planul in care are loc area (2D). A
wid | treia axa, perpendiculard pe /Jplan, este de
" Ry ,

ozitionare. Sistemul s este 2 'z axe

Turning:

Y

9
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Limbajul de programare ISO G cod)

Limbajul de programare SO
intocmire a programului sur

gur, ternativa de
' ul recunoscut de

Se caracterizeaza prin uti unor coduri de tip G si M
alaturi de codurile pe area sculei, a conditiilor
de aschiere si evide

Programarea se espectand standardul RS274 NGC.
Exista difere bajele ISO implementate pe
echipame

In cele vor fi evidentiate entitati care se

regasescy la
exploatare azi.

Limba eric de programare este inainte de toate un
limbaj informatic evoluat adica poseda un vocabular si o
sintaxa.

ajoritatea echipamentelor aflate in
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Principalele aspecte ce treb
(studiate) se refera la:

Caracterele utilizat
Numere utilizate;
Variabilele (p trii

Cuvintele;

l@en;iate

Instruct @
Blocurile deinstructiuni;
Se ele de blocuri de instructiuni;

S
Sub

turile,de control,
gramele rezidente si concepute.

9 0 0 0 3 0 0 3 B

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Caractere utilizate

Cifreledela0Ola 9

Literele: majusculele alfabetului latin A, B,

Semne si operatori matematici +, - <><

Caractere particulare
Inceput program %
Inceput comentariu (
Sfarsit comentariu )
Sfarsit de bloc LF, ;

Caractere inerente, rec sistem, fara a avea insa un anumit efect.

Numere

Intregi Reale
Utilizate ca:
. iferite expresii aritmetice
Se folos erele in baza 10. Se pot utiliza si in baza 2 (precedate de%) si

hexazecimal (precedate de $) la unele CNC-uri
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Variabile - parametr

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Sunt definite apriori:
 Numarul de variabile utilizate

« Tipul de informatie pe care il réprezinta
* |dentificatorul acestor variabil

Variabile programate rametrii externi

» Utilizeaza diferiti identi ori + Parametrii rezervati pentru
predefiniti; comunicarea intre CNC si
» Valorile aco omeniu automat;
larg; * Parametrii utilizati de CNC,

accesibili programatorului pentru

= citire;

 Parametrii utilizati de CNC,
accesibili programatorului pentru
scriere

» Afectar

variabilaise fac
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(oF-T
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cuvintele limbajului

Cel mai mic ansamblu de -caract cate poseda o
semnificatie independenta de al\@ are pot urma
I

si de care sunt despartite operatori, semne de
punctuatie, etc.

Cuvinte alcatuite dint ingura'litera:
X, Y, Z: sistemul prima c e coordonate liniare;
A, B, C: axe de ro @

U, V, W: siste dar al axelor de coordonate;
natele eentrului unui cerc, parametrii de interpolare;

ctie ce defineste scula.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

H, D: functie ce defineste regist
L: functie ce defineste un subprogfam ;
N: eticheta pentru 1dentifigareamnuibloc.

Cuvinte alcatuite diz era ata de un numar:
Gx, Gxx, GXxX: entru modificarea starii logice a
echipamentul gatitoare.

Mx, M
de modi

nctil de apelare a unui subprogram,
are a'logicit ECN, functi1 auxiliare.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Instructiunea

Cap.2.
Arhitectura

unui program Reprezinta entitatea cea mai mica, alcaguita

Cap.3. are o semnificatie pentru modificar,
e 59 celei logice a echipamentului.

¢ $1 numere, care
tarn fizice a masinii, fie a
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Cap.1.
Introducere

Cap.2. %
Arhitectura
unui program
Cap.3.
Limbaj ISO @
N20 G01 X20.8 Y54 : N20 GO01 X....Y...... F.....
N25 Bl X45; N30 GO0 Z150;
YO;

N3O pum mm N35 T02 MOG6;
0

N35 GO0 N40 G81 Z-50 RS. i2 F50.

Instru 1 din blocul N20 Instructiunea M06 (schimbare
este acti in blocul N35 scula) este activa numai in
blocul N35
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Bloc de instructiuni

Un ansamblu de instructiuni terminate cu terul c
de bloc (LF,;)
Este identificat prin intermediul eti

cuvant, urmata de un grup de maxi

defineste sfarsit

prezentata printr-un anumit

Utilizarea lui face ca un bloc sa siderat de programator ca o linie
de program.

Desi nu toate liniile din g respecta riguros definitia blocului, se
obisnuieste sa fie toate :

Executia blocului es ndiferent de ordinea cuvintelor in bloc.
Céateva aspecte impun a fi prezentate la redactarea unui

program ,NC” 1C (Enhance Machine Control):

% Sunt admi i de in cadrul blocului. Rezultatul interpretarii
blocului | chiar daca lipsesc anumite spatii ,normale’
GOX +0 0 X+0.1237Y7;

% Se utiliza'atat majuscule cat si literele mici;

% Liniile nt ignorate.
Exista cateva limitari privitoare la structura blocului specifice fiecarui
echipament.
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Secventa de instructiuni

Cap.2.

Arhitectura
unui program

Cap.3. iar cea de-a doua ultimului.
Limbaj ISO

Un ansamblu de blocuri consecutive id
exemplu Nxxx pana la Nyyy), prima afectat

at prin doua etichete (de
' bloc al secventei,

"
~

120

N120 GO0 X...Y...; GO0 X...Y...;
GO01 X...Y...F.; GO01 X...Y...F.;
G02 X...Y... : G02 X...Y...R..;
GO Z...; GO Z...;
N150 L5=L5+1 L5=L5+1
N150

Programarea este

Astfel, la
» CN

cifica fiecarui tip de echipament.

tip DIALOG 4, 10:

Nxxx L=m Nyyy Nzzz N30 L1 N20 N60
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

% CNC de tip FANUC Series OI-MC

Ofera mai multe posibilitafi

subprogramelor.

O woooo nume subprogram @

M99 sfarsit subprogram

Apelare subprogram

MO8 POOOO oooo subprogramului
Numar de repet

in programul princ

O 0001; 01010

NO0010...; N1005..;

N0020... N1010..;

N0O030 M98 P1010; N1015..;

1v1 utilizarea

N1045 M99 P0050;

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



67

s SuUcCcesiunea cuvintelor.in bloc

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Bloc principal: contine necesare derularii unei
secvente de prelucrare sursa. De regula, se declara
bloc principal acela i eaza o scula noua.

Se marcheaza cu:

Bloc: contine cuvin n care se asigura continuarea secventei

de prelucrar

Se march 25 GO0 ...

Bloc optionalihun bloc, principal sau nu, care poate sa nu fie
execut e parcursul derularii programului

Se march IN20, /:20
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Structuri de contro

Un ansamblu de instructiuni care
altfel decat “linear”:
Aceste structuri permit:

+» Identificarea programelor;'s
» Apelarea subprogram secventelor de program,;
» Salt la diferite etic
» Temporizari;
% Marcarea sfé program principal si subprogram.

erularea unui program si

L)

&

L)

(R )

L)

CAR)

L)

R )

hivalentul instructiunii GOTO, JUMP etc. din diferite
tice. Modul de programare este foarte diferit.
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Cap.1. Salt neconditionat

LA B Echipamentul FANUC Series OI-MC

Cap.2. Echipamentul poate controla desfasurarea fl
Al prin utilizarea expresiei

unui program

u%mational

Cap.3. GATO GITD n;n-numarul blocului(1...99999

Limbaj ISO

GATO 1;
GOTO #10;

Salt conditiong

Procesare
00 G91 X100 < | Daca cond este satisfacuta
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Mod de apelare: difera foarte mult de la echipam echipament
s Temporizarea
Este asociata unei conditii de contin
variabila nu atinge valoarea zero. Instr
G04 adresa
Sunt utilizate diferite adrese in
valoarea temporizarii in s.
G04 X 2.2, tem

Subprogr

ului pana cand
e temporizare este:

4: X, F, etc. Cifra indica

istincte:
echipamentului

Exista doua egategor
< Rezide | emo
ilizator

Relu ramului de prelucrare necesita marcarea sfarsitului
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a unui

Structura de principi
program sursa

Arhitectura

unui program Pas 1: Selectare program

Cap.3 Intrari: Nume program
Limbaj ISO Unitate de masura in prog

Pas 2: Apelare date scula

Intrari: Nume program
Unitate de masura

Pas 3: Schimbare scula

Intrari: Coordonatel | de schimbare a sculei
Separate: Ava )

Pas 4: A

Intrari: Coo

ctii de tip M
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Pas 5: Deplasare la adancimea de aschier
WS Intrari: Coordonatele planului de agchier
Cap.2. Avansul (pozitionare rapida)

Arhitectura

unui program Pas 6: Deplasarea la primul punct de pe

Cap.3. Intrari: Coordonatele punctului
Sl IS Activare corectie de r

Separat: Viteza de avans in rar

ct de pe contur
Intrari: Toate datele n rgerii tuturor elementelor de

contur

natele punctului din planul de siguranta
t: Functii M (sfarsit de program)
Pas 10: Sfarsit program

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

— Programul sursa

rimele doua caractere de tip litera sau caracter special litera

a la 24 de caractere

% Nume program comentariu

BLOC UVANT CUVANT..; comentariu
GO0 X20; comentariu

N10 M30 ; Sfarsit program

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Important!

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

videntierea curbelor care definesc conturul piesei.

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1. .
Introducere Se da:

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Codificari referitoare la tehnologie:
Scula: T urmat de un numar (identificare

el

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Obs.: Fiecare portiune de curba se descrie intr-un bloc separat

Ca urmare programul sursa de prelucrare va contine o succe e de blocuri pentru deplasarea

sculei si pentru implementarea tehnologiei.
Exemplu:

(%)

0 0001 (numar program)

NOOO5 TO1 MO06 LF

NO010 G54 G90 S400 MO3 LF
AP cu 400 de rot/min)

NO015 GO0 X-10.0 Y-10.0 LF

N0017 G43 Z-5.0 HO1 M08
z = -5 mm, pornire lichid de rz

N0020 GO1 Y64.142 F

N80 GO1  X-10.

N83 G991 (revenire la locul de schimbare a sculei oprire orientata AP)
N84 MO1 (stop optional)

N85 T02 (schimbare scula T02, burghiu de centruire)

N90 G MO3 LF

N105 G91 M19

M110 M30 LF (sfarsit program).
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Functii G pentru operatii de frezare

Cap.1.
Introducere

G00 Pozitionare 8 (avans de lucru)

Cap.2.

Arhi.tectura G00 XY : Go1
unui program

Cap.3.

(8.0,7.0,10.0)

Limbaj ISO

(8.0.7.0,10.0)

(3.0,1.0.2.0 (3.0,1.0,2.0)
_“--x
Formatul liniei rogra xemplu) Formatul liniei de program (exemplu)
N60 G9 Y7.0 Z10.0 N60 G90 GO01 X8.0 Y7.0 Z10.0
N60 N70 denumire bloc
G0 G9 cotare incrementala
X GO interpolare liniara
Y X  coordonatele
Z final Y  punctului
Z final
avans
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

G02 Interpolare circulara (sensul acelor

G02

Y
A

(4.0,2.5)

G02X_Y R_F

(7.6,8.2)

@

Formatul liniei de program
(raza si pozitia finala exemplu

N80 G90 G02 X7.6 Y8.2 R3.5

_ . Raza si pozitia finala
G02 X _Y | _J__F _:Parametrii de interpolare si pozitia

ceasornic)

G02

_@

Formatul liniei de program

terpolare si poz. finala ex.) (raza si pozitia finala ex.)

N80 denumire bloc
G90 cotare absolut

X  coordonatele p

mxo <
—
QO =
N
Q
(@]
[¢)
=

N90 G90 G02 X7.6 Y8.212.4 J2.3F100

N100GO2X_Y_R_F _

G90
G02

X

Y
I

J
F

denumire bloc

cotare absoluta
interpolare circ. CLW
coordonatele punctului

final
param.interpolare

avans

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Raza si pozitia finala cu arcul
mai mic de 180°

N110G02X_Y_R=F_

Raza si pozitia finala cu arcul
mai mare de 180°
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

G03 Interpolare circulara (sens contrar acelor de ceasornic)

GO3X_ Y _R_F_
GO3X_ Y | _J F_:

GO3

Y

A

(3.3,7.8)

>
Centru

+ —X

Formatul liniei de program
(raza si pozitia finala ex

Raza si pozitia finala
Parametrii de interpolare si

N120 G90 G03 X3.3

X coordo
Y final
R raza cerculu

liniei de program
(raza si pozitia finala exemplu)

N130 G91 G0O3 X5.7 Y1.5 R3.5 F100

N130 denumire bloc

G91 cotare incrementala
GO03 interpolare circulara
X coordonatele punctului
Y final

R raza cercului

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

G03

Centru

- TRTVE -

(5.0,4.9)

e

(1.7.41) J

Formatul liniei de program
(param. de interpolare si poz.
finala ex.)

N140 G90 G03 X1.8 Y4.1-2.4 J1.5 F100

N140 denumire bloc

G90 cotare absoluta
GO03 interpolare circulara
X coordonatele punctului
Y final

I,J param.interpolare
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G04 Temporizare

Cap.1.
Introducere G04 X_ : (secunde)

Cap.2. G04 P_ : (milisecunde)
e Observatii: Pot fi si alte adrese (F)

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Formatul liniei
(alt

ogra

N150 GO04 N160 GO04 P1500;
N150 N160 denumire bloc
G04 G04  temporizare

X timpul de intrerupere (1,5 s) P1500 timpul de intrerupere (1,5 s)
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Cap.1. ﬂ
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

G18 19

G17 :
G18:
G19:

G17 G18 G19

A

G1

G18

G17,

-

ul li de

(Selectare plan de interpolare cir. ra si CR activa)

X-Y
X-2 pla
Y-Z

Z Go2

program Formatul liniei de program

G17 G02 _R_F N230G17G03 X _Y_R_F _

1. J_F_ N240G17GO3 X _Y _I_J _F_
90G18G02X_Z_R_F _ N250 G18 G03 X _Z_R_F _
0G18G02X_Z_I_K_F_ N260G18G03 X _Z _I_K_F
N210G19G02Y_Z_R_F_ N270G19G03Y_Z_R_F _
N210G19G02Y_Z_J_K_F_ N280G19G03Y_Z _|I_K_F
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

G20, G21 Selectare sistem de masurare

G20: inch
G21: mm
G992 cu G20

A

(4.0,5.04.0) [

+4.0in,

5.0in.

Formatul liniei de program

(exemplu in inci)

N30 G20

POSITION

}( 0« \JO i[1.
Y 0.0000 in.
£ 0.0000 in.

FITTTTTTTTN

ormatul liniei de program
(exemplu in milimetri)

N30 G21

N40 G92 X100 Y150 Z100

N30 denumire bloc
G21 selectare ,mm”
N40 .........

G92
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G22, G23 Memorare limite piese

Cap.1.

Introducere G22X_ Y Z | _J_K_ Prin parametrul de masina se defineste interiorul / exteriorul
(RWL = 0 sau RW

CElp G23 — anulare G22

Arhitectura oo
T e T Formatul liniei de program (RWL parametrul 0 exemplu

Cap.3. N470 G22 X100 Y70 Z0 1250 J210 K 100
Limbaj ISO

G22
Z (Restricted volume on the inside)

N470 denumire bloc z

G22  memorare limite piesa

X coordonatele punctelor

Y extreme (100,210,100}

I coordonatele puncte
J minime

iei de ‘program (Anulare)

0,;

Formatul
N490 G23 GO

N490

G23

GO0
X50

re memorare limite
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

G28  Deplasare in punctul de referinta (Home position)

Ga2s

( fara punct intermediar )

Home
position

A

pun

Stan
position

—malilie v

Formatul liniei de program

N400 G990 G28 7100
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Cap.1

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

G29 Revenire din punctul de referinta

G29X Y _Z_
G29
Y
A punct 62 R4 .
intermediar Xand Y
{60,100) “," Home

position

Stan (1 L)
posmon
% - X

Formatul liniei de program
(coordonate absolute exem

N410 G90 G28 Y1

N420 G29 X12
Comentariu:

Masura de siguranta.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Xand Y
Home
position

ormatul liniei de program
(coordonate relative / incrementale)

N430 G90 G28 X80 Y110 ;
N440 G91 G29 X70 Y-60
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

G40, G41, G42. Corectiade raza
G40 Anulare
G41 CR, scula pe stanga
G42 CR, scula pe drea

N290 G90 G17 G01 G42 D11 X30 Y30 F100 N310 GO0 G40 X10 Y10

N300 GO1 X60

N920 G49 ;

Anulare CL

N920 HOO ;

Anulare CL
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.

Arhitectura

unui program

Cap.3.

Limbaj ISO @

Formatul liniei @ @ ra

G43»Z_H11; N910 G44 Z_H10;

S-a prezentat,varianta cu registrul ,H”. La majoritatea ECN, valoarea
' ime se memoreaza in registrul D... CL la CNC.
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Declarare sistem de coordonate.
Cap.1.

Introducere G54, G55, G56, G57, G58

Cap.2. G54 — prima deplasare de origine

Arhitectura
unui program

Cap.3. G59 — a sasea deplasare de origine
Limbaj ISO

Regim: OFFSET pe panoul echipa tului

Deplasarile sunt realizate indvarianta entala (G91)
G54, G55, G56

Formatul liniei de program

460 G55 GO0 X30 Y20 ;

N460 G55 GO0 X30 Y20 ;

N460 G55 GO0 X30 Y20 ;

N460 G55 GO0 X30 Y20 ;

Valorile X, Y, Z sunt date considerand pozitia curenta a sculei
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—y G92 Programare suplimentara de origine
ap.1.
Introducere

GR2X Y _ Z :

Cap.2. G92
Arhitectura
unui program Z Home A
Cap3 ‘ position sition
Limbaj ISO
(350,350,250 f’ ,200,100) Y
Absolute Y . AbSOIUIle A Wit
zero point / . zero point _ T oo
— = 4 | T E
F-—:aso — . —f - Sl B
Formatul liniei d r Formatul liniei de program
(pozitia de O mpl (pozitie arbitrara exemplu)
0 0; N100 G92 X200 Y200 Z100 ;

N40 G91 X
N80 G92 X35 50 Z250
Comentariu:fAdresele X, Y, Z, definesc pozitia curenta a sculei in raport

Cu noua origine.
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Cap.1.
G90 Sistem absolut G91 incremental

Cap.2. de programare mare

Arhitectura

unui program

G90 G91

Cap.3.
Limbaj ISO y 4

{25.,35,30)

(0,15,5)

35 _../
N
2 i y
N50 G 25Y35 730 N60 G91 G01 X25 Y20 Z25 F100
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

Cap.4. PROGRAMAREA DEPLASARILOR

Aspecte generale

Programarea traiectoriei sculei, in vederea realizarii u

iese, se poate face in 2 feluri:

» Se programeaza direct conturul piesei. Corectia'de raza

Se programeaza echidistanta

Echidistanta
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

Calcul:

Metoda Bisectoarei

\3&

&

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

9

arcului de cerc
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Interpolare

Conform DEX ed. 1984; a interpola: ,a intercala int

Cap.2.

Arhitectura sau mai multe marimi determinate sau estimate”
unul program

Marimea pasilor (A) : - BLU
Cap.3.

Cap.4.
Programarea

deplasarilor 2

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

n si alori cunoscute una
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

\3&

AC=2xAB AB=V2RA

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Controlul deplasarii s

Cap.2.
Arhitectura

el

unui program

Cap.3.

Limbaj 1ISO [k

Deplasare cu
avans rapid

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

G02
Interpolar
circulara

CLO ISE

GO3

Interpolare circulara
COUNTERCLOCK
WISE
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Deplasare cu avans rapid GO
Programare

GO X...Y...Z...

GO AR=...RP=...
Semnificatia parametrilor

Coordonate carteziene nunct final
_ Coordonate polar '

Coordonate po

N10 G90 S400 M3

N20 GO0 X3" Y20 Z2
N30 G01 Z2-5+ 1900
N40 X°9 Y65

N50 GOu 72
N60 GO0 X-27 V100 Z100 M30

L

Sistem absolut pornire AP sens
orar

Retragere la Z=2 mm
Retragere in punctual initjal

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Pozitionare in punctul de start
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Interpolare liniara G1
Programare
G1X..Y..Z..F..

G1 AP=... RP=... F...
Semnificatia parametrilor

Semnificatia parametrilor

) Q @4 e carteziene punct

AP= 2 polare unghi
RP= ate polare raza
F iteza de avans

N10 G90 S400 M?

N20 G0 X30 YZU 72
N30 G01 Z-5 £100< Deplasare cu avans de lucru la

z=5
N40 Y0 Y65 Deplasare in punctul final

N50 GO .°2
N60 GO X-20 1100 Z100
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Interpolare circulara G2/G3, CIP
Programare

G2/G3 X..Y..Z..I..J..K...
G2/G3 AP=... RP=...

G2/G3 X...Y...Z..CR=...
G2/G3 AR=...I..J..K...

G2/G3 AR=..X..Y..Z...

CIP X..Y..Z..11=..J1=..K1=...

Semnificatia parametrilor §' a comcnzilor

Lok ¢ Coordonatele punctului intermediar in sistem cartezian
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea

deplasarilor

g § Cindle rl:lpqntl
(=]
S EE
n =
- _ 50.000
J # - x
—={ 17 203|=— —=|17.500|=—
1= AC(...)
Y 4
%
2
A
L - X

l,J,K Programare in incremental

N10 GO X67.5 Y80.21

0.211
3 Y38.029 I=AC(50) J=AC(50)

N10 GO0 X67.5 Y80.211
N20 G03 X17.203 Y38.029 CR=34.913 F500

CR=- pentru unghi la centru <= 180°

CR=+ pentru unghi la centru > 180°
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

- Utilizarea ,R”

N30 GO0 X20.0 Y50.0 LF - poz.inpun
N35 G02 X100.0 Y50.0 R50.0 F10
Observatii.: In blocul N35 Y poate lipsi fiind acelasi

NU toate echipamentele au o as

- Utilizarea |, J, K

Metoda cea mai veche

 cul, J, Kprea mici se produce o umflare a cercul (scula in afara traiectoriei normale)
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

imilor | si J cand de fapt sunt simple:

Exista anumite dificultati in a inteleg
al arcului de cerc la centrul arcului.

Prin | si J se noteaza directiile de
Calcularea valorilor | si J

centru.arc ceputarc

tinceputarc

| = distanta de IAla CAin directia X
J = distanta de la PIAla CA'in directia Y
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Restrictia de cadran

Cap.2. Cadran? Paralele cu axele sistemului de coordonate.
Arhitectura

unui program La ECN cu restrictii in cadrul unui bloc se po ogra arc de cerc care nu

Cap3. depaseste limitele unui cadran trigonometric. |, J distante.
oEchlpament cu restrictji:

Cap.4. GO0 X20000 Y500
Programarea G02

N30

J30000 F100 LF

deplasarilor

N20 GO0

N25 G02 J-30000 F100 LF
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OGICE

Cap.5. INFORMATII TEHN

Cap 2. Viteza de avans
(e F - Viteza de avans, mm/min
program _————
- Avansul, mm/rot sau pm/rot
. - Codul FRN min-’
: - FRN= viteza de avans/dista

in-1]

a
rearamares - Codul magic Trei (M
deplasarilor (- numar) a>1  C,C,C;C 1 3 C1=3+n
Cap.5. C2C3=C1 C2
tehnolagies a<1 0,00 1C2C3 C1=3-n
Corelarea vitezei d ramata cu viteza reala de pe m-u
C2C3=C1C2

Corelarea vitezei de avans programata
cu viteza reala de pe m-u.

6& P =SSR,
Rp
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= Selectare turatie (S)

Introducere

S - codificare simbolica, cod
Cap.2. -

Arhitectura S -turatia arborelui principal, rot/min

unui program

- viteza constanta de aschiere, (speci tru strunguri) m/min

Cap.3.
Limbaj ISO Exemplu

Cap.4. S1250 : -1250 rot/min

Programarea
deplasarilor
: S10 :

a 10-a tur ga uratii a masinii

1aT)

Cap.5.
Informatii G96 S

constanta a vitezei de aschiere

tehnologice

Selectare

T__
T____
Exemplu:
T3 M - schimbarea efectiva
CNC - schimbarea efectiva plus activare corectie de lungime
T8 - selectare scula, fara schimbare efectiva
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Programarea sculei

g:r';’i.tze.ctura T Cifrele indica numarul sculei / numar lel'din magazinul de
unui program scule.

5 D [/ H __offsetscule (lungimesir
ap.3. >
Limbaj IS0 L)t

% Pentru echipamente CNC (frézare)'re | D se utilizeaza pentru
Cap.4
Programarea CR iar registrul H pentru CL;
SR % Pentru aplicatii de struniji ula se programeaza :
Cap.5. T

Informatii e
tehnologice Primele doua cifre s
Ex. T09 16 in car

ula iar ultimele registrul de corecfie.

umar scula
numar registru de corectie
Comanda rea sculei, in mod normal, se programeaza in

electata prima data scula, din magazinul de scule;

sculal selectata este incarcata apoi in arborele principal al
masinii- :
Cele doua etape mentionate sunt specifice numai centrelor de

prelucrare.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

al

Cu magazine de
se initiaza ciclul de
marea cuvantului NC

Schimbarea sculei prin c

Aceasta posibilitate este implementata la
scule de tip circular. La programarea sei
schimbare a sculei, fara a fi nevaie si
“MO06”.

Sintaxa :
T <numar>
T = <numar>
T <n> = <numar>
Anularea come e prin'programarea: TO sau TO = <numar>

N10 T1 D a scula # 1 si activeaza registrul D1

N6OTO ....... ....; anuleaza /deselecteaza scula T1;
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Cap.1.
Introducere

Schimbarea sculei utiliza

Arhitectura
unui program

06

marea adresei

Selectarea sculei se face numai pri

Cap.3.
: r

Limbaj ISO Tx iar schimbarea prin progr

y MOG.

Cap.4.
Programarea . S T1 ’

deplasarilor . .
Caps corectia de raza;
informatii are cu scula T1;

tehnologice

: incarca scula T95;
; prelucrare cu scula
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Schimbarea sculei cu managementul de scule

Apelarea sculei se face via denumirea sa:

5. se initiaza schimbarea sculei

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

HIU”
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Utilizarea corecitiilor de scula (offseturi)

Parametrii sculel

Geometria sculei din punct de vedere a pro ste definita de:

Lungime si diametru.

in cadrul programului se fac r
programarea unor registre D/H.
Valoarea ce urmeaza a fi
in cazul CNC-urilor, rol
sculele.

atile mentionate prin

freza sau cutit
strunjire.

P= Tipul sculei ’LF
R= Raza k4
S= Centrul muchiei
aschietoare

Lungime

L1

Raza
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Pentru introducerea valorii parametrilor, e
implementate o “lista a tipurilor de scule’
sculei, in exemplul indicat, trebuie intr
prin “DP....".

Parametrii care nu sunt necesari s

Ipa tele CNC au
etrii relevanii ai
in ca ile respective

Intrari in parametrii

sculei
DP1 | 1xy - punct de referinta pentru scula
DP3 I_.Iungime 1-Gaometry X
F
DPE | Raza -ceomery i
%
DF‘21iungimeﬂ =
=]
E
Valoare uzura =]
ceruta E R = Raza sculei
F- punct de referinta J 5= Pozitia centrului varfului
Setarela 0 scula / N Lungime  sculei
Tipul sculei
-7
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Programarea corectiilor de_scula

Corectia de lungime
Corectia de masa (paraxiala)
Corectia de raza

Valoarea corectiilor se programeaza i | D sau H (echipamente NC)

masina po compensa deplasarea
itia piesei.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Suprafata masurata /

;L= !
in deplas. pe axa Z S e
T1 T2 . T3
5 ' 3
4 »
N o
4
[ S <
: 9
| o o
- i
: B A
Piesa Xp L 3
)
Masa m-u

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice

Exemple de programare a corectiei de lungime_pe cateva echipamente
numerice reprezentative sunt indicate in continuare:
o echipamente NC clasice, avand sele G43 si G44

implementate

N60 T1 S12 M3 6 Schimbare scula
NG5 GO0 G44 Z15 D Corectia D1
activa

X echipamente a avea implementate adresele

G43 si G44

N60 T1 M3 M6 LF

N65 GO Z1 D1 LF Corectia D1 activa

X ' corectiei fara a indica registrul (CNC Dialog 10)

N15 0  Pozitionare

N20 Scula T1 activa, corectia de lungime pentru
1 este

N25 X20 Y16 Z2 S800 M3

Pozitionare
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice

\/
0’0

Determinarea valorii corecitiil

s Cu dispozitive special de prereglat

&

touch probe

Cu dispoaziti
o Q-unealté

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

o

lungime
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Cap.1.
Introducere % 46

— N1 GO Z100; eplasarea de
ap.2. . -

Arhitectura Slguranta

unui program N2 G17 X pelare scula 1,

corectia/de lu
Cap.3.

Z21S800; punct P01
Limbaj ISO :

Y Punct P02
Programarea ; Anulara corectiei de
deplasarilor
Cap.5. Oprire AP
Informatii ; Apelare
tehnologice scula2,corectia de lungime active

N9 GO X65 Y28 Z2 S1600;

N10 Z-6 F60;

N11 X90 Y8 F100;

N12 GO Z2;

N13 GO X35 Y52; Punctul P05

N14 Z-8 F60; Frezare P05-P06

N15 X10 Y72 F100;

N16 TO;

N17 GO Z100 SO M30; Anulare CL
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Corectia traiectoriei programa sculel

e Corectia de masa (paraxiala)
e Corectia de raza
Asemanari: asigura deplasarea sculei dup S
piesei

ta programand centrul

bloc (secvential)

G43/G44 - aduna
D i i se introduce valoarea corecitiei
Are caracter m

C.P. laE.C.

Limitat deplasari a sculei paralele cu axele programate X si Y
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

C.P.la C.N.C.

Programare:
N20 G01 G43 X20000 D01 F50

Considerand valoarea memorata in D01=2500 , a

efectiva X= 22500
Nu exista restriciii privind traiectoria s [

Programare:

%20 LF
N10 G90 G17 843 M3 LF
N20 G00 G44 D10 22000 LF
DOZ=aY N30 G44 DO1 X50000 Y10000
LF
weo | hR=10 501Ze 160 N40 G01 G43 DO1 YSOEgO F200
0
po1=ax  IN50 G44 D00 X50000 LF
N60 GO3 G44 DOl Y90000
X50000 10 J20000 LF
N70 G01G44 D01 X50000 LF

G43/G44 D_ _

00

DO1=Rf DO2=aY

NBQ T - - T

r DO2=Rf.tg22° 30"
50 =4,142
N60

N4D N1i0

r? — N100 G43 D01 X170000 G43
S D02 Y70000 LF

N30 X

50 130 o N120 G44 DO1 X50000 LF
N130 G44 DO X0 DO YO M30 LF

Obs. Corectia de lungime este un caz particular al corectiei paraxiale.
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice

Programare alternativa

functii speciale:

0&

G45 axa D- creste

G46 axa D- scade

G47 axa D- creste dublu
G48 axa D- scade dublu

Q.

S

ogr
G46 GO0 X80.0 Y50.0
01

2 G47 GO1 X50.0 F120.0;
N3 Y40.0;

N4 G48 X40.0;

N5 Y-40.0;

N6 G45 X30.0;

N7 G45 G03 X30.0 Y30.0 J30.0;
G45 G01 Y20.0;

N9 G46 XO0;

N10 G46 G02 X-30.0 Y30.0
J30.0;

N11 G45 GO01 YO;

N12 G47 X-120.0;

N13 G47 Y-80.0;

N14 G46 GO0 X80.0 Y-50.0;
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Se utilizeaza pentru pre
burghiere, tarodare, fi

Activarea corectiei de raza:
G41/G42

D _ _registrul in care se introduce

valoarea corecitiei

Anularea corectiei de raza
G40/D0

Corectia de raza :

Corectia de raza (CR)

traiectoria

centrului seylei

traiectoria

o \_ centrului sculei

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

“*De ce corectia de raza?

Precizia suprafetei obtinute la'prel u periferia
frezei (profilare) depinde si izia frezei;

Cat de apropiat este di real de cel considerat in
programare;

Compensarea

ea unor abateri de la profilul obtinut, in raport
teoretic

Cu
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Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Corectia de raza

NEGATIVA :

POZITIVA :

Nota: Posibila confuzie

R, —R, <0

R —R, >0

in prelucrare

a in programare

La unele ECN de tipul CNC (FA i i prin corectie negativa /pozitiva se
intelege semnul valorii corecii tul unei scaderi).

Discutie:

ste programata ca in ( 1) si corectia este negativa, centrul sculei
(2), siinvers.

rarea de tip “mos - baba”
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Corectia de raza la echipamentele N.C.

Activareal/anularea se face dupa o directie perpendicu tia de deplasare.
Vectorul C.R.

42 (VCR - deplasarea
incrementala)

N20 G91 X - LF
N21 G42 D10 LF
N22 G90 LF
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

O corectie de tipul:  R{ =R >0

Deformeaza colturile interioare:

- - . rj' 4/ - .
o ,z/ // ,z/ ,z/ J//
creo~’

- -

N1Q
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Exemple de programare, echipamente NC neral Electric 550
Introducere
MBD) LF
Cap.2. 0

Arhitectura
unui program N1

Cap.3. NS Q&

S,
Limbaj ISO ] i 10 G04 X30 S42 MO3 LF

Cap.4. porizare si pornire Ap)
Programarea
deplasirilor Z2000 D1 LF

Cap.5. X 70000 Y15000 LF

Informatii o
tehnologice ozitionare in punctul de start, Ps)

N30 Z-7000 LF
N35 G91 LF
N40 G42 X- D02 LF

(programare corectie de razd R=10 mm in D02)
N45 G90
N50 GO1 X-20000 F150 LF

(programare contur piesd)

N55 YO0 LF
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Cap.1. Corectia de raza (CR) la echipamente CNC

Introducere . . ) .
A.Traiectoria sculei la activarea CR

Cap.2. . . N .
Ar:itectura B.Traiectoria sculei in regimul OFFSET

unui program . . .
& C.Traiectoria sculei la anularea CR.

Cap.3.
Limbaj ISO G92 X0 Y0 Z

Specifica coordonate in
sistem absolut. Scula este in
17 GO0 G41 D07 pozitia(X0,Y0,Z0)

Activarea corectiei de raza,

; valoarea in D07

Deplasare din P1 in P2
N4G03X500.0Y1150.0R650. | Deplasare din P2 in P3

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice 0: Deplasare din P3inP 4
N5G02X900.0R-250.0; Deplasare din P4 in P5
N6G03X950.0Y900.0R650.0; | Deplasare din PS5 in P6

Deplasare din P6 in P7
Deplasare din P7 in P8

N8Y550.0; _ Deplasare din P8 in P9
N9X700.0Y650.0; Deplasare din P9 in P1

N11 GO0 G40 X0 YO Revenire in pct. de start

N7G01X1150.0;

REMARCA: Traiectoria sculei, in cele trei regimuri poate fi programata prin diferite constante de
masina sau coduri G
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Cap.1. Traiectorii de activare/anulare a C.R. prin utilizarea unor functii G
Introducere

Activare Anulare

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice

% 50

N10 G0O Z100

N20 G17 T0O1 MO06

N30 GO0 Z2 S500

| N40 Z-17 F100

R N50 GO0 G41 G47 R5 X0 Y25

N N60 G90 G09 G02 M72 W-1130.578 10 JO

GA7 . N70 G90 G09 GO1 R15 W-113.578 I-25 JO

: N80 G90 G09 G02 M72 W113.578 I-25 JO
| / o N90 G90 G01 R25 W113.578 10 JO

Fenples == N100 G90 G09 G02 M72 W90 10 JO

N110 G40 G47 R5

N120 TO

N130 GO0 Z100 M30

GO0

LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF
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Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Traiectorii de activare a C.R.

unctiii speciale

Y i
35
N
20
10 =
P A
RR ..
__@\ -
. X
Unde:

4 punet intermediar
rimul'punct de pe contur
P ultimul punct de pe contur
Py/punct final
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Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

35

20

10

Itimul punct de pe contur

Py punct final
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Cap.1.

Introducere
= . apropiere in linie dreapta cu coordonare tangentiala (AP (fig. 3.56. a)
Arhitectura 7 L X+40 Y10 RO FMA 3
unui program
8 APPR LT X+10 Y+2 Z- RR F100
Cap.3.
Limbaj ISO
9 L X+20 Y+35
Cap.4.
Programarea . apropiere dupa o linie perpendi PP ) (fig. 3.56. b)

deplasarilor

7 L X+40 Y+ M3

Cap.5.
Informatii

8 APPR LN Z-15 LEN15 RR F100

tehnologice

9 L X

cerc tangent la contur (APPR CT) (fig. 3.56. ¢)
10 RO FMAX M3

pa ar
+40

. apropier
7 L

X+10 Yy+20 Z-15 CCA18 R+10 RR F100
0

C

8

X+20 Y+35
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Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

in versiunea de programare I1SO a aceluiasi ijpament este
implementata numai curba APPR CT, pro abila prin adresa
G26.

N50 GO0 G40 +40 Y+10 *

N60 GO1 Y+20 F350 *

N70 G26

De@ ur se programeaza prin adresa G27.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice

Comanda: KONT G41/G42
Traiectoria sculei depinde de pozitia relativa a punctului'l in raport de punctul de

©
&

start Ps
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe

Cap. 6. CICLURI FIXE
PROGRAMAREA FLEXIBI

late prin programarea

O secventa de oper
| loneaza ca un short

unei functii G. Cicl
cuts care simplifi
Operatie: Dep
Fac posibilg
Cu ajuto
unei
singur b

sculel

rea mai usoara a unui program.
llor fixe este posibila programarea
e prelucrare (ex. Burghierea intr-un
specificandu-se o anumita functie G).

CiC
ra
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

ozitionare pe axele X, Y

lasare rapida in planul de referinta R
: Prelucrarea gaurii

: Operatii la fundul gaurii

Operatia 5: Retragere rapida in R
atia 6: Retragere rapida in punctul initial
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Definiri diferite ale parametrilor ciclului

R {G90)

Z (G90) V- :\ SO . 1(G90)

- i GO0
— (301

General

G81 ciclu fi

R planul de referi G99 revenire in referinta

Z adén Aurii G98 revenire in pozitia
Zi pozitio inifi initiala

K oprire la cota

=‘ .......
] " G98
1§
......... -
4
| I |
: :oos
| I |
LS
R Ot
Fagor
G 81 ciclu fix

Z planul de referinta
| adancimea gaurii
Zi pozitionarea initiala

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean




= Modificare parametrii ciclu

Introducere
Comanda xplicatii
Cap.2.
Arhitectura
unui program

Punct de start

Cap.3.

Limbaj ISO Ciclu pt. gaura A

Ciclu pt. gaura B

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

Ciclu pt. gaura C

tehnologice
G98 X45; Ciclu pt. gaura D

Cap.6. Cicluri

fixe V.C.Z=32V.C. |=18;

G99 X55; Ciclu pt. gaura E
G98 X65; Ciclu pt. gaura F

a (echipament FAGOR) parametrilor se realizeaza prin
parametru V.C.A, V.C.R, etc.

Modific
variabile

Valorile modificate pt. Z si |
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea

deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

G81 Gaurire (norm%)

X, Y Pozitionar
Z Distanta i

©
&

M3 S2000
G90 G99 G81 X300. Y-250. Z-150. R-100. F120;

Rsifundul  pozitionare gaura 1 si revenire in R

Y-550;

R Distanta de Ia“nivelul initial la

F Viteza d

K Numar de repetari

G98 Y-750.; Pozitionare gaura... revenire in
punctul initial

G80 G28 G91 X0 YO0 Z0;

M5;

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ $ef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

FAGOR

Exemplu de programare

Rt 2i Ggo
G0 G90
N10

Y 1000 M3 F200

12722 1-20

15

100

G0 &90 X0 Y0 Z25 S1000 M3 F200
G99 G91 X15 Y15 G81 Z-23 I-22
N20 X70

N30 Y70

Y
‘ N40 G98 X-70
o M30
FANUC
G90 G91
GO G90 X15. ¥15.0 X0 N0 725. S2000 M3 GO G91 X15. Y15.0 X0 YO Z25. S2000
FZOO; 3 FZOO;
G99 G8 15. Y1 Z-20. R2; G99 G81 X15.Y15. Z-22. R-23.;
X85.; X70.;
Y85.; Y70.;
G98 X15.; G98 X-70.;
M30; M30;
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G83 (Gaurire adanca

G83 X...Y...R...F..K..;

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Y lonare gaura
istanta intre punctul R si
ul gaurii

Distanta de la nivelul initial
la punctul R

Q Adancimea de patrundere/
trecere

S$2000 M03

G90 G99 G83 X300. -250. Z-150. R-100 Pozitionare la prima gaura, cu revenirea in R

Q15. F120.;
Pozitionare la gaura a 2-a

Pozitionare la gaura a 3-a
Pozitionare la gaura a 4-a cu revenire in

punctual initial
Revenire in punctul de referinta

G80 G28 G91 Xu Y0 20

LE opire AP

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



—m (G84 Tarodare

Introducere

Cap.2. G84 Z...l..K...R...J...

Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5. Z(G90)---f-V-conoancan-

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
1(G90) ---t-

fixe

a, se raporteaza G90 - originea piesei
G91 — punctul de start

Z Planul refer

R Tip de tarod RO- normal R1- rigid
J Factor pentru modificarea vitezei de retragere
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Ciclul de tarodare (G84)

Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea G84X Y Z R P F_

deplasarilor X_ _Y__:Pozitia gurii
Cap.5. Z_: Distanta de la R la fund
Informatii R_ _: Distanta de la planul Z=C
tehnologice P__: Timpul de oprire
F_
K_

_:Viteza de ava

Cap.6. Cicluri -
_:Numarder

este necesar)

fixe

M3 S100; Pornire AP
G90 G99 G884 0.P300 | Pozitionare la gaura 1 cu revenire in R
F120.;

Y550.; Gaurire gaura 2 cu revenire in R
Gaurire gaura 3 cu revenire in R
Gaurire gaura 4 cu revenire in R
Gaurire gaura 5 cu revenire in R
Gaurire gaura 6 cu revenire Tn punctul initial
; Deplasare in punctul de referinta

M5; Oprire AP
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Programarea
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Informatii
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Cap.6. Cicluri
fixe
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G85 Alezare

FAGOR G85 Z...I.. K... %
FANUC G85 X...Y...R...F...K...; <

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

&

\3&
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Introducere

Cap.2.

Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe

G98 X15,;

FAGOR

G90
GO0 G90 X0
G99

5 S1000 M3 F200
G8b Z2 1-20

0 G90 X0 YO0 Z25 S1000 M3 F200
G99 G91 X15 Y15 G85 Z-23 1-22
X70

Y70

G98 X-70

M30

G9I1

GO0 G90 X0 Y0 Z25 S1000 M3 F200;
G99 G91 X15Y15 G85 Z-23 |-22;
X70:;

Y70:;

G98 X-70.;

M30
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G806 Alezare

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

G86 Z...I..K...R..;
G86 X...Y...Z...R...F..K..;;

Or

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

2

e retragere
gere rapida
tragere cu avans de lucru
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Informatii
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Cap.6. Cicluri
fixe
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Programarea ciclurilor fixe

(echipament SINUMETRIK 840D)

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Modul de programare depinde de ECN

Exemplele prezentate anterior sunt co
FANUC.

Echipamente numerice din famili

Adancimea finala

|bile%
M (840D)

Flan de siguranta -:__.3

RFP+SDIS
RFP

DP=RFP-DPR
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ntru gaurire

entele numerice din familia



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura Prog ramare:

unui program
Ciclul de gaurire — CYCLE 81

Cap.3. CYCLE 81 (RTP, RFP,SDIS, DP,

Limbaj ISO

Y In care:
Programarea RTP -planul de retragere sc ta)
deplasarilor
Cap.5, RFP -planul de referinta
Informatii SDIS -distanta de sigurant
tehnologice
DP -adancimea de iere (valoare absoluta)
Cap.6. Cicluri
fixe DPR -adanci 1 de burghiere relativa la planul de referinta (fara semn)
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Cap.2.
Arhitectura
unui program
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Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea

deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

N10
N20
N30
N40

N50
N60
N70
N80
N90

N100

GO
T3

G90 F200  S300
D1 Z110 M6
X40

CYCLES81(1

Y

L
0 G9 180 S300
X90
M30

by
-— A
F
§ NN
u -
gas
40 a0

E81(110,100, , 35)

1(110, 100, 2, 65)

M3

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

by A-B

35 0 108

- ri pentru parametrii tehnologici

eplasare la planul de retragere

- Apelare ciclu, adancimea de burghiere valoare
absoluta, distanta de siguranta, lista incompleta
pentru parametrii

- Apelare ciclu, lipsa distanta de siguranta

- Parametrii tehnologici

- Apelare ciclu, cu valoarea relativa a adancimii
de burghiere (100-65), distanta de siguranta

- Sfarsit program
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Limbaj ISO
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Programarea
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Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Un ciclu asemanator programat pe e

Heidenhain (TNC 430)

in programare se uti
N70 G200 Q

In care.G200- cic

Q210- oprire avans

Ipamentul

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cicluri de frezare

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Echipamentele CNC moderne au implem

frezare:
C

ectoare de cerc,

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4. » frezarea filetelor,
Programarea

deplasarilor « a gaurilor alungite, dispuse

Cap.5.
Informatii
tehnologice

* abuzunarelor dispuse d

* a buzunarelor sub n

Cap.6. Cicluri
fixe

rectangulare,

fetelor plane,

interior sau exterior (cicluri SLM) sau inlanfuite.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

ultime de cicluri pentru

unor suprafete complexe compuse din mai multe entitati plasate
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Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Gauri alungite dispuse pe un cerc, ciclu LONGHOLE ( fig.)(Sinumerik 840 D)

STﬁi

yoo
%

o INDA
%{7
()
Programare

LONGHOLE(RTP, RFF

Semnificatia pa ilor noi €
LENG

FFD

CPO

P DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD,

FFP1, MID)

e urmatoarea:
gimea gaurii alungite (fara semn)
-avansul de patrundere

-avansul pentru prelucrarea plana a gaurii

MID -adancimea de patrundere maxima la o trecere

Semnificatia celorlalti parametrii (primii cinci au fost specificati pentru ciclurile de gaurire)
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Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea

deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

N10 G19 G90

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

, 4,30, 40, - apelare ciclu

- valori tehnologice, schimbare scula, activare CL,
- oprire orientata AP

- deplasare in pozitia de start

- sfarsit program
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Programarea
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Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Plese cu prag

Cand se prelucreaza astfel de gauri se recomand
ciclu, a doua planuri diferite.

area, ca punct de start in

Echipamentele CNC admit programare

% unui plan initial (I) sirevenireai

~n

% planul de siguranta (R) si revenir programarea functiei G99.

<

G98 Plan |

G99 Plan R
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Planul initial 1.

S
2
&

la distanta de 5.0 mm deasupra pragului, locatie in care
ata scula tnainte de initierea unui ciclu fix. Pentru exemplul

Planul [, est
urmeaza sa'fi

G57 X50.0 Y50.0
Z5.0 M8

Revenirea in planul | se programeaza prin G98 (Fanuc)
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Planul R

S
2
&

se ce scula inainte de initierea ciclului de gaurire,
nta de siguranta (ex. 5 mm) de suprafata piesei.
Pentru ex lu prezentat R se gaseste la Z-10.

Retragerea ida a sculei, la revenire, in planul R se realizeaza prin
rea codului G99 (Fanuc).

Planul R, in ¢
este situat |
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Ex.Ciclul fix gaurire

%

012

NO001 G92 X0 YO0 ozitia de referinta

N002 G90 GO0 Z2250.0 chimbare scula

N003 G43 Z5.0 H11 Nivelul initial, I, corectia de

gime

N004 Pornire AP

NO005 Pozitionare gaura 1 si gaurire

NO006 Pozitie in gaura #2, revenire in R

N007 Pozitie in gaura #3, revenire in |

N008 Pozitie in gaura #4, revenire in R

N009 Revenire in poz. de referinta.

NO010 Schimbare scula, anulare CL

NO11 CL activata, revenire in planul |
(z=5.0 mm)

NO012 Alezare gaura #5

NO013 Alezare gaura #6

NO014 Retragere in punctul de referinta .
Stop AP.

NO015 Anulare CL

NO016

%
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#Hi Cap. 7. SUBPROGRAME

Cap.2.
e e De ce subprograme?

unui program

and prelucrarea implica

Pentru a simplifica programul de pr
tructura ce se repeta

Cap.3. S orogre
o 0 anumitd secventd fixa de acfiuni

Limbaj ISO

uao

frecvent.
Cap.4.
Programarea .
e et Apelarea subprogramului:
Cap.5. - in programul princip
Ll - Tn subprograme (in axim 5)

tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme
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#ah Configuratia unui sub ram

Cap.2.
Arhitectura

unui program Yo Caracter inceput

Cap.3. |L34[.’I Nume subprogram
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Blocuri

Cap.6. Cicluri
fixe

L I[]JOO
|

Cap.7.
Subprograme

L
o ..-"'"-Fr-" .--"".‘r.. m..-"'r-r'll". =
nr.repetari |-~ - - ;

nume subprogram ¢ T ‘f““‘uh_ f"‘n, \
e = kW

sau
L |:| |:| |:| O nr.repetari
» nume subprogram

QB P nume su rogram
Apelare QOODDE.E/"H bprog

* nr.repetari
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Varianta simpla de programare

(TO1 burghiu centruire)

N1 G21

N2 G17 G40 G80

N3 G90 G54 GO0 X7.0 Y7.0 S1200 M03 T02
N4 G43 Z25.0 HO1 M08

N5 G99 G82 R2.5 Z-3.4 P200 F200.0
N6 X39.0

N7 Y45.0

N8 X7.0

N9 X23.0 Y26.0

N10 G80 GO0 Z225.0 M09
N11 G28 Z225.0 M05

N12 MO1

(TO2 burghiu 5mm)
N13 T02

N14 M06

N15 G90 G54 GO
N16 G43 Z25.
N17 G99 G
N18 X39.0

(H4)
(H5)

.0 Y7.0'8950 M03 T03
(H1)
(H2)
(H3)
(H4)
(H3)

N23 G28 Z225.0 M05
N24 MO1

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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T03 tarod M6X1
N25 T03
N26 MO6

N27 G90 G54 GO0 X7.0 Y7.
N28 G43 Z25.0 HO3 M08

N29 G99 G84 R5.0 Z-
N30 X39.0
N31Y45.0
N32 X7.0
N33 X23
N34 G80 GO
N335 G28 Z225.0 M05
N36 G28 X23.0 Y26.0
N37 M30

20.

0 0 (H1)
(H2)
(H3)
(H4)
(HS)

5.0 M09
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Subprograme

Subprogram varianta 1

TO1 (burghiu centruire montat)

N2 G17 G40 G80

N3 G90 G54 GO0 X7.0 Y7.0 S1200 MO
N4 G43 Z25.0 HO1 MO8

N5 G99 G82 R2.5 Z-3.4 P200 F
N6 M98 P1001

N7 G80 G00 Z25.0 M09
N8 G28 Z25.0 M05
N9 MO1

T02 (burghiu 5mm)
N10 T02
N11 M06
N12 G90 G 00 Y7.0 S950 M03 T03
02 M
-10.5 F300.0

S

apelare subprogram)

.0

(apelare subprogram)

N18 MO1
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N19 TO3
N20 M06

N21 G90 G54 GO0 X7.0 Y7.0 S600 M0O3
N22 G43 Z225.0 HO3 M08
N23 G99 G84 R5.0 Z-11.0 F600.0

(Tarodare M6X1)

1

N24 M98 P1001

N28 M30

are subprogram)
N25 G80 GO0 Z25.0 M09
N26 G28 Z225.0 M05
N27 G28 X23.0 Y26.0

(H1)
(H2)
(H3)
(H4)
(HS)
farsit subprogram)
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Subprogram varianta

(TO1 burghiu de centruire)
N1 G21;

N2 G17 G40 G80;

N3 G90 G54 GO0 X7.0 Y7.0 8§12 03,/T02; (H1)
N4 G43 Z25.0 HO1 MOS;

N5 G99 G82 R2.5 Z-34P 00.00 LO;

N6 M98 P1002; lare subprogram)
N7 MO1;

(TO2 burghiu 5
N8 TO02;

N9
N10 G
N11
N
N1
N14

GO0“X7.0 Y7.0 S950 MO3 TO3; (H1)
02 MOS;

2.5 Z-10.5 F300.0 LO;

002; (apelare subprogram)

G9
98
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N15 TO3
N16 M0O6
N17 G90 G54 GO0 X7.0 Y7.0 S600 M03 TO1

N18 G43 725.0 HO3 MO8

N19 G99 G84 R5.0 Z-11.0 F600.0

N20 M98 P1002 are/subprogram)
N21 G28 X23.0 Y26.0 @

N22 M30
%

01002 (subprogram v

N101 X7.0 Y7.0 (H1)

N102 X39.0 (H2)

N103 Y45.0 (H3)

N104 X7.0 (H4)

N105 X (H5)

N106 G (Anulare ciclu fix)

N1 (Revenire in HP pe axa Z)
N1 (Sfarsit subprogram)
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Exemplul 1

L46

N10

N25
N30
N35
N40
N45
N50

R2=5 - ada
B1 -

G02
GO1
G02
GO1
G02
GO1

pun

% 53 LF

N26
N27
N28
N29

=-R0O
X=-R0O
X=-R3Y=R3 10 J
Y=R1
X=R3Y=R3
Z=R2

LF
N5 G01G64 G91Z=-R2 LF
X=RO LFE
N15 G02 X=R3Y=-R3 [0 J=-R3
N20 GO01 Y=-R1
L

F
LF
LF

de as re
t / sfargit subprogram

de in

...... YA1 LF (pozitia START)
60 R1=30 R2=5 R3=8LF

L46 P1 RO0=40 LF (pozitia START)

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean
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Tipuri de subprograme%

A. TIP BLOC NC
Program principal

N1 GO Z100
N2 G17 T1 M6
N3 GO Z2

N4 N*1 GO X80 Y50
N5 N*1 X130 Y80
N6 N*1 X180 Y50
N7 TO

N8 GO Z100
N9 T2 M6

N10 L3 8 N*

N11 T3 M6

N12 S N*1 G81 F200 S3150 Z-4 (op. centruire)

N13 L1 "3 N*2 G81 F200 S2500 Z-42 (op. burghiere)
N

N14 M30 *3 G84 F200 S200 Z-33 (op. filetare)
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0&

Program principal

% 200 LF

N1G17 T

N

NA0 M3

N F500 S+1000 X90 X0,5 Y45 Y8.0 F100
Z220.0 2-5.0 Z-0.5

1G71F1__S_ X1 X2 Y1_ Y2 _
F2_ 71 72 73

- avansul de frezare

S+ : codif. Turatie

X1 : cota maxima buzunar

X2 : adaos finisare dupa X,Y

Y1 : cota minima buzunar

Y2 : latimea de frezare, dupa'Y

F2 : avans patrundere

Z1 : adancimea totala de patrundere, Z

Z2 : adancimea de patrundere, la trecere, pe Z

Z3 : adaos de finisare la trecerea buzunarului
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N50 L2 N... N...
— nr. de repetari

(poate fi P)

Repetari de blocuri

Apelare %

N50 L2 N10 N25

N55

NG5

N70 L1 N5 N65

N75

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Repetari de blocuri

%60 LF

N10 GO Z100 LF

N20 G17T1 M6 LF

N30 GO X15 Y15 Z2
S2000 M3 LF

N40 G1 Z0 F800
S2000 M3 LF

N50 G91 Z-2 F100 LF

NG60 X25 F125 LF

N70 Z-2 F100 LF

N80 X-25 F125 LF

N120 L1 N

LF Se repeta o data secventa
N40-N100.

N150 TO L

N160 GO 2100 M30 LF
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Asignare valori

Valoarea parametrilor poate fi asignata
P1=17
P2=3
P3=(P1+P2)
P11= (sin(45))
P12=SQRT(80+23
Asignarea valorii para
notatie exponentiala:
R1=1.874

Definirile anteri
definirile de i

u calculata:

ci poate fi facuta si in

00000
n caracter restrictiv, sunt corecte si
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175

Valorile numerice ale parametrilor potfi, atribuite unor

adrese ca: N, X,Y, Z | J, K, L,
N20 G0O1 XR1/Y2000:

Sau
N20 GO1 X=R1Y
Sau
N20 GO01 XP
Cu ajutorul para
P1=7
P2=

01 X400.0+R1 Y200-R2 F50+R3;

chipamentelor CNC permit definirea de
catre utilizator a variabilelor si asignarea valorii
acestora.
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Operatii aritmetice si logi

Functia Format
Suma
Diferenta
Produs
Divizare

Sin

Cos
Tangenta
Arcsin
Arccos
Arctangenta
Radacina pat
Valoare ab t

Hi=Hj+#k;
Hi=H -

#i=ATAN[H:
#i=SQRTIH#]]:
#i=ABS[#j];
#i=ROUNDI[#]:
Hi=LN[#];
Hi=EXP[#];
#i=#j OR #k:
#i=#j XOR #k;
#i=#j AND #k:

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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unghiurile sunt
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si minute:

90° si 30’ se
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Instructiuni macro si NC

In cadrul programarii avansa

C

utilizeaza atat
instructiunile NC (prezentate anterior) cat si

intra in categoria
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Controlul fluxului informatio

Fluxul informational dintr-un progra ate fi controlat prin

instructiunile:

2 GOTP (salt necondition
**IF (salt conditionat: |
*WHILE (repeta
Exemple:

2

THEN #3=0  Daca #1=#2, #3=0
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Functii aritmetice

Introducere

+ adunare Tan() tangent
Cap.2. = ; i
. - scadere Asin() arcsinus
unui program * multiplicare Acos() arc
Cap.3. / c.1|V|za.re
Limbaj ISO Sin () sinus

Cap.4. Cos () cosinus

Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

operatori logici

Cap.6. Cicluri
fixe

Operatori logici

gﬁgjr.o rame AND $I
e OR sau
NOT negatie

XOR sau exclusiv

<= mai mic sau egal
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Salturi si repetari

¢ Apelare subprogram

bprogram
% L20 ;
N70 RO/1 2012005 ; N2001 GO1 XR1/;

i

resie> — salt conditionat

N2002 GO03 XR1/YR1/10JR1/;

N2030 M19;

« GOTO — salt neconditionat

- IF

HIL <expresie> — repetare, pana cand
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= Salt condifionat IF

unui program

esie>

e satisfacuta se

E— -Daca conditia specificata, prin expr
'LEiEe indica locul Tn care executa saltul

Cap.4.
Programarea I IF[F G

deplasarilor

Daca ond n es

Cap.5. I =

Informatii
tehnologice M2 G0

Diaca cond este satisfacuta
|

Cap.6. Cicluri
fixe

S ificata este adevarata se executa un
rmin

-Daca conditi
Cap.7. macrou pr.

Subprograme
AF [#1 E

-Dac
pentru

IT #3=0
1 sih\#2 sunt identice, valoarea 0 este asignata
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Salt condifionat IF <exp
- GOTO

e>

% Daca conditia specificata, prin exp isfacuta se indica

‘sib S
locul in care executa saltul
% Daca conditia specificata n te satis a se proceseaza liniile
din program
@ T10] G EE—

\
Daca conditia este

\
Daca conditia.n

4 Procesare

satisfacuta

N2 GOO G91 X100 <«<——

- THEN

IF #IEQ#2]THEN #3=0

a #1 sl #2 sunt identice,
val este asignata pentru #3.
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Exemplu

09500
#1=0 valoarea initiala a vari

#2=1 valoarea initiala asvariabi 2

N1 IF[#2 GT10] G a N2 cand #2 este
mai mare decat 1
sumel

#1=#1+#2 ca
a urmatoarei valori

#2=#2+1 asi
GO TO /Q la
N2 M30isfarsitprogram
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Repetitie (propozitia WHIL

Se specifica o anumita conditie dupa WHILE.
indeplinita se executa programul de la D
Daca conditia nu este indeplinita se

dupa END.

J/7WHILE(expresie cond. adevarata) DO

Conditie

adevarata

Linii program

Exemplu

conditia este

alizeaz salt in program
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Operatori utilizati in salturi

conditionate

EQ
NE
GT
LT

LE

Exemplu de prog@
0 9500;

#1=0
#2=1
N1 IF (
#1 =g +#2

valori initiale pentru #1 i

#2

OTO 2salt la N2 cand #2 este mai mare decat 10
calcularea sumei

H#2= 1 urmatoarea insumare

GOTOD salt la N1

N2 M30 sfarsit program

T1
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Macrouri

Macrourile au intrebuintari similare cu subpr
variabilelor, functiilor logice si aritmetice

operatii aritmetice silogice

ermit utilizarea
alturilor conditionate.

Blocuri de ti

*Blocurile care contin’instructiuni de control (ex. GOTO, DO, END, etc.)
*Blocuri ontin comenzi pentru apelarea macrourilor (G65, G66,
G67 sa duri G si M)

Celelalte tipuri de blocuri intra in categoria instructiuni NC.
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Informatii
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fixe
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Macrouri definite de utiliz

I

a de variabile,
, heconditionale) prin
te cicluri fixe.

a de prelucrare.

Macrourile permit, fata de subprograme,
operatii logice si aritmetice, salturi (condi
care se pot dezvolta usor progra
Apelarea lor se face in progra

EXEMPLU Macrou

O 001; 0 9010

— w=msp

G65 P9010/R50.0 L2; G01 G42 X#1 Y#1 F300;
. \ G02 X#1 Y-#1 R#1:

M M99
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/ G 65
APELARE MACROU

lare nemodala)

S
7

modala)
re modala)

apel

67

G65 Pp L1 <specificatie, argum
P — numarul programului ce s
L — numarul de repetari
argument — date ce se asi
macroului

O 001; O 9010;

H3=#H1+#2

G65 P9010 L2 A1. IF[#3GT360] GOTO 9;
GO0 G91 X#3;
N9 M99;

M30

La programar
(apelar

adresei G65 este apelat macroul definit de adresa P
ala)
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G65 trebuie programat inaintea oricarui argume
Echipamentul CNC identifica argumentele.de
in cazul utilizarii ambelor tipuri, argume
ultimul este prioritar.

respectiv I
ntic) specificat

Exemplu

G65 A1. .0 P1000

Variabile
#1: 1.0
#2: 2.0
#3:

#4:-3.0 <
#5:
#0:
#7:

N AN

Apela acrou inlantuita (nested)
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Specificare argument (asigurare valori)

Tip - | - : Utilizeaza literele alfabetului cu exce

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Adresa

Variabila

Adresa

#1

Cap.3.

#2

Limbaj ISO

#3

Cap.4.

Programarea
deplasarilor

Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe

#13

Cap.7.

1 GETETE P nu pot fi utilizate ca argument;

Adre nu, trebuie specificate in ordinea alfabetica. Exceptie
Exemplu B A D JK -corect
B ADJIl -incorect

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

ebuie specificate pot fi omise. Variabilele locale
re Adreselor omise sunt zero.
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Tip — Il — Utilizeaza literele A,B,C, o singura
pana la 10 repetari

ata si literele 1,J,K,

Adresa | Variabila Adresa | Variabila ariabila
A #1 #12 #23
B #2 #24
C #3 Is #25
I #4 Js #26
J1 #5 Ks #27
K1 #6 lo #28
I2 #18 Jo #29
J2 #19 Ko #30

#20 l10 #31
#21 J10 #32
J3 11 I7 #22 K10 #33

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean




Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Variabile

#1=#2+100;
GO01 x#1 F300;

Tipuri de variabile (CNC, fam. Fanuc

#1...#33

#100...#199
#500...#99

#1000.

variabile locale

variabile sistem

cadrul macroului pentru

sunt asignate prin variabile locale.

ultatul unor operatii. Sunt

elarea unui macrou, argumentele

Pot fi utilizate de diferite macrouri. La

oprirea echipamentului #100...#199 si
initializeaza la
pastreaza valoarea.

Z€ero,

celelalte

isi

Sunt utilizate pentru a scrie/citi date
NC, cum ar fi pozifia curenta, corectia

de scula.
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Apelare nemodala (%5)

Formatul de operare
G65 P9100 XxYyZzRrFfliAa
X- coordonata X a centrului ui

Y- coordonata Y a ce
Z-adancimea gaurii

R-coordonatele p
F-viteza de av
|-raza cercu
A-unghiu
B-incre

cep

n e
u referinta

entru gaurire

hiular

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1. Apelare macrou inlantuita (nested)
Introducere

Cap.2. Program Macro(nivel1) Macro(nivel2) el3)  Macro(nivel4)
Arhitectura principal
unui program
Cap.3. O 001; i O 002; A 0 005;
Limbaj ISO Pt
#1=1; qre A gre
Cap.4. G65 P2_A2; G65 P3_A3;
Programarea
deplasarilor i;{'BD; Rﬁi&pg; Hﬁ“‘*.l;;lgg;
Cap.5.
Informatii
tehnologice
Cap.6. Cicluri Variabille locale _ _ _
fixe (nivel 0) 1) (nivel 2) (nivel 3) (nivel 4)

Cap.7.

Subprograme 0
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Program

0002

G90 G92 X0.0 Y0.0 Z100.0;

G65 P9100X100.0Y50.0 R30.0 Z-50.0
F500 1100.0 AO

B45.0 H5;

M30;  Macrou
09100;
#3=#4003;.........

G81 Z#26 R#18

= [# TO]DO1; Pana nr. de gauri ramase devine zero

4+#4*COS[#1]; Calculeaza pozitia X pentru gaurire;

4*SIN[#1]; Pozitia Y pentru gaurire;
6; Executarea gaurii dupa pozitionare;
#1 +#2; Incrementeaza unghiul;
#11=#11-1; Decrementeaza numarul gaurilor;

1;

G#3G80; Revenire la codul G initial;
M99:;
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sub punctul initial

Planul de referinta se !l

la Z=-15

X50 YO Z-20 R-15
Apelare macrou si

valaorirpentru variabile

CROU

10 G91

GO0 G82 X#24 Y#25 R#26 T#20 F#9
L#1 Ciclu fix se executa de trei ori (A=3)
pentru primul rand de gauri

N30 GO0 X[3*#24]Y#24 Pozitionare Ia
randul urmator de gauri

N40 G90 M99 Revenire in programul
principal

%
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Blocul apelare macrou

N70 G65 P9090 L3 X50 Y0 Z-10 R-15 100
-distanta la prima gaura pe axa X (#2
-distanta de la planul de referinta Rela
-distanta de la pozitia initiala la planul
-oprire avans la fundul gaurii (
-viteza de avans(#9)

-numar de repetari a ci

Blocuri din macrou

afata piesei (#26)
ta R(#18)

e

X, Y-di
Z- cota gaurii, considerand si valoarea de depasire la fund
P-s itul cursei cu avans de lucru
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Apelare modala (G66

G66 Pp L | <specificatie argument, asigurare>

P — numarul programului ce va fi apel
L — numarul de repetari;
argument: date ce vor fi asigurat

Anulare caracter model prin
Exemplu: Ciclu de gaurir

Programul princi

O 0001;

a

ariabilelo macrou;

auri anterioara

Macroul
P9100;

GO0 Z-#1:
GO1 Z-#2 F300:

M99.
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Apelarea modala are ca efect executia mac
contine programata deplasarea pana la

Exemplu
Pentru ciclul de burghiere G81
G66 P9110 Xx Yy Z LI

X: coordonata X a ga

a fiecare bloc ce
ramare 67

R: coordona ului de referinta (#18)

F: viteza
L: num3a
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O 0001;
G28 G91 X0 YO Z0;

G92 X0 YO Z50.0;

GO0 G90 X100.0 Y50.0;

G66 P9110 Z-20.0 R5.0 F500;
G90 X20.0 Y20.0;
X50.0;

Y50.0;

X70.0 Y80.0 G67;
M30;

% G00/GO1

P9110;

#1=#4001;

#3=#4003; memoreaza G90/G91
#4=#41009; memoreaza valoarea F

memoreaza valoarea Z la inceputul burghierii
pozitionare in R

deplasare in pozitia de inceput pe Z

; revenire in pozifia |

revenire in R

#5=#5003;

pozitionare in |
resetare informatia modala
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Blocul apelare macrou

N70 G65 P9090 L3 X50 YO Z-10 R-15T1000 F100

- distanta de la planul de referinta R la sup
(#26)

- distanta de la pozitia initiala la
(#18)

- oprire avans la fundul gaurii
- viteza de avans (#9)
- numar de repetari a ciclul

Blocuri din macro

N20 G99 G82 #26 R#18 P#20 F#9 L#1

G82 ciclu
X, Y — distanteypana la gauri
aurii, considerand si valoarea de depasire la

P - stop la sfarsitul cursei cu avans de lucru
L - numar de repetari

A

3 -
- distanta la prima gaura pe axa X (#24)
- distanta la prima gaura pe axa Y (#25 Punct mifial
ta la prima gaura p (#25) %i AL,
ul de're a R

Piesa
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Cap. 8. PROGRAMAREA STRU

\3&
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©
&
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Puncte de zero sider

originea masinii la originea piesei).
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Cap.8.Progra
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Exista punct de referinta masina “R” (se
cunoaste distanta Z si X fata de originea
masginii)

Fiecare scula are un punct de referinta
situat pe suportul port-scula (T). Este
identic cu punctul de prereglare scula.
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Programarea
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Informatii
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(_3ap.6. Cicluri
o nii intre piese,
Cap.7. 2 ' 3 ista posibilitatea G65 S...B... M ...

Subprograme imitarii de acces interzis. G666 S...B... M...

— y unt definite Tnaintea _L [ . Functia M
ap.8.Progra . U | L
marea ; _ _ i Coduri SpQCiale
strungurilor ctivate prin functii “G Turatia AP
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Axe
Introducere . . )
Centrele de prelucrare prin strunjire au imple

Cap.2. s
Arhitectura « axaZ:inlungul AP

U CEENT  axa X : perpendiculara pe axa
Cap.3. * axaC:de rotafie in jurul axei ZT,_
Limbaj 1ISO « axa R: paralela cu axa ezl siste
T coordonate)

Programarea (deplasarea ino
deplasarilor

Cap.5.

Informatii

tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe

nta axe:

secundar al axelor de

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor
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Exemplu de program

\\)&

ghiu, pozitia a 2-a din CR
cutit degrosare, pozitia a 3-a
din CR

cutit finisare, pozitia 4 din CR
Parametrii regimului de
aschiere:

burghiere F 0,1 S2000
degrosare F 0,4 S200
frontal F 0,2 S200
finisare F 0,15 S250

Zero piesa (G59)
universal+bacuri 130 mm
lungime semifabricat 120 mm
finisare frontala 1 mm
deplasare punct zero 249 mm
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%

O 4711

G59 X0 Z 249 - declarare origine go . R0O.5
piesa X

(Burghiere T2)

N2 G97 $2000 T0202 M03 01 X50,2450 A-40

0
60

GO0 X0 Z2 M08 G0142-80 A165
G01 Z-17 F 0.1
o7 Mo X71D2.5
(Prelucrare plana si degrosare) Ng(1) 2/3\/4;8
N3 G96 V200 T0303 M04 G26 M09
GO0 X74 20 M08

GO1 X3 F 0.2 '(}/"30
GO0 X70 Z2 0
G71 P50 QB0

D 3.
0.4

G26 MO
(Finisare
N4 G96 V250,T0404

4

G01 A180
G01 X18 Z-20 A20
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(ETCE]
strungurilor

Structura programului

Funciii G.

(sunt prezentate numai cele specifice) Functii M. = utili derularea
ui

G10 Anulare frezare

G11 Frezare ubrutina

G16-G17 Diferite cicluri de frezare [ oglindire

G22 Apelare subrutina tivare M32

G24-G27 Deplasare la punct schimba ctivare prelucrari conice
scula - arbore principal:
G33 Filetare Activare axa C

G40 Anulare CR - Dezactivare M17

G41,G42 Activare CR (ca - Fréanare axa C

G46 Activare CR M70 - Dezactivare M19

G53 Deplasare rapida ' -scule rotative:
G54-G57 Declar [ M21, M22 - arborii motori S3, S2/S1
G59 Declarar [ M23, M24 - rotatie sens orar / antiorar
G65 Anular:

G66 Activa A i isa Functii B.

G70 [

G94 i i B06 - BO60000 — B0O65000

G95 Av i rotatie scula intre 0-5000 rot/min

G96 Viteza schiere constanta BO7 - BO70000 — B070360
G97 Turatia AP pozitionare unghiulara: 0-360

G201-G299 Definire macrouri
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Instructiuni :

O _ - nume program (maxim 4 cifre)

Tipuri instructiuni:

Program principal :
Subrutine
Subrutine Traub
Macrouri

Exemplu:

O 4711 in
G59 X0 0

G96 V2001202

ut program

M30
%

Sfarsit program
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Program principal cu subrutine incorporate

%

04711

G59X07210

G96 V20 T0202 M4

V

Inceput subrutina

A4

G22 A8001 <

M30 B

% Sfarsit subrutina

Program princip

%
09801

M99 Sfarsit macrou

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Programare deplasari

Introducere

Cap2 Deplasare liniara, avans rapid

Arhitectura
unui program

GOOX/U..2ZW ../ A...K..F..S.

Cap.3. L— functii M

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice — Coordo le ctului .Il‘ltﬁ (ﬁnal) absolut/incremental
Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor
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Deplasare liniara (avans de lucru)
G01 X/U..ZW..A..DR..F..E..S..B..

G09 - are efect de pozitionare precisa - — _@_ - —
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Deplasare circulara

s. Celelalte adrese au

G02 X/U..2ZW...I...K...D/C..H..F...E...S...B...M... _ g
G03 P..Q I_ . ia prezentata
R... Inceput terior

—T—

inceput (centrul cercului)

<

(punct intersecti

ogramare:

Prin programarea razei

G02..X..Z..R

G03

* Prin programarea
coordonatelor centrului

G02..X..Z..P..Q

G03

* Prin utilizarea
parametriilor de
interpolare

G02..X..Z...1..K...

GO03
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

<
©
&
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

Deplasare rapida

G28 X/U...Z/W...

0&

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

referinta

Deplasare rapida la punctul de schimbare a sculei
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Unghiul A

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

\3&

Programare sistem absolut / incr

©
&
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Programarea parametril

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Programarea avansului

G94 S...B... M...mm/min

Se utilizeaza :

0&

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

* cand AP este oprit

* operatii cu axa C

« frezare poligonala

* operatii de strunjire
G95...S...B...M...mm ‘4’

tehnologici
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CapA. Programarea turatiei :

Introducere

G97S.../V...X...B... T... M...
Cap.2.
Arhitectura
unui program S - turai;ia AP %

V... X...viteza si pozitia AP

Cap.3. - .
Limbaj 1SO Obs. V...X...permite calculul turatiei:

Cap.4. S= M

P

R 1-X

ﬁ?op;f,;aﬁi G9%V. B.T. M. ntru suprafetele longitudinale:

tehnologice N2 697 8800 T0202 M3

o i Sau
To v . N2 G97 V25 X10 T0202 M3
Cap.7. Pentru suprafetele frontale:
Subprograme . N6 G96 V25 T0606 M4
Cap.8.Progra imi ' a vitezei G92 S3000
n:area : i ioara a vitezei G00 X... Z...
strungurilor

GO01 Z-... FO.1

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Corectia de raza

activare anulare

Cap.2. G46 S...B...M... G40 S...B...M...

Arhitectura o o .
unui program Obs. Functiile generale G41, G42 se a%r (Traub TX 8D)
Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.
La activare CR cu G46

Informatii
duc in figierul pentru scule:
R —raza la varful cutitult

tehnologice
pozitia centrului-q ant a setarea CNC-ului.

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor G41/G42 nu reclama
specificarea quadrantului

Nota: Activarea CR cu

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1. C' I - f'
icluri fixe
Cap.2, Se prezinta numai ciclurile specifice centrelor

Arhitectura
unui program

Cap.3. 80 T505 M04 M08
Limbaj ISO 022
Cap.4. P50 Q60 10,5 K0,05 D4 F0,3
Programarea G26 [
deplasarilor N50 G46 I
Cap.5. G00 X20 21
Informatii .
tehnologice i'~l60 G40
Cap.6. Cicluri
fixe
Cap.7. b).
Subprograme G70A...P O s IR N :
|.Unhiu| de atac al ©96 V180 T505 M04 M08
Cap.8.Progra A sc_ulei _ G0 X100 22 <0 520
strungurilor Adancimea de aschiere ..., 152010,5 K0,05 D4 F0,3 | G46
Adaos finisare, pe Z G26 G0 X20 21
| .
— Adaos finisare, pe X : :
- M99

_  Definire contur final piesa

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor
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Cap.1. Exemple: G72

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor

*
*

G96 V140 T305
GO0 X30 22
G89

20 3,9F0,3

L 0 520
= G46
GO X33 Z-40
T808 M4 G1 X85
G12-25
G1 A90
G1 X110 Z-12 A220
G1 X140 R3 EO0,1 G1 X140
G12-12 G1Z0 R3
G1 X150
G1 X110 Sio
G12-25 A220 | M99
G1 X85
G12-37
G1 X85,6 A150 FO,1
G12-40 R0,6
G1 X34
G40
G0 210
G26 M09
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Cap.1. Exemplu :G73

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

303 M04

0 X95 Z

Cap.3. Q60 10,5 U-10 W-3 D2 FO,3

Limbaj ISO

6M

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

6 V150 T404 M04
N50 G46
GO X25 Z1 M08
G1A180 FO,15
G1 X55 Z-40 A-135
G1A180 R12
G1 X95 Z-85 A-75
o NGO G40

Subprograme

G26 M09
Cap.8.Progra cen
marea M30
strungurilor

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe




Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea
strungurilor

Ciclu de filetare

Se pot realiza filete: - cilindrice, cu pas const
- conice, cu pas consta
- plane
- interioare, exterioar
Tehnologie: utilizand cutite de filet
Ciclul cel mai raspandit G33

sau variabil
ariabil

re, filiera;

...ZI\W...FIE...B...M...
— pasul filetului:

: 3 digiti  E : 5 digiti

G97 S1000 T404 M03

GO0 X29,2 Z4 M08

G33 Z-29,5F1,5

GO0 X35

G0 z4

GO0 X28.8

G33 Z-29,5

& GO0 X35
GO0 z4

GO0 X28,16

G33 Z-29.5

GO X35
G26 M09
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

ISO Extern - Filete metrice
Pas (mm)6.0 5.5 5.0 4.5 40 3.5 3.0 25 2.0
Adéncimea totala (mm) 3,82 3,52 3,19 2,87 2,53 2,23 1,92 1,60
Trecerea 1 (mm)
2

3

15 013012 ——————————————

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

1.00.800.750.50
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Cap.1. ISO intern
Introducere Pas (mm) 60 55

Adancimea 3.54 3.25
Cap.2. totala (mm)
Arhitectura T ] 0.46 0.43

. recerea . .
unui program (mm)
2 043 04

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

5.0
2.96

0.42

0.4

4.5
2.65

0.37

0.34

4.0
2.33

0.34

0.31

3.5 3.0 25 2.0

2.05 1.78 1.48 1.17
0.32 0.28
0.3 0.26

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

1.0 0.8 0.75

0.6 0.49 0.46

0.17 0.17 0.16

0.15 0.14 0.13
0.14 0.11 0.11 0.10
0.10 0.09 0.07 0.07
0.09 0.08 - -
0.08 - - -

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean

0.50

0.31

0.10

0.08

0.07

0.06



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Ciclu de filetare scule San

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Strungire: Aplicatia1

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Tipuri de scule utilizate la operatiile de str
-Diferite tipuri de placute

-Otel rapid

Placute:

V- sunt indicate pentru prelucrari d accesibile
putin rezistente

D- sunt indicate pentru profi
(daca permite unghiul
T- frecvent utilizat il accesibile

ispozitivul de fixare al placutei
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

\3&

Cutite pentru strunjire, file

©
&

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

etezare
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Cap.1. n .o . < _—
Introducere Scule pe stanga: agchiaza de la universal s apusa mobila.

Cap.2. Scule pe dreapta: aschiaza de la papusa universal
Arhitectura
unui program

Exista si scule simetrice.

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Observatii privind deplasarea sculei in punctul de referinta:

E POSITION

e(G28 este utilizat pentru pro rii sculei in punctul de

referinta.

¢G28 cere ca in deplasar ize n punct intermediar (majoritatea

echipamentelor).

, scula se pozitioneaza intr-o zona de
e necesara utilizarea punctului intermediar.

einainte de progra
siguranta, ca urm

un punct intermediar se programeaza o deplasare

ePentru a indi
' 0:

WO0-pe axa Z.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Structura programului este identica cu acee entata la frezare:

1. Program start

Cap.3. . )

Limbaj ISO 2. Schimbare scula

Cap.4. A s

Programarea 3 Sfar§|t program

deplasarilor N

Cap.5 4. Functii pentru prelu@
ap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri NOta!
fixe

Primele trei
Cap.7. pentr

Subprograme
Cap.8.Progra
marea
strungurilor

nt aceleasi pentru o anumita masina, dar pot fi diferite
ite masgini.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

Particularizari pentru centrul de strunjif.TXSD
Program start

% - inceput program

precedat de O (litera)

0 9999 - numar program, dela0OJa9

G21,G40,G95 - conditii initia

G28 UO - depla pu referinta, axa X
a

G29 WO - dep ul de referinta, axa z
T0202
G59
S2000 M3

la #2 cu offsetul #2
rca offsetul punctului de zero piesa

este AP turatia 2000 rot/min, sens direct

-p
deplasare rapida la punctual de start, axa Z

- deplasare rapida

Este posibila programarea ambelor axe in acelasi bloc.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

Schimbare scula

M9 -Oprire lichid de aschiere

G27 - Deplasare rapida in pun

eventual.

T0303 -Incarca scula #3,
G59 X0 Z... -Punctul de zero
S3500 M3 -Turatia AP

GO Z.

M8

Sfarsit pr

M9 ire lichid de aschiere

M5 oprire AP

G28 UO deplasare in punctul de referinta
M30 sfarsit program

% sfarsit fisier

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

orar (direct)

la punctul de start.
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Exemplu de program de strunjire.

Se cere:

e Prelucrarea frontala a capatului din dreapta 3 mm

Material :otel o, = 48daN /mm?

ii regimului de aschiere se calculeaza in acelasi fel ca si

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

Planificare si programare (1-3)

1. Examineaza desenul

Rezulta turatia: 1591 rot/min.

Se programeaza viteza consta

C.Strunji avansul F0.1
D.Depla apeaxalZlaZ1
E.Retragere rapida pe axa X cu 2 mm
F. Sfarsit program.
Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Planificarea si programarea %

5.Convertirea secventelor rogram ursa:

Start program
Strunjire frontala

Sfarsit program

0&

Q~

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea
strungurilor

Programul sursa
%

04152

G21 G40 G95

G28 U0 WO

G59 X0 2190 Se

“‘distanta” MCS - suprafata frontala
130 mm

G96 V150 TO202 M3
GO X32.0 Z-3.0
G1 X0 FO.1

GO0 Z-1.0
GO X32.0
M9
M5
G2 WO

M30
%
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Ce face masina?

\3&

<
©
&
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Cap.5.
Informatii
tehnologice
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fixe

Cap.7.
Subprograme
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Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Strunjire. Aplicatia 2

Cicluri dreptunghiulare

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea
strungurilor

Animatie

Animatia reprezinta

eRevenire in punctul de start

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

S
2
&

eratie uzuala de strunjire:
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Cap.1. .
Introducere Ciclul G90

Cap.2. Unele echipamente CNC au implementat, pentru secventa ‘ant
Arhitectura
unui program

4 ul de start Ciclu

Cap_3_ I S S S S S
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

1

Cap.5.
Informatii
tehnologice

|
Cap.6. Cicluri * Fozitia noua X

fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea . . . o " N .
strungurilor e face dupa pozitionarea sculei in punctul de start ciclu.

,.un ciclul special (G90).
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Ciclul G90-strunijire

carbong, = 48 daN /mm?
® 100x65
acuta ceramica, tip C, postul 2

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.

Arhitectura Planificarea si programar.

unui program

Cap.3.

Limbaj ISO 1. Examinare desen

Cap.4. 2. Fixare semifabricat: universal cu t

Programarea

deplasirilor 3. Scula utilizatd: cu placuta ce eza de agchiere 200m/min (constanta)

Cap.5. 4. Secventele de prelucrar

Informatii

tehnologice e Deplasare rapida la

Cap.6. Cicluri

fixe . . .
eala 90mm si Z=0 (Ciclu dreptunghiular)

Cap.7.

Subprograme 5

Cap.8.Progra
marea
strungurilor
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Planificarea si programarea (

Examinare desen
Fixare semifabricat: universal cu trei
Scula utilizata: cu placuta cera de aschiere 200m/min (constanta)

Secventele de prelucrare
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

%

04500

G21 G40 G95

G28 U0

G28 WO

T0202

G54

G96 S200 M3 — programare aschi
G0 Z64.0

GO0 104.0 M8

G90 X90.0 Z20.0 FO
X80.0 Z20.0
X70.0 Z45.0
X60.0
M9
M5
G28 U0
M30

%

P

u t, v= mm/min

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Animatie
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Strunjire. Aplicatia 3 Filetar

©
&

\3&
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Cap.1.

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea
strungurilor

Offsetul sculelor pentru filetare
Offsetul pentru cutitul de filetare poate fi stabilit p :

- muchia laterala

- varful placutei. @

umarul piesei.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

la varful placutei.

placutei asigura lungimea corecta a filetului insa creste riscul
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea
strungurilor

Zona de siguranta

Trebuie sa exis uficient’ spatiu intre scula si piesa pentru a se putea
sincroniza“deplasa longitudinala cu turatia si pentru a evita o posibila
coleziune.

Obs.
coleziun

izeaza papusa mobila este necesar sa se preintampine si
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea
strungurilor

Filet pe drea

Turatia pi
ceasornic
spr

i este
irect).

Filet pe stanga:

Turatia piesei este in sensul acelor de
ceasornic iar deplasarea cutitului se face
tot spre papusa fixa.

ens invers acelor de
eplasarea cutitului
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Exemplu:

Pentru prelucrarea filetului se vor utiliz

G33-presupune prelucrarea din m

G76- prelucrarea se reali

0&

za

tr-

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

oua ci

Ite treceri

e filetare:

gura trecere
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Cap.1. Ciclul G33

Introducere

Pentru fiecare trecere de filetare se programeaza 3. irea sculei se

Cap.2. programeaza separat.
Arhitectura

unui program

4

Limbaj ISO

=5 Punctul
|

|
Cap.4. I s

Programarea
deplasarilor

|

| Pozitia cure
Cap.5. L:
Informatii

tehnologice

a curenta X"

Caracteristicile filetului:

Cap.6. Cicluri

fixe p=1,5
d=35
d1=33,376

Cap.7.
Subprograme

Tnaltimea: (d-d1)/2=0,812

Numarul de treceri de filetare-6,

Cap.8.Progra .
dispuse astfel:

marea

strungurilor

5x0,15=0,750
1x0,062=0,062/0.812
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Program sursa, G33
%

0 4500

G21 G40 G95

G28 U0

G28 W0

T0505 Inc re
G54

G97 $1500 M3

G0 Z4.0 X35.0

G33X 34.70Z -50.0 F1.5
GO0 X35.0
G0 Z4.0.

Conditii initial

Deplasareqin p

G33.2 Z-50.
G0 X35.0
M9
M5
G28 U0
M30
%
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Animatie
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Ciclul G76

Structura blocului de programare

Blocul pentr,

GO X
G76 X3

Z4.

amarea ciclului de filetare:

0 KO0.9 H7 F1.5 A20 DO0.03

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

au unghiul de 60. Prin
Cap.3. ' se poate schimba directia de

Limbaj ISO

Cap.4 i 2 ere este ’2 din valoarea specifica

Programarea S ciclul G76.

deplasarilor . . . o
chierea are loc pe muchia principala, cu

Cap.5. o finisare buna si are tendinta de a minimiza
Informatii il

tehnologice rat" e.

A60: toata aschierea este realizata de muchia
principala, cu incarcare usoara a sculei, finisare
slaba pentru flancul aferent taisului secundar.

Este specific filetarii conventionale (manuale).

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme AQ: placuta taie cu ambele flancuri, incarca

scula, finisare buna pe ambele flancuri.

Cap.8.Progra
marea
strungurilor
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Cap.1.

Introducere Cap 9 COMPUTER AIDED MA

CTURING

Cap.2.
Arhitectura
unui program

= Compute anufacturing
Limbaj ISO . .
T Computer ated Machining

Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

(Pr% stata de Calculator)

Computer Numerical Control
manda Numerica Computerizata)

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

" Obiective %
Ll v S Tnteleaga necesitate% in
alcul

Cap.3.
I

Limbaj 1SO fabricatia asistata d
2l v’ Sa poata crea mo eometrice 2D/3D in

Programarea

1‘:5' SPRUT CAM
Het v Sa poata cr ria centrului sculei Tn
Cap.6. Cicluri S P R U T

tiunile din SPRUT CAM pentru

v S3 utilizéze
T | stabilirea‘traiectoriei optime a centrului sculei
‘ ge
pe echi

capsprogra N reze programul sursa de prelucrare
amentul numeric

(ETCE]
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.2.
(e Prelucrarea unor piese cu forme c

unui program

Aplicatii CAM
exe de })ul carcaselor,;

Prelucrarea matritelor;
Cap.3.

Limbaj ISO Prelucrarea unor modele complexe pentru turnatorii;
T Prelucrarea unor piese co X industria automobilelor;
sl Prelucrarea unor cam e au spatiale cu profile

deplasarilor

Cap.s. complexe;

W Prelucrari de tip Ra

" Prelucrarea uno

fixe Prelucrarea

o instrument

Subprograme iese din industria bijuteriilor;

— ot p grama rea!izarea .prin op"eratii .de frgzare Si

S tnaurior 2 n ultimele variante si strunjire si debitare) a
' piesa definita de suprafete si/sau curbe analitice

e B sau neanalitice (curbe spline).

e

O g

lexe in industria aerospatiala;
industria lemnului si  a
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe

Cap.7.

Subprograme

Cap.8.Progra

(ETCE]
strungurilor

Cap.9.CAM

Aspecte generale

Prelucrarea programului sursa in cadru atorului cuprinde doua etape

Informati

Program
SUrsa

are determinarii traiectoriei centrului sculei sunt efectuate
OR. Limbajul A.P.T. (Automatically Programmed Tool)
ensiv si raspandit limbaj de programare asistata.

Calculele n
in etapa
este cel

OoC
hcomp

a contine instructiuni prin care programatorul descrie
si nu traiectoria sculei.
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In aceastd etapa de prelucrare a datelor in calculator se genereaza
Cap.1. traiectoria centrului sculei, coduri de avans, de turatii, etc. Aceste
S| informatii sunt depozitate intr-un fisier CLDATA{(Cutter Location Data) sau
Cap.2. CLFILE.

Arhitectura
unui program

Continutul figierului este tradus u program, denumit
Cap.3. POSTPROCESSOR, in instructiuni ificate, specifice fiecarui

WSS echipament NC, sub forma programiului de are.
are APT

Cap.4. -
2P Sistemul de
t dezvoltat de Electronic System

deplasarilor
usetts Institute of Technology (MIT) in anul

Cap.5. _
Informatii Sistemul de programare

S Laboratory of the
Cap.6. Cicluri 1956.

fixe

Limbajul utili tere:

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

speciale (; ); +; -; =; %, **; 1; $$; $; .; ,; blanc).

Cap.9.CAM Cu ajutorul caracterelor se formeaza cuvintele — o ingiruire de maximum
6 caractere dintre care primul este obligatoriu de tip alfabetic.
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Cap.1.
Introducere

— Cuvintele pot fi clasificate in doua mari categ

Arhitectura

Y T - cuvinte rezervate (existente in dictionar, bajului

Cap.3. - utilizator (introduse de programator).
Limbaj ISO

Capd Cuvintele rezervate sunt:

Programarea

deplasarilor -majore (utilizate ini elemente geometrice, comenzi
Cap.5. pentru deplasare, funciii inii te, indicatori de suprafata, etc)

Informatii

tehnologice -minore (1 ' ea cazurilor precizeaza un anumit element,
Cap.6. Cicluri pozitie di , cizata de cuvantul major).

fixe

De regula cu 1ajore sunt plasate in partea stanga a semnului

Cap.7. slash ,/“ iar dreapta lui.
Subprograme
Cap.8.Progra Cuvi tor sunt folosite pentru a defini variabile scalare, variabile

marea

strungurilor geom
etichete,

ice, sitnboluri geometrice, simboluri de tabele si subprograme,

Cap.9.CAM
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Cap.1.
LctUEE G Cu ajutorul cuvintelor sunt alcatuite instructiuni

Cap.2.
Arhitectura O instructiune tlpICé

unui program _
-pentru descrierea elementel

ajului.

ale piesei este de

Cap.3. tioul:
Limbaj ISO put:

sumbol
™~ P1=POINT/50, -30, 1

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM -cuvantul PAST modificatorul din sectiunea minora.
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Instructiuni geometri

Cap.2.

“es| Pentru fiecare instructiune geometrica exi e la 1.4 14 metode diferite
de definire.

Cap.3.

SllEer | Sistemul ATP acopera definitii p ente geometrice diferite,

T dintre care cele mai utilizate , LINE, PLANE, CIRCLE,

Programarea
deplasarilor

CYLIND, VECTOR, PATER definitile cele mai uzuale ale

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Definirea punctului:
Cap.1.
Introducere

Cap.2. P=POINT/abscisa, ordonata
Arhitectura

unui program P1=POINT/

1. Prin coordonatele sale

Cap.3. 2. Prin intersectia a doua linii (fi
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

*INTOF cerc—1,cerc—2
YLARGE

YSMALL |

3=POINT/ YSMALL, INTOF, C1, C2

P4=POINT/ YLARGE, INTOF, C1, C2

4. Centrul unui arc de cerc

Cap.9.CAM P=POINT/CENTER, cerc
P5=POINT/CENTER, C

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor




Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Linia poate fi definita in 13 modalitati diferit

©
&

\3&
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

EXEMPLE PENTRU DEFINIREA LINIEI

1. Trecand prin doua puncte
L=LINE/ punct -1,
L1= LINE/ P1,

unc

3. Trecand printr.
INE/ punct, ATANGL, valoare unghi, dreapta
L3=LINE/ P, ATANGL, 30, L

punct si paralela cu o alta dreapta

L4=LINE/ punct, PARLEL, dreapta

L=LINE/ P, PARLEL, L

4. Trecand printr-
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Cap.1.
Introducere

5. Paralela cu o dreapta si situata la o anumita dista
Cap.2.

ﬁ:‘l:liitgtr::ugl;aam L5=L|NE/PARLEL, L, X
L6=LINE/PARLEL, L,

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4. 6. Tangenta la un cerc trecand p

Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

o O definitie similara est eea pentru cazul dreptei tangente la doua cercuri:
ap.7.

Subprograme

LEFT

Cap.8.Progra
RIGHT

marea
strungurilor

LEFT
, TANTO, cerc —1, , TANTO, cerc —2
RIGHT

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Observatie: Modificatorii LEFT, RIGHT precizeazéa itia dreptei fata de
cerc privind de la primul element inscris du :

Ce@ﬁ init Tn 10 moduri diferite
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

EXEMPLE PENTRU DEFINIREA CERCURIL

1. Prin coordonatele centrului si raza
C=CIRCLE/ abscisa
C1=CIRCLE/6.4.3

onata

ajl, raza

2. Prin centrul sau si raza

C= R, punct, RADIUS, valoarea razei

E/CENTER, P, RADIUS, 4
doua linii

3. Prinra nge

(XLARGE)| [ XLARGE)|
XSMALL XSMALL
CIRCLE/ « >, dreata — 1, < >, dreapta — 2,
YLARGE YLARGE
| YSMALL ' YSMALL
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275

Cap.1. Prin modificatorii XLARGE, XSMALL, etc. se precizeaza pozitia coordonatelor centrului in
Introducere raport de punctul de tangenta cu dreptele.

Cap.2. C3=CIRCLE/YSMALL, L2, XSMAL S, 10

Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4. Planul poate fi definit prin 8 metode:

Programarea ) )
deplasrilor 1. Prin trei puncte

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri 2. Paralel

fixe

Cap.7.
Subprograme

Parale alt plan, situat la o anumita distanta

(ZLAGRE)

Cap.8.Progra ZSMALL
marea PL = PLANE/PARLEL,plan, »,dis tanta

strungurilor XLARGE

PL3=PLANE/ PARLEL, PL, ZLARGE, 50)
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Cap.1.
Introducere 4. Prin coeficientii A, B, C, D din definirea

Cap.2. —_
Ahiea e PL=PLANE/A, B, C, D
PL4=PLANE/ 0, 0, 1, 50

onica a planului

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Planul PL4 este un plan paralel cu pla QY (

rec

0, C=1) situat la distanta Z=50.

Cap.4. . v A
se prezinta cateva:

Programarea Vectorul poate fi definit prin 7 modalit
deplasarilor

1. Prin componentele dug
Cap.5.

Informatii SVAC=VECTOR/co

tehnologice componenta Y, componenta Z

o Directia si sensul vect nt determinate de marimea componentelor gi de
ap.o. Cicluri

X6 semnul lor:
Cap.7. VEC1=VECT 0, 30
Subprograme

2. Prin punc extreme ale sale:

=it | SVEC=VECTORMpunct 1, punct 2 Coordonatele lor}
OR/P1, P2

strungurilor VEC 2=
Cap.9.CAM VEC 3=VECTOR/10, 20, 30, -40, -50, 70
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Structurile de puncte :

1. Structura liniara definita prin punctele extreme.si n rul total de puncte

echidistante
SPAT=PATERN/LINEAR, pu

w

nitial, punctfinal, numar de puncte

3.Structura line ' prin punctul de origine, un vector pentru directionare si o
succesiu '

TERN/LINEAR, P1,VEC1, INCR, 10, 12, 16, 8

circulare exista definiri asemanatoare cu cele pentru structurile
ul de parcurgere a cercului poate fi orar (CLW) sau antiorar (CCLW).

Pentru
liniare.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2. 4.Structura circulara, definita prin circumferi

Arhitectura

unui program al extremitatii, sens de rotatie si nu

Cap.3. SPAT=PATERN/ARC, cerc, u
Limbaj ISO

, u
punct

hiul de origine si

hio CLW 3
, -2, \ cepw [ - umar

Cap.4.
o PAT4=PATERN/A

Cap.5.
Informatii

CLW, 7

S 5.Structura circulara in rin unghiul initial, sens de parcurgere si 0
succesiune d ente
SPAT=PATERN/ARC, cerc, unghii, 1™V | INCR, valoare
Subprograme
Cap.8.Progra PATS=PATERN/ARC, C, -40, CCLW, INCR, -10, -20, 30, 40

marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Instructiuni de depla

Arhitectura
tnuiipregram Instructiunile de deplasare din sistemul APT<permit pr rea intregii game de

Cap.3 deplasari realizabile pe orice sistem N iscari pot fi circumscrise
Limfoa'j ISO urmatoarelor doua categorii:

Cap.4. -de tipul punct cu punct

Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

MR {abscisd, ordonatd, [cotd]}, [vitezd] {simbol punct}

ari de tipul punct cu punct:
Cap.7.
Subprograme OTO/ {abscisa, ordonata, [cota]}, [vitezad] {simbol punct}

Cap.8.Progra in sistemul absolut si

e GODLTA/ fincr.X, incr.Y, [incr Z]}, [vitez&] {simbol punct}

strungurilor

' incremental de programare.
Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Un exemplu de utilizare a acestor instructiuni este indicat pentru
pozitionarea din figura urmatoare:

FROM/ ST >
GOTO/ P1
GODLTA/ 0, 0, -&@

GODLTA/ 0, 0,.60
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Cap.1. Exemplu pentru utilizarea instructiunilor de poziii
Introducere

Cap.2. GOTO/ (P1=POINT/ 100, 100, 0)

Arhitectura

unui program Instructiuni de conturare:

ectiei de deplasare

Cap.3. - instructiuni pentru preci
Limbaj ISO

— INDIRP/ {ab
deptaaiior INDIRV/.

Q ' a sculei in raport de o anumita
area sculei in aschiere.

do , [cota]}{simbol punct}

Cap.5. . . .
In?cr:rma;ii - instructiuni ¢

tehnologice Suprafaté, Tnainte .

Cap.6. Cicluri TO
fixe

GO/y ON }suprafata
Cap.7. PAST

Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Definirea suprafetelor DSURF, CSURF, PSURF

Modificatorii TO, ON, PAST indica pozitia

are continua (conturare)

suprafata de control.

- instructiuni de de

LONPS
<
LOFPS|’

GOLFT |
GORGT
GOFWD
GOBACK
GOUP

>/ suprafata —1,1

TO
ON
PAST

(GODOWN

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean

a sculei in raport de

s, suprafata —2

[ TANTO,



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

fata p

&

ei poate fi definita si prin

gens GOBACK
deplasare
scula

PSIS/ plan

AUTOPS

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura

unui program Suprafata de control intersectata de “n”

e

Cap.3. {...}, {...}, {...}/suprafata-1,
Limbaj ISO

OF, suprafata-2

Cap.4.
Programarea

deplasarilor

T FROM/ ST

Informatii

tehnologice INDIRV/ (V1=VECT ,

i(:_:ap.6. Cicluri GOTO/C
TLRGT, GORGT/C, PAST, 2,

gsggr.ograme INTOF’ L
FINI

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

POZITIONAREA SCULEI IN RAPORT CU

Instructiunile CUT si DNTCUT.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii

tehnologice

Cap.8.Progra

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

marea
strungurilor

Cap.9.CAM

ILUSTRAREA INSTRUCTIUNILOR DNTCUT $I CUT

$$ DEFINIRI GEOMETRICE:
L1=LINE/O, 10, 20, 10
L2=LINE/O, 4, 60, 40

C1=CIRCLE/20, 17, 0, 6
$SUTILIZAREA INSTRU

PENTRU DEPLASARE PE
CUTTER/MO

IND

IJUNILO SI DNTCUT

P1P2

TL , GORGT/L1, PAST, L2
OLFT/L2, TO, C

CUT

FINI
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287

Introducere

Instructiuni logice si subprograme
— - LOOPST, inceputul buclei
Aritectur - LOOPND, sfarsitul buclei.

unui program

Cap.3. intr-o bucla se pot utiliza doua tipuri d de salt:

Limbaj 150 -Saltul neconditionat: JUMPTO/ eti

Cap.4.

e lacrior -Saltul conditionat: / meticd) eticheta-1, eticheta-2,
deplasarilor .
eticheta-3

Cap.5.
Informatii
tehnologice Exemplu:

FROM/0,0,0
Cap.6. Cicluri -
e R=15.5

LOOPST
Cap.7. 1) C=Cl 0,0,R

C, C, 0, 300, CCLW, 6

Subprograme

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

Cap.9.CAM 2) JUMPTO/1
3) LOOPND
FINI
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

are poate fi utilizata in
definita, prin numele sau,
ne finala. Exista doua

Subprogram este o unitate de program independe
acelasgi program sau in mai multe program
parametrii de intrare, secventa program si o in
modalitati de a indica formatul de progra

-simbol= MACRO/ [A1, A2
in care :
-simbolul este u

subprogramul;

-A1, A2,
subprogramului,

ALL/ simbol subprogram, A1=val-1, A2=val-2, . . . , An=val-n
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Introducere

RESERV/C, 6
Cap.2.
Arhitectura MAC1=MACRO/R, |
unui program

C(1)=CIRCLE/0,0,0,R
Cap.3.

PAT1=PATERN/ARC, C(I), 0, LW,
Cap.4. GOTO/PAT1
Programarea
deplasrilor CYCLE/DRILL

Cap.5.
In?grma;ii TERMAC

tehnologice

CALL/MAC

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

programata la sfarsitul

Cap.9.CAM
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Alte instructiuni APT

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

MACHIN/ nume postprocesor

Instructiunile APT de tip postprocesor sunt trans ate de ostprocesor in coduri

pentru echipamentul numeric:

COOLNT/ ON - pornire lichid de raci

SPINDL/ON - pornire arbore

FEDRAT/60 - vitezade a

END

REWIND - sféarsit de prog de banda (M30);
RAPID - deplasare ¢

Ultima instructiune dintr-un program APT este cea de sfarsit de program: FINI.
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Exemplu de progra T

Arhitectura

—— Pentru ilustrarea metodei de programare asistatasin sistemul APT se
Cap.3. considera piesa

Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea

deplasarilor @
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Plesa

in limbajul APT-RC

T

model pentru pregramare

LING

PLAN XOY

a‘ /=0

MASA M-T
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

PARTNO EXEMPLU DE PROGRAM APT

INTOOL/.005
OUTTOL/.005
CUTTER/20
ST = POINT/0,100,50
PT1 = POINT/5,25
PT2 = POINT/145,25

PT3

BASLIN

C1 TER, (POINT/ 12,12), RADIUS, 12
L1 (POINT/ 25,25), LEFT, TANTO, C1

C2 LE/99, 91, 8

L2 = LINE/ LEFT, TANTO, C1, LEFT, TANTO, C2

C3 IRCLE/ 139, 31, 12

L4 = LINE/(POINT/99, 43), LEFT, TANTO, C3

L3 = LINE/(POINT/INTOF, L4, (LINE/ PARLEL, L2, XLARGE, 16)), $
RIGHT, TANTO, C2
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Instructiuni de deplasare:

SPINDL/950,CLW
FEDRAT/500
COOLNT/ON
FROM/ST

GODLTA/0,0,-35
AUTOPS
INDIRP/PT1

GO/PAST,BASLIN

FEDRAT/60

TLRGT, GO LIN, PAST, L5

NE/10,31,20,31)

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

GO 4

/L3
FWD/C2
FWD/L2
GOFWD/C1
GOFWD/L1, PAST, BASLIN
COOLNT/OFF
FEDRAT/ 500
GODLAT/0,0,35
GOTO/ST
REWIND

FINI

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



1 Generarea modelui g

Cap.2. u .
piesei de prelucra
ST v modelare in programe C

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

v

DNV N N N N NN

Alibre Design

CATIA

CoCreate Q~

ns NX
dg

Invent
Pro-
Sieme
o)
olid
3D

rks

S

etric al

Modelul 3D al piesei
EI scanare 3D (reverse engineering)
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lculul

PRE-PROCESARE (
= parametrilor geometriei
tehnologici)

- Intrari si

Cap.4. . o s ©
S e tipul prelucrarii (frezare,

deplasaril .
S strunijire, ete)

ectarea sculei

Cap.5.
Informatii
tehnologice

ivizarea traiectoriilor de lucru in
entitati elementare (segmente de
dreapta, arce de cerc)

* sculele disponibil

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

» calculul vitezei de avans si
adancimii de aschiere pe

Cap.8.Progra traiectoriile elementare
marea

strungurilor

 estimarea vitezei de aschiere

Cap.9.CAM
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Introducere

Arhitectura
unui program

Limbaj ISO

Programarea
deplasarilor

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

Subprograme

Cap.8.Progra

strungurilor

Cap.9.CAM

PROCESARE
(Generarea comenzilor
piesei bloc cu bloc)

@axecu’;ia

zile sub forma de
ente de deplasare

Intrari
* tipul frazei (interpolare
liniara sau circulara, e

iri
0o

« valorile constrangerilor (forte,

* regimul de aschi . N e
grosimea aschiei)

geometria det
- proprie luide °directia sisensul migcarii
prelucra

e

eurmarirea durabilitatii teoretice a
sculei (sa nu se depaseasca
aceasta valoare)
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

PRE-PROCESARE %%

traiectoriilor pentru degrosare

+

Calculul traiectoriilor pentru finisare
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- POST-PROCESARE
(generarea codului NC specif]

auiidl CNC si a comenzilor catr

unui program
J.

Ipamentului
sinii Si

TOOL CALL 3Z S159

34 TOOL DEF 4

35 L Z+500 FMAX M91

36 M12

37 L X+113.449 Y+57.394 A+0 RO FMAX M3
38 L Z-6.748 RO FMAX

39 L Z-7.748 RO F50

40 CC X+113.454 Y+62.394

41 C X+109.915 Y+58.862 DR- F100
42 CC X+51.992 Y+2.463

43 C X+96.566 Y+69.91 DR+ F200
44 L X+76.379 RO F600

45 L X+88.04 Y+63.503 RO F200

46 CC X+49.639 Y-0.325

47 C X+109.915 Y+43.44 DR-

48 L Y+22.519 RO F600

49 CC X+50.01 Y+0.007

50 C X+79.931 Y+56.577 DR+ F200

Cap.4. T3M6
Programarea G54
deplasérilor 81 59M3
Cap.5. G00G43H3X113.449Y
Informatii Z-6.748

tehnologice

<,

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM [ e P P PP PP PP PP PP
Limbaj ISO (cod G si M) Limbaj Heidenhain
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POST-PROCESARE
L8l (generarea codului NC sp

or catre
control)

Cap.2.
Arhitectura

wizdl controllerului CNC si a
axele masinii si sist

Cap.4.
Programarea

deplasarilor
Cap.5.
Informatii
tehnologice
Cap.6. Cicluri
fixe
Cap.7.
Subprograme
cutia

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

Exe rosarii Executia finisarii
Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Generare
model 3D

CAD

Pre-procesare

Procesare

Post-pro

are

CAM

CNC

MUCN
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Ce este necesars~pentru a

incepe SPRUTC

Desenul piesel
- Creat sau |

Completul de

din biblioteca sau create

efinire orientare, locatie
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Etape ce trebuie parcurse,pentru
== obtinerea codului NC in tCAM

unui program

Cap.3. L.
Limbaj ISO Etapa 1: Reprezentarea grafica esei (modelul)

Ty realizarea modelului geometr sei intr-un program de
Programarea proiectare/modelare asistata rn (introducere directa a

deplasarilor

modelului);
informati realizarea modelului gec @ piesei se poate realiza si prin scanare
tehnologice 2D (de pe desen) sa de pe un model fizic existent al piesei, utilizand
9, | scanere speciale);
fixe importul modelului gramul CAD (fisier DXF, IGES sau alte formate
suportate);

Cap.7.
Subprograme

e observa, modelul geometric al piesei se realizeaza
hetului SprutCAM, existadnd insa si posibilitati de
Cap.8.Progra ' , n program.

marea

strungurilor ' acestei etape se obtine un fisier grafic continand informatii

Dupa cu

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Etapa 2: Definirea traiectoriei sculei prin s
prelucrat

selectare contururi;

selectare entitati de tip insula/buzunar;
selectare structuri de gauri;
selectare suprafete;
selectare volume;

La finalul acestei etape progra
elementele geometrice ca

tarea geometriei de

AM detine informatii despre
ate (raspunsul la intrebarea CE

definirea for
strategia prelucrare buzunar tip zigzag, prelucrare spirala,
parametrii r de degrosare, parametrii prelucrarilor de finisare,

etc.).
La fin acestei etape programul SprutCAM detine informatii despre
parametr prelucrare (raspunsul la intrebarea CUM urmeaza a fi
prelucrata piesa?).
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Etapa 4: Simularea prelucrarii
se obtine o reprezentare grafica a deplasarii sc si a prelucrarilor
realizate;

simulatorul permite definirea si vizualizare
ca rezultat al simularii se obtine fisierul C

ilizate;
tinand toate datele legate

iziuni si ofera posibilitatea
at in scopul eliminarii acestora.

A in format NC specific unui anumit tip de
orutCAM include o biblioteca vasta de peste 100

filtrate si formatate conform codului NC acceptat de
du-se in considerare parametrii specifici ai masinii pe care
se executa prelucrarea (spatiul de lucru, limitari ale turatiei si avansurilor,
scule, etc.).
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Extern

<>

1’\

(=

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



= Exemplu de abordare C

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.

Limbaj ISO
Cap.4. odelul piesei
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

semifabricat prismati semifabricat turnat

Cap.6. Cicluri

fixe
Cap.7.
Subprograme
Cap.8.Progra
marea
strungurilor
frezare rosare frezare de finisare frezare rest material

Cap.9.CAM

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Strategii de prelucrar

Cap.2.

Arhitectura in SprutCAM se poate programa utilizare arelor strategii de
ST prelucrare:

Cap.3. degrosari si finisari de tip curba de nive ane orizontale succesive)
SRR degrosari si finisari plane (in planedvertical esive);

Cap.4. degrosari si finisari profilate dupa di e tralectorii prestabilite (de-a

P .

s lungul unor curbe pre-defini

Cans, finisari combinate;

Informati finisari complexe;

tehnologice

strategii de eliminar
Cap.6. Cicluri material este iden

fixe

Itomat);
plane orizontale;
Cap.7. ' icali drepti;

Subprograme

s !! tului de material ramas dupa finisari (restul de

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM strunjiri de degrosare si finisare longitudinale si plane.
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Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Degrosare “Waterline

Strategii de deg rosa%

Presupu

S
&

semifabricatului

e" in artar materialului

al

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar

aflat

in afara

sei. Materialul este indepartat prin deplasari ale
orizontale (XY) aflate la cote Z diferite (curbe de nivel).
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Cap.1.

Introducere Degrosare “Plane

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

e Presupune indep erialului semifabricatului aflat in afara
Cap.6. Cicluri . . a
fixe modelului 3D . Sectiunile de lucru sunt amplasate in plane
verticale pa

Cap.7.
Subprograme

cu adancimi Z pre-reglate de valori mici. Rezultatul
obicei mai apropiat de forma piesei finite decat

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM asemenea, este utila la prelucrarea materialelor moi.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Degrosare “Drive” ;

ifabricat si model se face prin

indepartarea materialul
treceri separate.
In functie de para peratie, trecerile sunt situate fie in plan vertical,
' caror forma si locatie sunt definite de catre
odel.

de forma piesei finite, dar datorita valorii inegale a
relucrare pe diferite treceri, nu este intotdeauna posibil
un timp de prelucrare optim. Operatia da cele mai bune
rezultate numai pentru anumite forme de semifabricate si modele.
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Strategii de finisare

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra

marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Finisare “Waterline” %

e nivel a suprafetelor unui model. Prelucrarea
ta prin deplasarea sculei in plane orizontale
da rezultate bune cand suprafetele principale ale
crat sunt apropiate de verticala.

modelelor de mare complexitate este recomandat ca
"Waterline” sa se utilizeze si alte strategii de finisare.

Prelucrarea curb
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Cap.1. . . .,
Introducere Finisare “Plane

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

el plasate in plane verticale paralele. Rezultate
S d suprafetele principale ale modelului prelucrat
Subprograme orizontala si/sau de verticala perpendiculare pe
tfel, si in acest caz pentru prelucrarea modelelor
Cap.8.Progra comanda utilizarea acestei operatii impreuna cu operatia

marea

strungurilor ' terline” sau cu o alta finisare “Plane”, cu traiectoriile

' diculare pe traiectoriile primei operatii.
Cap.9.CAM
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Cap.1. . . o .,
Tt Finisare “Optimized Plane

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

easta implica o calitate constanta a prelucrarii pe
fata a modelului. Utilizarea acestei operatii permite o
espunzatoare a modelelor cu suprafete de forma
permite minimizarea timpului de prelucrare.

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1. Finisare “Complex”
Introducere

Cap.2.

Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7. prelucrare sunt generate automat doua operatii:
Subprograme | finisare “Waterline” pentru modelul 3D al piesei.

celor doua operatii sunt stabiliti automat astfel incat
Cap.8.Progra
marea

siungulioy ini , iar suprafetele apropiate de verticala utilizand operatia

Cap.9.CAM
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Cap.1. A . o ,
T e Indepartare rest material “Plane

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

in cazul prelucrarilé epartare rest material, materialul ramas
)sare si finisare este identificat automat.

indepartarea restului de material utilizand o

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM perpendiculare) pe traiectoriile sculei.

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar  Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Scule utilizate

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Principalele tipuri de scule utilizate in Sprut

freze cilindro-frontale;
freze cu cap sferic;

freze toroidale;

freze dublu radiale;

freze dublu radiale limitate;
freze conice;

freze conice limitate;
freze pentru gravare;
burghie;

freze cu raza la
scule pentru i

CE—
.
vﬁ?

c d.
u] | 1] 1 0
o
T s
, % , /
.
i— a r = a /
Al
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2 Prezentare succint

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe
Cap.7.
Subprograme

Y O LA

Butoane selectie

vizualiza ]
Cap.9.CAM panoramare, focalizare
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Cap.8.Progra
marea

strungurilor Butoane selectare mod




Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

cccccc

. TR
opllilEaa B3 (&I [-[2[xXo o &

Interventii asupra mo lui
geometric:
Selectare
prelucrata
Soluf;

nei cexurmeaza a fi

restrictie
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Prelucrare

Selectare curba interioara a
suprafetei (rosii)

Machining

\3&
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CapA. Modificarea parametrilor operatiei selectate
Introducere Parametrii sculei

Cap.2. Parametrii de aschiere
CEEE Parametrii (Toolpath)

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4. Selectarea autemata‘poate fi actualizata de utilizator
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Optiuni pentr
Cap.7.
Subprograme

atrundere  Alegerea valorii pentru “Safe level, Safe plane”
€ > Alegerea valorii pentru “Draft angle”
curbei de indepartare Alegerea valorii pentru adaosul de finisare

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

A

Traiectoria sculei dupa operatia
de degrosare é

©
&

0&
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Finisare

Cap.2. Butonul "New”

Arhitectura

unui program Apoi se alege strategia ,Optimized Pla

9

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea

deplasarilor @
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri

fixe

Cap.7.

Subprograme Q
Definirea

Cap.8.Progra
marea

strungurilor

lor — vezi operatia de degrosare
Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Definirea parametrilor %ate gies”

©
&
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Curbe de limitare: instrumente utile in definirea operatiilor de prelucrare

Delimiteaza o zona care nu/se doreste a fi prelucr

EJ G Full ModelModel's » | gj @

Machine [31 Face)
[ wiorkpizce (Do nat check)
] onz [Emply]

Mame | Stock

23 Restrictions

Source Model
& Full Model
=] = Model
I =- B matrita.igs
= Curves
E ‘workpiece
= Restrictions
= 2D Geometry

ﬂ-_ il ]

3|

0.000

A

v

&

1 Curves

| Q Facel
Q Faced

ta.
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Traiectoria sculei la operatia de finisare
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Meniul de simulare
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

de finisare

Pie pa simularea operatiei
de

Pes@a operatiei
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Frezare 2.5 D: modelul 3D al

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

piesei si semifabric

£

opus
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

\3&

Frezare 2.5 D: degr

©
&
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Frezare 2.5 D: degrosare de tip
= curba de nivel

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor

Cap.9.CAM
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Frezare 2.5 D: frezare_gaura

== centrala

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor

Cap.9.CAM
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Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare 2.5 D: gaurir,
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Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare 2.5 D: gaurir,

Prof.Dr.Ing.Liviu Morar ~ Sef Lucrari Dr.Ing Emilia Campean



Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare 2.5 D: frezar
finisare
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finisare

Frezare 2.5 D: frez
=l colturl

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare 2.5 D: simul
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Cap.1.

wasi| Frezare 2.5 D: fragment din c

C T Y
e e GO3X-24.113Y40.3821-21.358J-41.906F 100

unui program G01X-62.137Y19.535
G03X-60.282Y-20.592I1
G01X-22.151Y-41.4

| NC generat

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

G03X84.724Y65.3541-59.928J-43.445F200
01X76.371Y69.914

5.505F600

X82.961Y54.886F200
G02X109.92Y22.5081-33.041J-54.922
G03X112.518Y19.69814.69J1.731

Cap.9.CAM G00Z20.

Cap.8.Progra
marea
strungurilor
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare 3D: modelul

©
&

0&

al piesel
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Frezare 3D: semi

Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Frezare 3D: degrosare de tip
= curba de nivel

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare 3D: finisare plan
din timpul prelucrarii)

0&

A

a (aspect

©
&
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare 3D: finisar
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Frezare continua in

Introducere

Cap.2. Z A
Arhitectura b |

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5, Se simuleaza

Inf i . o s
tehnologice si deplasarile
elementelor
o mobile ale
Cap.7. masinii

Subprograme &
Cap.8.Progra

marea

strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare continua in 4.axe (X, Y,

Z, A)

0&

©
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Q)¢
—

n 4 axe (X, Y,

Frezare continu
= Z, A): simulare

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.

=rmm Frezare continua in
iecur Z, A, C) — modelul

unui program

Cap.3.
Limbaj ISO
Cap.4.
Programarea
deplasarilor
Cap.5.

axe (X, Y,
piesel

Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.

Subprograme &
Cap.8.Progra

EICE]

strungurilor

Cap.9.CAM
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

F
L

rezare continua in

A, C)

0&

xe (X, Y,

elementelor
mobile ale
masinii

Se simuleaza
Q~ si deplasarile
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

0&

Prelucrari combinate (frezare +
strunjire)

©
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Cap.1.
Introducere

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe

Cap.7.
Subprograme

Cap.8.Progra
marea
strungurilor

Cap.9.CAM

Frezare cu roboti ind
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Masurarea dimensi
modelul 3D al piesel

Cap.2.
Arhitectura
unui program

Cap.3.
Limbaj ISO

Cap.4.
Programarea
deplasarilor

Cap.5.
Informatii
tehnologice

Cap.6. Cicluri
fixe
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Cap. 10. INCHEIER

estui suport de curs
tocmirea unui program
paginile urmatoare sa le

mai persista 1
CNC, sp
elimine.
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Cateva consideratii generale:

plineasca cel putin doua

Fiecare program intocmit trebuie sa i
conditii:
- siguranta, are prioritate max
- usurinta utilizarii.

Obtinerea unei sigurante ma

. _ _ prelucrarea/realizarea preciziei
impuse, evitarea rebuturilor,

etc. poate fi obtinuta daca
3 dit ca o succesiune de parti
dedicate fiecarei scule te.— tehnica similara cu utilizarea
“blocurilor principale”

trebuie utilizat cadrul blocurilor oferite prelucrarii cu o anumita
scula. In ac _ vita aparitia unor erori la reluarea programului
dupa o opr dentala sau nu

documentatiei si conlucrarea cu operatorul sunt alte
cmirii unui program corect si al materializarii lui.

sisteme numerice de prelucrare diferite.
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In cazul centrelor de prelucrare prin frezare si str
structurat pe patru sectiuni diferite:
1.Sectiunea de inceput program
- prelucrare -
2.Sectiunea pentru dezactivarea sculei
3.Sectiunea pentru activarea sculei “i+
- prelucrare -
4.Sectiunea de sfarsit program

, orice program este

(11
|

ou, se va incepe cu sectiunea de
inceput program. Astfel, aproape copia in intregime informatiile dintr-un
program existent. ident “informatii cum ar fi turatia, avansul, scula,
coordonatele vor fi tura de baza ramane aceeasi ori de cate ori

telor de sfarsit in utilizarea primei scule. Imediat, dupa
sectiunea de aducere in prelucrare a sculei urmatoare, urmata
prelucrare cu aceasta scula noua si structura acestor sectiuni
ramane I, informatiile concrete specifice piesei, vor fi diferite.

Aceasta basculare intre sectiunile 2 si 3 se continua pana la activarea tuturor
sculelor.
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Dupa programarea informatiilor de prelucrare pentru ulti scula, programul redactat se
incheie cu sectiunea a patra.

Pentru exemplificare se va considera primul prog zentat in itolul 3.
Analizand programul, prin prisma structurii prezentat , se identifica:

- Sectiunea inceput program:
%

0 0001; nu program)
NOOO5 G91 G28 X0 YO
NOO10 TO1 MO6 ;
NO0O15 G54 G90

plasare in punctul de referinta )
(schimbare scula, activare scula T1)

(setare zero piesa, programare in sistem
absolut, pornire AP, cu 400 rot/min.)

N0020 GO0
N0025

(deplasare in punctul de start)

(pozitionare pe Z, corectia de
lungime, pornire, lichid de aschiere)

NOO 5.578 F100; (conturare, viteza de avans 100mm/min.)
Urmeaza pre

crarea conturului (informatii specifice fiecarei prelucrari).
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-Sectiunea pentru dezactivarea sculei T1
NO085 M09 ; (oprire lich
NOO90 G91 G28 G40 Z0 M19;

referinta, anulare
ime, oprire orientata AP)

N0O095 MO1 ;
NO100 MO5;
NO105 T02 MOG6 ; imbare scula, activare scula T2)

-Sectiunea pentru activarea sc
NO110 G54 G90
NO115 GO0 X5
NO120 G43

cula T2.

rea gaurii presupune si utilizarea sculei T3 (burghiul) in program
iune sectiunile doi si trei.
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Cap.1.
Introducere

-Sectiunea de sfarsit program
Cap.2. NO150 MO09 ;

Arhitectura

unui program NO155 G91 G28 G40 Z0 M19;
NO160 G28 X0 YO;
Cap.3. .
Limbaj ISO 2\10165 M30;
Yo
Cap.4.

Programarea Unele echipamente pot avea o structur
deplasarilor recomanda ca in sectiunile de inceput

are scula “i+1” sa fie programate
lare cicluri, etc. Semnificatia codurilor
a puna nici n fel de probleme pentru a le
in ceea ce priveste G28. Comanda G28 este

Cap.5. o R _
Informatii utilizate in program nu trebuie

tehnologice intelege. Poate cateva precizari

f(?ap-s- Cicluri in punctul sau de referint 2cis pozitionat pe axele masini, situat la extremitatea
e pozitivd a axelor. Este | are conferd sigurantd in realizarea unor actiuni cum ar fi

Cap.7.
Subprograme unjire mai exista un punct cu aproximativ acelasi rol numit

Cap.8.Progra re indicat ( utilizarea codului G91- programare in sistem incremental)
;"tfl:ﬁzur“or i, prezent& la multe CNC-uri, de a trimite masina via un punct
cmai punctul in care se gaseste. Utilizarea unui “pseudo - punct de

Cap.9.CAM

Cap.10.incheiere
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