l.. CICLI FISSI RIPETITIVI

1.1

Ciclo di sgrossatura parassiale lungo I'asse "Z"

I .=~ Funzione "G71"
__....-._._____—______.__.__......_-._____

Partendo da un pezzo pieno eseguire con successive passate la sgrossatura ed una passata

obbligatoria di semifinitura. Serve sia nella sgrossatura esterna sia nell'interna.

Se viene programmato il profilo A-B-C, comein figura, I'area specificata viene asportata con

passate uguali, con la possibilita di lasciare un sovrametalloin X e Z .

Formato dei blocchi st A S et

U
(1°blocco)

o

U2

BB~} (2°blocco)

(sovrametallo in Z)

(sovrametallo in X)

Profilo finito

* GO X...Z.. (A (vedinota a)
o
L ]

7l R (1°blocco)
BT P Q. | RS W o (2° blocco)

1°BLOCCO: S U RN

u Profondita di passata in raggio in mm senza segno

R: Distacco dell'utensile nella fase di ritorno in raggio in mm senza segno

2°BLOCCO: RT1P.. * - W..... |

P:  Numerodi Sequenza relativo al primo blocco del profilo. (punto B)

Q: Numerodi Sequenza relativo all'ultimo blocco del profilo. (punto C)

U: Sovrametallo per la finitura in X , espresso in mm » diametro con segno (positivo se
esterno, negativo se interno) :

W : Sovrametalio per lafinitura in Z in mm con segno (vedere figura a pag. 51)

F E''avanzamento utilizzato durante tutte le passate di sgrossatura ,
Eventuali codici F, contenuti nei blocchi da "P" a "Q" di definizione del profilo vengono

ignorati, e resi attivi solo nel ciclo di finitura G70.
Soevsesrne '
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Iciclo G 71 opera in due modi diversi

Modoa: sgrossaturadiun profilo senza gole con passata di prefinitura. Nelblocco successivo

al secondo G71 indicare solo | valore di X (vedere esempi a pag. 52 e pag. 53).

Modo b: sgrossatura diun profilo con o senza gole senza passata di prefinitura in quanto ad

ogni passata l'utensile sj raccorda in uscita con il profilo pezzo. Programmare nel

blocco successivo al secondo G71ivaloridiXeZ (vedere esempia pagina 56 e 57).
es o0 vesae L]

Wl® a. Il punto "D", inizio ciclo, viene definito dai valori di "X" ¢ *Z* scritti nel blocco che

precede G71, G72 e G73, piu il sovrametallo impostato con "U" e "W" del 2° blocco.




1.2

Se vengono impostati numeri di sequenza sbagliati su P e Q, si possono avere
collisioni, soprattutto se il valore di P & piu grande di Q . Questo perché il ciclo non

esegue nessun controllo su tali blocchi facendo proseguire la lavorazione fino al
blocco impostato da Q mantenendo lo stesso utensile richiamato prima del ciclo

di sgrossatura. Lo stesso problema si verifica anche per i cicli G72 e G73.

E' possibile la lavorazione dei seguenti quattro profili.

La lavorazione é sempre parallela all'asse Z eisegnidi U e W sono come segue :

Co F U (). W oA A W) 4

+ X

Lavoraz. Lavoraz.
esterna esterna

+Z

Sono possibili sia
l'interpolazione lineare
che circolare

Lavoraz. Lavoraz.
interna interna

BE L) WL 2 A ) e W . %6

llpercorsodell'utensile daAad B in GO 0 G1, costituisce il 1° blocco del profilo e va programmato
nel blocco successivo al secondo G71 ; il suo numero di sequenza, rappresenta il valore della P.
Quando il movimento da A aB viene programmato con GO /G1, l'incremento di passata viene

eseguito nel modo GO/ G1, rispettivamente.

LY a. | blocchi compresitra P e Q non possono richiamare sottoprogrammi .

b. A fine ciclo I'utensile si riposiziona sempre sul punto A .

Ciclo difinitura
| .=~ FunzioNE "G70" :
X

Dopo la sgrossatura eseguita con G71, G72 e G73 il seguente comando permette la finitura

P : numero di sequenza relativo al primo blocco del profilo
Q : numero di sequenza relativo all'ultimo blocco del profilo.
L L

Al temine del ciclo "G70" I'utensile viene riportato in rapido al punto di partenza,

pertanto & consigliabile posizionare |'utensile finitore nello stesso punto dello

sgrossatore (diametro del grezzo).



1.3 Programmi riassuntivi

In questi programmi vengono applicate le funzioni G70-G71 e G72 che sono state illustrate
nei capitoli precedenti.
@EEEE® Lavorazione di un'estremita di un albero con utensile sgrossatore e finitore

' 1

SovrametalloW =0,10

62 [
“a54
445 : e42
Po S B R
26| o N 1 u:?g
171\ A L
| Sovrametallo

3 Ereaier: b R s o e el U/2=0,5mm sul raggio
Sm 1 x 45°
.‘_—-—

02
N10 G9252000
N20 T1M8G40 (sgrossatura parassiale asse Z)
N30 G96S180G95M4
* N40 G0X64Z2 (posizionamento inizio ciclo di sgrossatura "A")
N50 G71U6R1
N60 G71P70Q150U1WO0.1F0.35
P N70 GOX15 NOTAa.eb.
N80 G1Z0
N90 X17,C1
N100 Z-13
N110 X26Z-26
N120 Z-34F0.15 (avanzamento usato solo nella finitura)
N130 X44 Z-39F0.2 (avanzamento usato solo nella finitura)
N140 Z-48
Q N150 X62Z-58
N160 G0X200Z150
N170 T2M8G4O (finitura)
N180 G96S200M4G95F0.25
N190 GOX64Z2G42 (posizionarsi come in sgrossatura blocco 40)
N200 G70P70Q150 (G70 attiva le funzioni M-S-F scritte nel blocco 120 e 130)
N210 G0G40X200Z150
N220 M30

\ J

a. Se nel blocco N70 viene indicato solo I'asse X come da esempio, il ciclo esegue la
sgrossatura lasciando "scalini* indicati nel disegno con un retino; gli stessi saranno
asportati con una passata finale di prefinitura .
b. Senelblocco N70 viene indicato oltre all'asse X anche l'asse Z (esempio N70 X15Z2)
n "scalini” indi_non in_fi |

final i

prefinitura,



Ciclo di sgrossatura parassiale lungo 'asse "X"

" FUNzIONE "G72"

!
T

Come si vede nella sottostante figura, questo ciclo é simile a G71 salvo che la lavorazione é

parallela all'asse X.

Formato dei blocchi £ W o
Percorso
Litensile i SR e e

B

(Sovrametallo)in Z §

Profilo finito

(Sovrametallo) in X L
QD X i dA)
G712 W.. B (1°blocco)
G72 P..... e oW (2° blocco)

Il significato degli indirizzi nei due blocchi di G72 é lo stesso di G71.

LA A R R RN N N Y N R R R

E' possibile la lavorazione dei seguenti quattro profili.
La lavorazione é sempre parallela all'asse X e isegni di Ue W sono come segue :

U() (+)... U {) .. W -}

+ X

e

B Sono possibili sia
1 l'interpolazionelineare
oA Ao B checircolare

Lavoraz. Lavoraz.
esterna esterna

Lavoraz.
interna

U+) .. W(H) ... Vi) oW .
Il percorso dell'utensile da A a B si specifica nel blocco con numero di seguenza P con GO0

0GO1 egliincrementi di ogni passata saranno eseguiti in GO o G1. Il percorsodaB a C pud
comprendere anche un profilo con gole.

Vedere nota descritta a pag. 50-51-52 per il ciclo (G71).



@EEEE®  Sgrossaturalungo l'asse X

Valore passata W 3
vedi blocco N50

DistaccoR1mm

Sovramet. W 0.1
z e ’_'__/ L
vedi blocco N60 e
i T iy ]
i i
I B E
. Ajd{Alh (4 E
i : fro} -
| C’LS,}I__@
A . . D%
| 4 ©
. o5 g
I El=9
©|.E O
8|8 | o ! SIT58 8
- - © | Ol @~ o
CHE N S T R e | it e
o"oﬂoﬁ' o o
O n < o E
03

N10 T1MB8G40 (sgrossatura parassiale asse "X")
N20 G92S1500
N30 G96S190G95M4
* N40 GO0X162Z2 (posizionamento inizio ciclo di sgrossatura "A")
N50 G72W3R1
N60 G72P70Q130U1W0.1F0.35
P N70 GO0Z-60 Vedi NOTA a. e b. a pag. 52
N80 G1X160
NS0 X120
N100 Z-50
N110 X80Z-40
N120 Z-20
Q N130X4020
N140 G0X200Z150
N150 T2M8 (finitura)
N160 G9251800
N170 G96S230G95F0.25M4
N180 GOG41X162Z2 (posizionarsi come in sgrossatura blocco 40)
N190 G70P70Q130 (il G70 attiva le funzioni M-S-F)
N200 GOG40X200Z150
N210 M30

LMEY Sono valide le stesse regole del G71.




1.5

Ripetizione del profilo

I = Funzione "G73"

——

Questa funzione permette diripetere pili volte un profilo definito, spostandolo ogni volta del valore
programmato.
Con questo ciclo € possibile lavorare efficientemente pezzi ricavati da stampato o fusione.

Formato dei blocchi

~W_ (2°Blocco)

U (1° Blocco)

Profilo finito

& afondopagina &

th'2 (2° Blocco)

W (1° Blocco)

P

I ciclo deve essere programmato come segue :

A kBl S

290 K Lo {A)
EES TN WL R (1° blocco)
G73 P... Q... U... W.... F.... (2°blocco)

1°BLOCCO BT U... W A..

U : materiale da asportare in X, in mm, in raggio, con segno
W : materiale da asportare in Z, in mm, con segno

l...t.ll.‘..l......“................I......II........

R : numerodipassate

2°BLOCCO 0 P Q.- U W P

P : numero di sequenza relativo al primo blocco del profilo

Q : numero di sequenza relativo all'ultimo blocco del profilo

U: sovrametallo per la finitura in X, in diametro, in mm, con segno
W : sovrametallo per la finitura in Z, in mm, con segno

F: avanzamento utilizzato durante le passate di sgrossatura.
L N B B ]

Sono considerati i quattro tipi di profilo. Attenzione ai segni dei U edeiW (rifarsi alle figure dipagina

51)

Al termine del ciclo, I'utensile torna al punto A.

Utilizzando questo ciclo di sgrossatura, in presenza di un profilo con spallamenti
eccessivi(maggiori dell'inserto) si potra determinare la rottura dell'inserto oppure
I'espulsione del pezzo dal mandrino di presa con gravi pericoli perl'operatore e danni
per la macchina.

Vedere inoltre le note descritte a pag. 50-51-52-56-57 per il ciclo (G71).




@=EEIEP  Lavorazione di uno stampato con 3 passate di sgrossatura

g

o 185

's 180
'z 160

g 120

—f = e - = == e - =

16

0.5

U2

o1

N10 G9251500

N20 T1M8G40 (sgrossatura)
N30 G96S200G95F0.35 M4
N40 GO0X210Z20

N50 G73U14W14R3

N60 G73P70Q120U1WO0.1
N70 GOX80Z2

N80 G1Z-20F0.15

N90 X120Z-30F0.25

N100 Z-50

N110 G2X160Z-70R20

N120 G1X180Z-80

N130 GOX250Z150

N140 T2M8 (finitura) !
N150 G96S230G95F0.25 M4
N160 G0G42X190Z22

N170 G70P70Q120

N180 G0G40X250Z150

N190 M30

20%

150
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1.6 Ciclo di finitura con sovrametallo

I = Funzione "G70 P... Q.. U W ™
L--__;--_____-—--—_------_-_—_“““nu-
Dopo la sgrossatura di un profilo con tasche eseguito con il ciclo G71, G72 e G73, i presente

comando permette di eseguire delle passate di finitura con sovrametallo costante lungo il profilo.

L]
L
L
s P: Numero di Sequenza relativo al primo blocco del profilo.

* Q: Numero di Sequenza relativo all'ultimo blocco del profilo

et T Sovrametallo per la finitura in X", espresso in mm , diametro con segno (positivo se
: esterno, negativo se interno)

« W: Sovrametallo per lafinitura in "Z* in mm con segno (vedere figura a pag. 51)

L ]

L]

DL a. E possibile lasciare un sovrametallo solamente in "X" oppure solo in 'Z" oppure

contemporaneamente in "X" e in 2"

Altermine del ciclo "G70" I'utensile verrariportato in rapido nella posizione diinizio
ciclo. Per questo motivo & consigliabile posizionarsi in un punto che non generi

collisione tra utensile e pezzo.



1.11 Filettatura a passo costante

FUNZzIONE "G33"

E' possibile programmare filettature cilindriche, frontali, coniche, programmando movimenti singoli

utilizzando la funzione "G33". |l passo viene espresso con l'indirizzo F .

F3 FILETTATURA CILINDRICA

Esempio di filettatura cilindrica a passo costante ,
peruna lunghezza di 100 mm passo 3
G33 Z-100 F3

FILETTATURA FRONTALE

Esempio di filettatura frontale a passo costantedi2,5:

G33 X50 F2,5

FILETTATURA CONICA

Esempio di filettatura conica passo 2 :

G33 X150 Z-200 F2

a. |l potenziometro d'avanzamento in filettatura & disattivato.

b. Gli scarichi di filettatura, dove non servono, possono essere tralasciati, poiché a fine
filetto I'utensile si stacca rapidamente dal pezzo senza creare gola.

c. Moltiplicando i giri mandrino per il passo, il valore ottenuto non deve essere superiore
a 10000 o al valore indicato dalla ditta Biglia nel parametro 1422.
In caso contrario il passo sara diverso da quello programmato, ma senza segnalazione
di errore da parte del C‘N.('}

d. Premendo il pulsante HOLD, |'utensile si fermera solo a fine passata.

e. La velocita del mandrino deve essere programmata con G97 S.... e deve essere la
stessa sia per la sgrossatura, sia per la finitura.
(il G96 darebbe origine ad una filettatura imperfetta).

f. |l passo del filetto & inesatto vicino al punto di partenza ( L) e di arrivo ( L1).

Cio & dovuto all'accelerazione e decelerazione dell'asse. Per annullare tale errore, si

deve iniziare la passata di filettatura distanti dal pezzo di circa 3 + 5 volte il passo.

RN



La lunghezza dei tratti L ed L1 & calcolabile con le seguenti formule:

= b

! | La P xN P = passo del filetto

) L1l F1 _L L : 500 N = numero giri del mandrino
e e e ol e e e e P

! T P x N

. — 1800

]

\ ’ .

Il valore di L ottenuto dalla formula deve essere sempre arrotondato al numero intero maggiore e
poiraddoppiato per maggior sicurezza.
Esiste anche unmetodo pratico per calcolare L che & quello di moltiplicare il passo per3+5eciog

L=P x 3oppure L = P x 5. Questo dipende dal N° dei giri del mandrino e dal tipo di macchina.

@EEEED  Filettatura 020 x 1in tre passate piu una di lucidatura, penetrazione in verticale

=
( —u-—-l—‘-—l--——
[
35 =t al )
- - | y o
30 | o E
- 1 : o
p— : i
: I [}
\
! bl & .
\ =} @ o|lo | o
| o™ ol - -~ o
i - =] Q| ® L]
e G T Tk, A e el s S

=16 - 1.6x2=23.2 (arrotondato 4)

N 220 T4Mm8

N 230 G97S800M3

N 240 G0X19,424

N 250 G33Z-30F1 (1° passata)
N 260 GOX22

N 270 Z4

N 280 X19 ’
N 290 G33Z-30F1 (2° passata)
N 300 GOX22

N 310 Z4

N 320 X18.72

N 330 G33Z-30F1 (3° passata)
N 340 GO0X22

N 350 Z4

N 360 X18.72

N 370 G33Z-30F1 (lucidatura)
N 380 GOX100

N390 Z10




