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OPERAREA MASINILOR-UNELTE
CU COMANDA NUMERICA. ERORI DE PROGRAMARE

Dorin SCANTEIE

NC MACHINE TOOLS OPERATION.
PROGRAMMING ERROR

This paper appeared as a necessity, so should students who want to
learn how to operate the CNC lathe and CNC milling machine. Training is
performed using a program "Soft Swan" (a trial version), which we call
simulator. Simulator has an interface composed of elements compatible
Windows and virtual image of the machine (lathe or milling machine). The
paper presents two common errors due haste, inattention and \ or inexperience.
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1. Introducere

Lucrarea de fatd a aparut ca o necesitate stringentd, deci
necesara elevilor (studentilor) care doresc sa invete modul de operare
a strungului CNC si a masinii de frezat CNC.

Instruirea se realizeaza cu ajutorul unui program “Swan Soft”
(intr-o versiune trial), pe care il vom numi simulator.

Simulatorul are o interfatd alcatuita din elemente compatibile
Windows, precum si imaginea virtuald a masinii, cu tabloul de comanda
(strung sau masina de frezat).



2. Lucrul cu simulatorul

2.1 Lansarea programului

Aplicatia se poate porni urmand calea (path):
Start/All Programs/SSCNC/SSCNC.exe, sau direct cu dublu click pe
pictograma shortcut SSCNC, de pe Desktop.

Din fereastra de intampinare se poate alege masina pe care
dorim sa executam simularea. Pentru strunjire dupa ce selectez de

exemplu, FANUC OIT (f|gura 1 a) apare interfata gflgura 1, b). .
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Fig. 1 Exemplu de selectare pentru simulatorul de strunjire

Pentru frezare dupé ce selectez in fereastra de intdmpinare, de

ng), apare interfata (figura 2).
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Fig. 2 Interfata simulatorului de frezare



2.2 Bare de instrumente

Explicitarea pictogramelor din bara Tools (din partea stdnga —
verticald) se realizeaza in tabelul 1.

Explicitarea pictogramelor din bara Standard (din partea
superioara — orizontald) se realizeaza in figura 3.

Tabelul 1
~1 | New NC Code Cod NC nou
-2 | File Open Deschidere cod NC
D | File save Salvare
g Save As Salvare cu alt nume
3 | Parameters Setup Setarea parametrilor masinii
L Tools Management Managementul sculelor

—L | switch Display Mode | Comutare mod vizualizare

& | Workpiece Setup Setari pentru semifabricat

&’ | Rapid Simulation Simulare rapida

= | Close Machine Door Tnchidere/deschidere usa masina
7.’.. » | Clamp Position Out Deplasare prindere piesa (dreapta)
< Clamp Position In) Deplasare prindere piesa (stanga)

Aranjare ferestre

Micsorare
Turela on'off.

Transparentd on'off.
Sectiune on'off
otire Piesa on'off,
_ Marire ] Semifabricat on'off Nr seuld
in fereastrd Orientare vedere
\ Virualizare 2D
i SRS =

{ Y| él_ YIRS

Zoom dinamic

Afisare masina on'off /
Masurare trasen
Sunet on'off
Coordonate on'off
Aschii on'off Sculé on'off

Ricire on'\off’ Traseu on\off

Fig. 3 Bara superioara de instrumente



In continuare se vor trata probleme legate de simularea pentru
strunjire. Pe ecranul masinii observam atentionarea (totodata
butoanele de pe bara de instrumente din stdnga simulatorului nu sunt
active), asadar masina este blocata. Deblocam masina de la butonul

rosu (ciuperca).

2.3 Alimentarea cu semifabricatul

in continuare pentru operativitate vom face explicatile n

tabele, dupa cum urmeaza.

Tabelul 2

-] &7 Machin

ABY
a) Clic pe Workpiece Setup, Stock 0| o @
Size o ¢

b) Pentru semifabricat, alegem
diametrul 35 mm, lungime 70 mm,
apoi OK

2.4 Alegerea si montarea sculelor
Se vor utiliza 3 scule:

v mwpey
Stock Size
Turn Workpiece Around

Adjust Coolant
Rapid Position

e Un cutit pentru exterior cu plauta de 90° pentru strunijit frontal si

strunjit longitudinal

e Un burghiu cu diametrul 8mm cu care vom face burghierea

e Un cutit pentru retezat

Pentru exemplificare, aceste scule vor fi montate in pozitiile 2,

4, respectiv 6 ale turelei.

Tabelul 3

a. Clic pe Tools
Management
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Tabel 3 (continuanre_)

Tool Magarzine Management

piesei noastre.

EQN

= . Toel Graph
b. Selectam cutitul de =
. . Extomal
extetr.lor de pe prima Seems
pozitie a tabelului. o B
c. Intrucat are placuta 0 e
< 0 . 008 ol 1EDD0 [PO000 Hgn e
necesara (90°), nu mai 00 buens 1e000 Toaw  Eoe  som edan
sunt necesare setari
suplimentare, asadar il
it [——— Ted Maghors Addtotelbamt |
putem monta pe p02|t,|? 2 = e R — s
a turelei ( prin “tragere —'Dm I o Tol homaten
sau Add to tool turret — f & Mo Tod E
Tool Station 2) | % N
| _sm | o ok | cucd
Edit Taol | < |
Tool Parameter
. Shari IT
. . Diameter l15|—
d. Din lista Sie scult_a, P
pbservam ca burghiul =
Drill) are un diametru de L
15 mm. Cu dublu clic pe Pedrte 7
randul respectiv (008),
modificdm acest diametru
a 8 mm pentru realizarea —

Inset Parameter ————————————
Length 0

Inset Thickness |0

Insert Diameter 12 (mm}
— e Materel [ oo ] 5|
Tool Magazine Management ﬂ
Teal Toal Gragh
Mo. | Type | Lengh | Ciameter | Wiah |iwsn . [ ineetT. | bioes .. | inwsa Ma.. |
001 Edemal 160 000 20000 12000 3000 High spoe
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003 Gooveg 160000 W00 12000 3000 - Hgapee
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007 - ot
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Tool Maganine Management “

f. Selectam si montam

cutitul de retezat

Grooving) pe pozitia 6 a

turelei

OBS: Remarcam faptul ca
latimea placutei este de
3 mm; vom folosi acest

[ Lengh | Dumeter | With_| b

aspect la setarea o, T |
ofsetului pe Z pentru sg | | fo [t  csseated
X X o2 o Load Tod rfomation_|
aceastd scula D | | Wxtd |
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g. Clic pe OK pentru a x| ! g S|
zgill:aza setarile pentru st [

2.5 Setarea ofset-ului pentru scule

Ofset-ul ne creeaza avantajul ca valorile coordonatelor vor
avea valori in functie de o origine aleasd convenabil de catre
programator. Astfel nu se va mai adauga la fiecare coordonata distanta
pana la punctul 0 masina.

Aceasta operatie trebuie facutd pentru fiecare dintre sculele
utilizate Tn program. (In acest exemplu avem scule montate pe pozitiile
2, 4 si 6 ale turelei).

2.6 Intocmirea programului

Aceasta operatie poate fi realizatd utilizdnd limbajul de
programare specific FANUC conform normativelor 1ISO. Prezentam mai
jos programul cu explicitarea corespunzatoare fiecarei linii.
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a. retragere burghiu b. retragere cutit de retezat

Fig. 4 Desene cu erori de traiectorie



Tabelul 4

or777

M3S750

T0202
G00X4220

M8

G96
G01X-1Z0F0.5
G00X3671.5
G01X362-60F0.5
G00X37Z1.5
G00X3571.5
G01X35Z-60F0.5
G00X3671.5
G00X3021.5
G01X302-32F0.5
G00X31z1.5
G00X2971.5
G01X292-32F0.5
G01X362Z-35.5F0.5
G00X3022
G00X2522
G01X33Z-4F0.5
T0200

G00X0z0

T0404

G00X0z1
G01X0z-20
*G00X0Z2 *
T0400

G00X0z0

TO606
G00X302-20
G01X25Z-20F0.5
G00X362-20
G00X362-55
G01X1Z-55F0.5
M9
*G00X36Z-55*
TO600

G00X0z0

M30

numele programului

pornire arbore princ. in sens orar, cu turatia 750 rot/min)
apelare scula nr. 2 — cutit ext. 90° - cu ofset-ul acesteia
deplasare rapida (G00)+pozitionare pentru ciclul frontal
pornire lichid de racire

functie pt. cresterea vitezei cand scade diametrul
strunjire frontala cu avans de lucru 0,5 mm/rot
retragere rapida la cota ®36 si 1,5 mm fata de capat
strunjire longitudinala pe lungimea de 60 mm
retragere rapida

apropiere la ®35

strunjire longitudinala ®35 pe lungimea de 60 mm
retragere rapida

deplasare transversala pt. strunjire la $30

strunjire longitudinala ®30 pe lungimea de 32 mm
retragere rapida

deplasare transversala pt. strunjire la 29

strunjire longitudinala ®29 pe lungimea de 32 mm
strunjire la 45°

retragere rapida

deplasare transversala

strunjire la 45° (tesire 2x450)

descarcare ofset scula 2

deplasare rapida in punctul 0 magina

apelare scula nr. 4 — burghiu ®8 - cu ofset-ul acesteia
deplasare rapida pe axa piesei la dist. de 1 mm de capat
burghiere pe adancimea de 20 mm

*Retragere rapida a burghiului* (A)

descarcare ofset scula 4

deplasare rapida in punctul 0 masina

apelare scula nr. 6 cutit de retezat - cu ofset
deplasare rapida la 20 mm de capat pt. degajare
strunjire degajare ®25x3 (3 latime canal si cutit)
retragere rapida

deplasare rapida — pozitionare pentru retezare
retezare la X1 pentru a nu face retezare completa
oprire lichid de racire ungere

*Deplasare rapida — retragere din material* (B)
descarcare ofset scula 6

deplasare rapida in punctul 0 masina

stop program

Erorile pot aparea datorita grabei, neatentiei si\sau lipsei de

experienta.

Daca in programul prezentat linia (A) ar lipsi, deplasarea n




punctul 0 masina s-ar efectua prin material, figura 4, a si figura 5, a.

Daca in programul prezentat in locul liniei (B), s-ar scrie
GO00X36Z-50, retragerea s-ar efectua de asemenea prin material, figura
4, b sifigura 5, b.

Fig. 5
Erori datorate
programarii
necorespunzatoare

Este de
la sine inteles ca
in situatia reala
din cazul (A), ar
avea loc un
fenomen nedorit,
asemanator
coliziunii (in limbaj de atelier — tamponare). Cu siguranta scula ar ceda
si piesa ar putea fi indoita sau chiar smulsa din dispozitivul de prindere.

Cazul (B), este evident ca iese din discutie situatia fiind total

=

ireala.
3. Concluzii

m Avantajul principal al programului este c& ajuta la
familiarizarea formatiilor cu rigurozitatea lucrului pe masinile-unelte
CNC.

m Programul permite simularea prelucrarilor cu parametri ai
regimului de aschiere oricat de mari fara a semnala vreo problema, dar
rolul dascalului/instructorului este de a atrage atentia asupra acestor
anomalii.
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