CODURI UZUALE PENTRU SIEMENS SINUMERIK 840D (FREZA) m

CoD DESCRIERE
GO0 Deplasare rapida.
GO1 Deplasare liniara.
G02 Deplasare circulara in sens orar.
GO3 Deplasare circulara in sens antiorar.
G04 Timpul de stationare a sculei intr-o pozitie.
G17 Selectie plan XY.
G18 Selectie plan ZX.
G19 Selectie plan YZ.
G20 Sistem imperial (inch).
G21 Sistem metric (mm).
G40 Anulare compensare pentru raza sculei.
G41 Compensare la stanga pentru raza sculei.
G42 Compensare la dreapta pentru raza sculei.
G54 Inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesa).
G55 inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesa).
G56 inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesa).
G57 inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesé).
G90 Coordonate absolute.
GI1 Coordonate relative.
MO Oprire programata.
M1 Oprire optionala (activata sau dezactivata de operator).
M2 Sfarsit program principal.
M3 Rotire arbore in sens orar.
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M4 Rotire arbore in sens antiorar.

M5 Opirire rotire arbore.

M6 Activare schimbator de scule.

M7 Pornire agent de racire (pulverizat).

M8 Pornire agent de racire (suvoi).

M9 Oprire agent de racire.

M17 Sfarsit de subprogram.

M30 Sfarsit program principal.

F Avansul (viteza de taiere).

S Viteza de rotatie a sculei.

T Se foloseste pentru selectarea unei scule.

D Se foloseste impreuna cu codul T pentru corectie scula.

CYCLET71 Este un ciclu pentru prelucrarea suprafetei unei piese, prin frezare frontala.

CYCLE 72 | Este un ciclu pentru prelucrarea contururilor pe exterior sau pe interior.

POCKET1 | Este un ciclu pentru prelucrarea buzunarelor de forma rectangulara.

POCKET2 | Este un ciclu pentru prelucrarea buzunarelor de forma circulara.

CYCLE90 | Este un ciclu pentru realizarea filetelor interioare sau exterioare.

SLOT 1 Este un ciclu pentru prelucrarea canalelor, aranjate cu axa longitudinala radial pe
circumferinta unui cerc.

SLOT 2 Este un ciclu pentru prelucrarea canalelor a caror axa longitudinala coincide cu
circumferinta unui cerc.
Este un ciclu pentru realizarea gaurilor adanci prin doua metode: cu revenire la

CYCLE83 | punct fix (eliminarea spanului), cu revenire la punct variabil (faramitarea
spanului).

HOLES1 Este un ciclu pentru realizarea unei serii de gauri dispuse in linie dreapta.

HOLES? Este un ciclu pentru realizarea unei serii de gauri dispuse pe circumferinta unui

cerc (centrele gaurilor se gasesc pe cerc).




CODURI UZUALE PENTRU SIEMENS SINUMERIK 810T (STRUNG) m

CcoD DESCRIERE
GO0 Deplasare rapida.
GO1 Deplasare liniara.
G02 Deplasare circulara in sens orar.
GO3 Deplasare circulara in sens antiorar.
G20 Sistem imperial (inch).
G21 Sistem metric (mm).
G33 Realizare filet cu pas constant.
G34 Realizare filet cu pas variabil, liniar crescator.
G35 Realizare filet cu pas variabil, liniar descrescator.
G40 Anulare compensare pentru raza de curbura a varfului sculei.
G41 Compensare la stanga pentru raza de curbura a varfului sculei.
G42 Compensare la dreapta pentru raza de curbura a varfului sculei.
G54 Inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesa).
G55 inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesa).
G56 inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesa).
G57 inregistrare sistem de coordonate (de obicei se foloseste pentru zero piesa).
G90 Coordonate absolute.
GI1 Coordonate relative.
G9%4 Setarea avansului exprimat in mm/min sau inch/min.
G95 Setarea avansului exprimat in mm/rot sau inch/rot.
G96 Setarea vitezei constante la suprafata de contact dintre piesa si scula.
G97 Setarea vitezei constante de rotatie a piesei.
MO Oprire programata.
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M1 Oprire optionala (activata sau dezactivata de operator).

M2 Sfarsit program principal.

M3 Rotire universal in sens orar.

M4 Rotire universal in sens antiorar.

M5 Oprire rotire universal.

M6 Activare schimbator de scule.

M7 Pornire agent de racire (pulverizat).

M8 Pornire agent de racire (suvoi).

M9 Oprire agent de racire.

M17 Sfarsit de subprogram.

M30 Sfarsit program principal.

F Avansul (viteza de taiere).

S Viteza de rotatie a sculei.

T Se foloseste pentru selectarea unei scule.

D Se foloseste impreuna cu codul T pentru corectie scula.

L Denumire subprogram.

193 Este un ciclu folosit pentru prelucrarea canalelor longitudinale (pe interior sau
exterior), sau frontale (pe suprafata capatului liber al piesei).

L95 Este un ciclu pentru prelucrarea contururilor pieselor cilindrice.

L97 Este un ciclu folosit pentru realizarea unor filete: exterioare sau interioare, cilindrice
sau conice, longitudinale sau transversale.
Este un ciclu folosit pentru realizarea gaurilor axiale adanci. Se poate folosi in doua

L98 variante: (a) cu revenire la punct fix (pentru inlaturarea spanului); (b) cu revenire la

punct variabil (pentru faramitarea spanului).




DICTIONAR DE TERMENI UZUALI m

TERMEN DESCRIERE
Alezarea Este operatia de largire sau finisare a unei gauri existente.
Reprezinta viteza cu care unealta se deplaseaza in material pentru
Avansul

a realiza operatia de frezare sau strunjire.

Burghiu pentru gaurire

Are, in general, unghiul la varf de 118 grade.

Burghiu pentru gaurire
preliminara

Are unghiul la varf de 90 de grade (uneori de 60 de grade).

Buzunar

Este o cavitate frezata intr-un material. Aceasta poate avea o forma
regulata (dreptunghiulara, patrata, circulara, etc) sau una
neregulata (obtinuta practic prin combinarea mai multor forme
regulate).

Canelarea

Operatia de creare, prin strunjire, a unor canale (caneluri) pe
suprafata frontala sau laterala a unei piese cilindrice.

Centruire

Este operatia de realizare a unei gauri preliminare cu scopul de a
asigura o pozitionare mai precisa a burghiului pentru gaurirea
efectiva.

Ciclu

Comanda speciala care poate fi comparata cu o functie din
limbajele de programare de nivel inalt.

Coduri pregatitoare

Sunt acele coduri care apar de obicei intr-un program inainte de a
descrie traiectoria efectiva a sculei (ex. G20, G21, G90, G91, T, D,
MO03, M04, etc).

Comanda modala

Este acea comanda care isi pastreaza semnificatia pe mai multe
linii (in mai multe blocuri), pana cand se intalneste o alta comanda
care-i poate altera semnificatia.

Comanda nemodala

Este acea comanda care isi pastreaza semnificatia numai pe linia
(in blocul) in care a fost apelata.

Compensarea razei de
curbura a varfului sculei

Este necesara in cazul operatiilor de strunjire care implica miscari
interpolate ale cutitului de strunjire.

Compensarea razei
sculei

Reprezinta ajustarea pozitiei centrului sculei astfel incat muchia
acesteia sa vina in contact cu piesa.

Coordonate absolute

Fiecare punct de pe o traiectorie este reprezentat relativ la un
punct fix numit origine.

Coordonate relative

Fiecare punct de pe o traiectorie este reprezentat relativ la punctul
anterior de pe traiectorie.

Degrosarea

Operatia de inlaturare a unui strat de material de pe suprafata
frontala sau cea laterala a unei piese prelucrate pe un strung.

Distanta de siguranta

Reprezinta distanta dintre muchia laterala a piesei si muchia sculei,
inainte de intrarea sculei in piesa, respectiv dupa iesirea din piesa.

Distanta de verificare

Este distanta care se adauga la adancimea gaurii totale, pentru a
garanta prelucrarea corecta a acesteia.

Filetarea

Este operatia de prelucrare a interiorului unei gauri existente, in
vederea realizarii unui filet, cu ajutorul unei scule speciale numita
tarod.

Gaura infundata

Este o gaura partiala (care nu penetreaza materialul).




M DICTIONAR DE TERMENI UZUALI

Gaura totala

Este acea gaura care penetreaza materialul.

Gaurire continua

Presupune o deplasare continua pe directia longitudinala a gaurii.

Gaurire in trepte cu
revenire la punct fix

Presupune o deplasare in trepte pentru realizarea unei gauri, cu
revenire in afara gaurii, dupa fiecare pas, pentru inlaturarea
spanului.

Gaurire in trepte cu
revenire la punct
variabil

Presupune o deplasare in trepte pentru realizarea unei gauri si
revenire cu aceeasi distanta dupa fiecare coborare, pentru
faramitarea spanului.

Latimea de contact

Reprezinta zona de contact dintre freza si piesa si se exprima de
obicei in procente din diametrul frezei. Pentru cele mai multe
unelte de frezare, aceasta latime nu trebuie sa depaseasca 75-80%
din diametrul frezei.

MCALL

Se foloseste pentru apelarea modala a unui ciclu.

Miscare elicoidala

Este o miscare circulara intr-un plan (XY, XZ sau YZ), combinata cu
o miscare liniara pe directia perpendiculara pe planul in care are loc
miscarea circulara.

Modul de atac al
muchiei

Se refera la traiectoria dupa care muchia frezei intra in contact cu
materialul de prelucrat.

Strunjire de conturare

Operatia de strunjire de-a lungul unui contur.

Strunjire frontala

Strunjire pe suprafata capatului liber al unei piese prinsa in
universal.

Strunjire longitudinala

Strunjire pe suprafata laterala a unei piese prinse in universal.

Tarod

Unealta folosita pentru realizarea filetelor interioare.

Zencuire

Se mai numeste sanfrenare sau tesire si are rolul de a realiza o
tesitura interna sau externa.




