LUCRAREA NR. 1

UTILIZAREA MEDIULUI
EXSL-WIN PENTRU
PROGRAMAREA MASINILOR
CU COMANDA NUMERICA

Lucrarea prezinta mediul de programare si simulare EXSL-WIN si
modul in care acesta poate fi folosit pentru programarea masinilor cu
comanda numerica de tip freza sau strung.
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Aceastd lucrare este impadrtitd in doud pdrti, corespunzdtoare celor doud
tipuri de masini cu comandd numericd, ce pot fi simulate: frezd, respectiv
strung.

In prima parte se vor prezenta toate informatiile necesare programadrii si
simuldrii unei freze cu comandd numericd.

In partea a doua se vor prezenta toate informatiile necesare programarii si
simuldrii unui strung cu comandd numerica.

Desi, asa cum se va observa, vor fi informatii comune pentru cele doud tipuri
de masini, acestea vor fi prezentate in fiecare din cele doud parti, motivul
principal fiind acela ca aceasta lucrare este una de referinta pentru
majoritatea lucrdrilor urmdatoare care abordeaza fie programarea unei freze,
fie programarea unui strung.

In acest fel se va putea reveni la aceasta lucrare ori de cate ori va fi nevoie,
consultand informatiile necesare solutiondrii cerintelor unei anumite lucrdri.

Mediul folosit este EXSL-WIN, dezvoltat de firma SL-Automatisierungstechnik
GmbH.

Intrebdrile si rdspunsurile corespunzdtoare, prezentate in continuare respectd
ordinea pasilor necesari credrii si configurdrii simulatorului, precum si
simuldrii programelor scrise.

Desi exista unele informatii care se aplica atat pentru freza cat si pentru
strung, exista si configurdri diferite, ceea ce fac ca per ansamblu informatiile
din prima parte sd poatd fi utile numai pentru frezd, iar cele din partea a doua
numai pentru strung.
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CE TREBUIE SA CUNOASTEM ?

Ce este mediul EXSL-WIN?

Mediul de programare si simulare EXSL-WIN, ofera posibilitatea scrierii de
programe pentru masini-unelte de tip freza. Programele pot fi apoi rulate
pe simulator, astfel putdndu-se vizualiza procesul de prelucrare. in figura
1.1 este prezentata fereastra principala a mediului EXSL-WIN pentru freza
cu comanda numerica, cu controler SIEMENS 810M/840D.
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Figura 1.1 Fereastra principala a mediului EXSL-WIN pentru freza
. N
Accesarea mediului EXSL-WIN se face cu un dublu click pe iconita de pe desktop.
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Cum se creeazd un proiect pentru simularea unei freze
cu comanda numerica?

Pentru crearea unui proiect urmati pasii prezentati mai jos:

1. Dati click pe iconita Project Management, ca in figura 1.2:

Ed EXSL-WIN - for control Sie

Project  Zhange to  Simulation

”;Qa!ﬁ:;*aﬁ

” 4 Project Management

[
Figura 1.2 Accesarea meniului Project Management

2. In fereastra care se deschide alegeti optiunea New project (vezi figura

1.3):

Broject  Help »
)= [(0R ] «]

I_P'roject MNew Project nirol
m

Figura 1.3 Crearea unui nou proiect

3. Se va deschide fereastra din figura 1.4, in care completati campurile
marcate, conform indicatiilor, apoi apasati butonul Apply:

Create new project x|
M anagement |
Froject ype——
Project name: |Lucrarea_nr & Milling " Turring
far contral: | Siemens 8100 j 1 aching Standard
Prafile : Stanoar ﬂ
Project remark:
Kundennurmer : Inuma[ echipa Fundenname : Mume Prenurne - Mume Prenume ’
Auftrag : |Exemplul fr.... sau Aplicatia ... |
Remark: |
7

@P'}' .7 Cancel |
;igura 1.4 Configurarea unui nou proiect
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Care sunt pasii premergatori scrierii unui program?

inainte de scrierea efectiva a unui program este necesara parcurgerea unor
pasi necesari stabilirii:

1. dimensiunilor materialului din care se va prelucra piesa;

2. punctului de zero piesa sau zero program;

3. sculelor folosite pentru prelucrare.

Cum se alege materialul din care se va prelucra piesa?

Pentru stabilirea: tipului de material folosit, formei si dimensiunilor acestuia,
se va selecta iconita Blank din meniul din dreapta al ferestrei principale (vezi
figura 1.5):

Simulation

Zero paoint

Clamping tool

Figura 1.5 Alegerea materialului folosit pentru prelucrare

Asigurati-va ca este selectat tab-ul Edit!

in fereastra care se deschide (vezi figura 1.6) completati campurile conform
specificatiilor de pe desenul de executie sau din descrierea care insoteste
desenul de executie, apoi apasati butonul Ok.
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Figura 1.6 Configurarea piesei brute

Cum se alege punctul zero piesa sau zero program?

Punctul zero piesa sau zero program, reprezinta punctul de referinta pentru
toate deplasarile ulterioare specificate prin program.

Acesta se alege in conformitate cu desenul de executie, putand fi plasat
oriunde pe material, desi de obicei se alege in centrul materialului, la
suprafata sau baza acesteia ori intr-un colt, la suprafata sau baza
materialului.

Pentru selectarea punctului de zero piesa sau zero program selectati tab-ul
Zero point si apoi simbolul tinta (vezi figura 1.7). Coordonatele punctului de
zero piesa sau zero program pot fi introduse si manual folosind campurile X,
YsiZ

Coordonatele sunt apoi memorate implicit in codul G54, dar poate fi ales si
un alt cod (dintre G54, G55, G56, G57).

Se pot memora mai multe puncte de zero piesa in coduri diferite si apoi
apela in program pentru a specifica unde se gaseste punctul de referinta
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pentru coordonatele specificate in instructiunile urmatoare din program.

[ exsL-W1N - for control Siemens 810M - < Lucrarea_nr >
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Figura 1.7 Alegerea punctului zero piesa sau zero program

Cum se populeaza magazia de scule?

in functie de specificatiile desenului de executie, sunt necesare una sau mai
multe scule pentru realizarea prelucrarilor prin frezare.

Exista posibilitatea folosirii uneia dintre magaziile predefinite sau se poate
crea una noua.

in continuare sunt prezentati pasii necesari creérii unei magazii de scule:
1. Din meniul Edit, din dreapta ferestrei principale, selectati iconita
Tool Memory (vezi figura 1.8):

Simulation

Tool Wemarny

Figura 1.8 Accesarea configuratorului pentru magazia de scule
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2. Se va deschide fereastra din figura 1.9, din care se va selecta tab-

ul Empty tool changer

si se va alege din meniul din stanga

optiunea Wechsler 8, care corespunde unei magazii automate cu
maxim 8 scule. Apoi se va apasa butonul Load.

Tipped tool changer

Degignation

Empty ger
e |
T 1

@ whechsler 12
& wechsler 20
€ Wechsler 200
& wparisioe 24
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x|

[~ Graphic
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Figura 1.9 Selectarea magaziei de scule

3. Se va deschide fereastra din figura 1.10, pentru popularea
magaziei cu scule. Se selecteaza din fereastra din partea stanga
pozitia din magazie care se doreste sa fie ocupata.

Tool changer |Eomplete tools |
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1. Specification
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|
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‘=% Bohrer D=2.3mm =301
‘=% Bohrer D=2.5mm =301
=% Bohrer D=2.5mm |=301
‘=% Bohrer D=3 mm =331
=% Bohrer D=3 mm =331
=% Bohrer D=3.3mm =331~
K [ Ll_‘

Corrections |

Figura 1.10 Selectarea unei scule

Cloze |
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4. Se selecteaza din fereastra din partea dreapta scula dorita si

apasand butonul <_| se adauga in magazia de scule (vezi figura

x|
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Figura 1.11 Popularea magaziei cu scule

Fiecare scula ce urmeaza sa fie adaugata, poate fi vizualizata in partea
dreapta, jos, a ferestrei. De asemenea pentru fiecare scula pot fi realizate
corectii de lungime, uzura sau diametru, folosind butoanele Corrections,
respectiv Diameter.

5. Se repeta pasii 3 si 4 pentru fiecare scula care se doreste sa fie
addugata in magazia de scule, apoi la final se apasa butonul
Close.

Cum se editeaza un program?

Editarea unui program se face folosind editorul integrat, pozitionat de
obicei in partea de jos a ferestrei principale (vezi figura 1.12).

Daca se pozitioneaza cursorul mouse-ului in fereastra de editare si se
apasa butonul drept al mouse-ului, se va deschide un meniu pentru
programarea in mod conversational.
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NC - Editor - [NONAMELNC] —1ol x|
"1 File Edit Search Options Window Tools =@ x|
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Figura 1.12 Editorul pentru programe

Cum se ruleazd un program?

Pentru executia unui program scris si salvat, se folosesc optiunile tab-ului
Simulation din meniul din partea dreapta a ferestrei principale (vezi figura
1.13)

Simulation

executia intreqului program in
_ Ha lr g prog
mod continuu

Full sequence

@ executia programului pas cu

pas (cate o singura linie)
Single block

suspendarea temporara a
executiei programului

oprirea executiei programului
STOP

inainte de sfarsitul acestuia
Simulation
Stop

stergerea traiectoriei sculei,
desenate pe ecran in timpul

Delete

traverses simularii

resetarea simularii

Figura 1.13 Optiunile meniului Simulation
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Cum se poate vedea piesa in timpul prelucrarii din
diferite unghiuri?

in functie de partea din piesd pentru care se doreste la un moment dat, in
timpul prelucrarii sau dupa finalizarea prelucrarii, o vedere mai detaliata,
se pot folosi optiunile meniului din coltul din dreapta jos, al ferestrei
principale (vezi figura 1.14) sau cele din tab-ul Camera disponibil in partea
de sus a ferestrei principale (vezi figura 1.15)

j=ifsi|f=]
SVBCECY
o] |

Figura 1.14 Optiuni pentru vederi standard ale piesei

Project  Change to  Simulation  Window
EH=H @yt ae| D
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Figura 1.15 Optiunile meniului Camera

Exista posibiltatea folosirii unor combinatii de taste si butoanele mouse-ului,
pentru deplasarea piesei in fereastra de vizualizare a acesteia:

Shift + butonul stang al mouse-ului — permite deplasarea piesei in plan;
Shift + butonul stang al mouse-ului + butonul drept al mouse-ului -
permite mdrirea, respectiv micsorarea imaginii piesei;

Ctrl + butonul stang al mouse-ului — permite rotirea imaginii piesei.
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Cum se poate vizualiza pozitia sculei?

Pozitia sculei poate fi vizualizata in partea de jos a ferestrei principale (in
dreapta ferestrei de editare a programului). Prin intermediul butoanelor se
poate controla manual deplasarea sculei pe fiecare axa, afisandu-se
totodata si pozitia curenta a sculei (vezi figura 1.16):

B 1T st I [s1 4
»| 1.888% 1.888° ~|/|
H 58.8887%
¥ 31.667h
Z| 1806.8008 §

Y+ 2+
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Figura 1.16 Fereastra pentru vizualizarea pozitiei sculei si controlul manual al acesteia

Pentru fixarea notiunilor anterior prezentate se propune editarea unui
program si simularea acestuia. Secventa de cod este prezentata in

"‘ figura 1.17.

Pentru simulare se fac urmatoarele precizari:
- se va folosi un material paralelipipedic cu dimensiunile de 100 mm x
100 mm x 30 mm.
- se va folosi 0 magazie de scule cu 8 locatii si se va alege o scula cu
diametrul de 5 mm, care se va plasa in locatia 1 a magaziei;
- punctul zero piesa sau zero program se va alege la suprafata piesei,
in coltul din stanga jos.

> & Sa se simuleze secventa de cod prezentata in figura 1.17 si sa se testeze

functionalitatile simulatorului.
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N1 GO0 G54 G17 T1 M03 F20 S100
N2 GO0 X50 Y10 Z0
N3 GO1 Z-10
N4 G02 X50 Y10 10 J40
N5 GO1 Z5
N6 GO0 X65 Y55
N7 GO1 Z-5
N8 GO03 X65 Y5510 J7
N9 GO1 Z5
N10 GO0 X35 Y55
N11 GO1 Z-5
N12 G02 X35 Y55 10 J7
N13 GO1 Z5
N14 GO0 X50 Y40
N15 GO1 Z-5
N16 GO1 X50 Y65
N17 GO1 Z5
N18 GO0 X35 Y40
N19 GO1 Z-5
N20 GO3 X65 Y40 115 JO
N21 GO1 Z5
N22 GO0 X0 YO Z0
N23 M02
Figura 1.17 Exemplu de program

Pentru interpretarea corectd a unui program de cdtre controlerul unei freze cu
comandd numericd este important sa se precizeze la inceputul programului:

- unde se afld punctul zero program sau zero piesd,

- In ce plan sunt programate miscadrile,

- ce sculd se foloseste,

- In ce sens se roteste arborele frezei,

- care este avansul,

- care este turatia arborelui.

Orice program trebuie sa se incheie cu codul M02 sau M30 care indicd
sfarsitul programulut.




UTILIZAREA MEDIULUI EXSL-WIN PENTRU PROGRAMAREA
MASINILOR CU COMANDA NUMERICA [Iadeiaia i
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EXSL-WIN
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CE TREBUIE SA CUNOASTEM ?

Ce este mediul EXSL-WIN?

Mediul de programare si simulare EXSL-WIN, ofera posibilitatea scrierii de
programe pentru masini-unelte de tip strung. Programele pot fi apoi
rulate pe simulator, astfel putandu-se vizualiza procesul de prelucrare. in
figura 1.18 este prezentata fereastra principald a mediului EXSL-WIN
pentru strung cu comanda numerica, cu controler SIEEMENS 805T/810T.

3 EXSL-WIN - for control Siemens 805/810T - < sasa > =] 4
Project Change to  Simulation  Window  Help

2l esrag BRDE A

|| |j@ Camer ||3* Zero point || Work rechuck ||l Dimensions/Cut

Full sequence

Single block

Simulation
Stop

A NC - Editor - [NONAMELNC] _{o x|
") Eile Edit Search Options ‘window  Tools & x| ~| 1.8880 1.888° /7|

#| 646.0087 Edit

2[ z00.8000 Cheice
o v.ea0”] —
=iz & | 285
&l &
1ol |Ccmplete:1 I'I'ap:l |By‘tes:0 |Insert | TE@ M EI EI @I

| | | Simulation: off; .OO/’,

Figura 1.18 Fereastra principala a mediului EXSL-WIN pentru strung

SL

Accesarea mediului EXSL-WIN se face cu un dublu click pe iconita ~  de pe desktop.
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Cum se creeaza un proiect pentru simularea unui strung
cu comanda numerica?

Pentru crearea unui proiect urmati pasii prezentati mai jos:

1. Dati click pe iconita Project Management, ca in figura 1.19:

Ed EXSL-WIN - for control Sie

Project  Zhange to  Simulation

}Qﬂi!ﬁli"ﬁﬁ

” 4 Project Management

[
Figura 1.19 Accesarea meniului Project Management

2. In fereastra care se deschide alegeti optiunea New project (vezi figura
1.20):

E exsL-wiN - for control Sieme

Broject  Help

G (D) | ut

| .| I )! |. |
I_P'-roject MNew Project nirol

Figura 1.20 Crearea unui nou proiect

3. Se va deschide fereastra din figura 1.21, in care completati campurile
marcate conform indicatiilor, apoi apasati butonul Apply:

Create new project

X
M anagement |
Froject type—
Project name: ILucrarea_nr " Milling & Tuming
for contral: I Siemens 805/270T j M achine Standard
Frofile : Stanoarg ?
Praject remarks—— 1
Kundennurmer : |numar echipa Kundennarne : Murme Prenume - Mume Prenume
Auftrag : IExempIuI nr... zau Aplicatia nr... ‘
Remark: |
7
QDD'}' E | Cancel |

Figura 1.21 Configurarea unui nou proiect
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Care sunt pasii premergatori scrierii unui program?

inainte de scrierea efectiva a unui program este necesara parcurgerea unor
pasi necesari stabilirii:

1. dimensiunilor materialului din care se va prelucra piesa;

2. punctului de zero piesa sau zero program;

3. sculelor folosite pentru prelucrare.

Cum se alege materialul din care se va prelucra piesa?

Pentru stabilirea: tipului de material folosit, formei si dimensiunilor acestuia,
se va selecta iconita Blank din meniul din dreapta al ferestrei principale (vezi
figura 1.22):

Simulation

Zero paoint

[
K

Clamping tool

Figura 1.22 Alegerea materialului folosit pentru prelucrare

Asigurati-va ca este selectat tab-ul Edit!

in fereastra care se deschide (vezi figura 1.23) completati cAmpurile conform
specificatiilor de pe desenul de executie sau din descrierea care insoteste
desenul de executie, apoi apasati butonul Ok.
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Bla n k data

x|

H alf-finizhied products I

Blank prafil forma materialului

||:| Referenzy tipul materialului |

Length : lungime |1|:||:|.|:|E|n
Diameter; diametru |?5_|:||:||:|

\Elk : ! Cancel |

Figura 1.23 Configurarea piesei brute

Cum se alege punctul zero piesa sau zero program?

Punctul zero piesa sau zero program, reprezinta punctul de referinta pentru
toate deplasarile ulterioare specificate prin program.

Acesta se alege in conformitate cu desenul de executie, putand fi plasat
oriunde pe material, desi de obicei se alege in centrul de simetrie al
materialului, la capatul liber al acestuia.

Pentru selectarea punctului de zero piesa sau zero program selectati tab-ul
Zero point si apoi simbolul tinta (vezi figura 1.24). Coordonatele punctului de
zero piesa sau zero program pot fi introduse si manual folosind campurile X
si Z.

Coordonatele sunt apoi memorate implicit in codul G54, dar poate fi ales si
un alt cod (G55, G56 sau G57).

Se pot memora mai multe puncte de zero piesa in coduri diferite si apoi
apela in program pentru a specifica unde se gaseste punctul de referinta
pentru coordonatele specificate in instructiunile urmatoare din program.
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E EXSL-WIN - for control Siemens 805/810T - < Lucrarea_nr =

Project  Change to  Simulation  ‘Window  Help
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Figura 1.24 Alegerea punctului zero piesa sau zero program

Cum se populeaza capul revolver cu scule?

In functie de specificatiile desenului de executie, sunt necesare una sau mai
multe scule pentru realizarea prelucrarilor prin strunjire.
Exista posibilitatea folosirii unui cap revolver cu scule predefinite sau se

poate crea unul nou, dupa necesitatile utilizatorului.

In continuare sunt prezentati pasii necesari popularii cu scule a unui cap

revolver nou:

1. Din meniul Edit din dreapta ferestrei principale selectati iconita

Tool Memory (vezi figura 1.25):

Simulation

.

Tool Memary

Figura 1.25 Accesarea configuratorului pentru magazia de scule
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2. Se va deschide fereastra din figura 1.26, din care se va selecta
tab-ul Empty turret si se va alege din meniul din stanga optiunea
Revolver8, care corespunde unui cap revolver cu maxim 8 scule.
Apoi se va apasa butonul Load.

E turret .

/

Tipped turret (E mipty burre

[1ezignation

.‘ RevalverlB
@ fl; Forrar2d
o=
A 5

|

. }1.1\
& Revolverl2 | l

[~ Graphic

—IKLDE?A 3\ Close |

Figura 1.26 Selectarea magaziei de scule

3. Se va deschide fereastra din figura 1.27, pentru popularea capului
revolver cu scule. Se selecteaza din fereastra din partea stanga
locatia din capul revolver care se doreste sa fie ocupata.

Toal changer IEompIete tools |

Tool memory

— Complete tools

T3
T4
TS
Ts
T7
Ts

KN

Pl... # | Designation 1. Specification
T
T2

Designation
k23 Bohrer axial
=% Bohrer axial

=% Bohrer axial
=% Bohrer axial
=% Bohrer axial
=% Bohrer radial
=% Bohrer radial
“=% Bohrer radial
=% Bohrer radial
=% Bohrer radial

[ Kl

B

D=5.8 mm
D=8.5mm
D=29.8 mm
D=4.2 mm
D=4.2 mm
D=5 mm

D=6.8 mm
D=8 mm

Cloze |

Figura 1.27 Selectarea unei scule
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4. Se selecteaza din fereastra din partea dreapta scula dorita si

apasand butonul <_| se adauga in magazia de scule (vezi figura

1.28).
x
Tool changer I Complete tools | - Complete tools
Designation 1. Specification Designation 1. Spedification
h=2 Bohrer axial 33
=% Bohrer axial D=4.2mm =471
(I =% Bohrer axial D=6.8 mm =631
\k//i'«, =% Bohrer axial D=8.5mm =751
;}I Nrer axial D=9.8 mm 1=81r
=% Bohrer radial D=4.2mm =471
“=Z Bohrer radial D=4.2mm =471
‘=% Bohrer radial D=5mm =521
“=% Bohrer radial D=6.8 mm =631
=% Bohrer radial D=8 mm =751~
4 K1 i

—
| gorrectlorv}
lt

7
| Cloze
— -

Fiecare scula ce urmeaza sa fie adaugata poate fi vizualizata in partea
dreapta jos a ferestrei. De asemenea pentru fiecare scula pot fi realizate
corectii folosind butonul Corrections.

Figura 1.28 Popularea magaziei cu scule

5. Se repeta pasii 3 si 4 pentru fiecare scula care se doreste sa fie
adaugata in capul revolver, apoi la final se apasa butonul Close.

Cum se editeaza un program?

Editarea unui program se face folosind editorul integrat, pozitionat de
obicei in partea de jos a ferestrei principale (vezi figura 1.29).

Daca se pozitioneaza cursorul mouse-ului in fereastra de editare, si se
apasa butonul drept al mouse-ului, se deschide un meniu pentru
programarea in mod conversational.
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NC - Editor - [NONAMELNC] —1ol x|
"1 File Edit Search Options Window Tools =@ x|

11 |complete:1  fTop:1 [Bytes:0 [nsert |

Figura 1.29 Editorul pentru programe

Cum se ruleazd un program?

Pentru executarea unui program scris si salvat, se folosesc optiunile tab-
ului Simulation din meniul din partea dreapta a ferestrei principale (vezi
figura 1.30)

Simulation

executia intreqului program in
_ Ha lr g prog
mod continuu

Full sequence

@ executia programului pas cu

pas (cate o singura linie)
Single block

suspendarea temporara a
executiei programului

oprirea executiei programului
STOP

inainte de sfarsitul acestuia
Simulation
Stop

stergerea traiectoriei sculei,
desenate pe ecran in timpul

Delete

traverses simularii

resetarea simularii

Figura 1.30 Optiunile meniului Simulation
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Cum se poate vedea piesa in timpul prelucrarii din
diferite unghiuri?

in functie de partea din piesd pentru care se doreste la un moment dat, in
timpul prelucrarii, sau dupa finalizarea prelucrarii, o vedere mai detaliata,
se pot folosi optiunile meniului din coltul din dreapta, jos, al ferestrei
principale (vezi figura 1.31) sau cele din tab-ul Camera disponibil in partea
de sus a ferestrei principale (vezi figura 1.32)

8| g|l6
@@l &
ojo B

Figura 1.31 Optiuni pentru vederi standard ale piesei

ET EXSL-WIN - for control Siemens Bi

Project  Change to Simulation  iindow

=l @ el i

L| || Camera ﬂ
Tools Speed=20% Mﬂ

F P1]

Back | P2
P3
P4
Pa
mz 00:00:00.00/30.0s [w]4]
20 20| @S B ®E ||
e (N O T I

Figura 1.32 Optiunile meniului Camera

Exista posibiltatea folosirii unor combinatii de taste + butoanele mouse-ului
pentru deplasarea piesei in fereastra de vizualizare a acesteia:

Shift + butonul stang al mouse-ului — permite deplasarea piesei in plan;
Shift + butonul stang al mouse-ului + butonul drept al mouse-ului —
permite mdrirea, respectiv micsorarea imaginii piesel;

Ctrl + butonul stang al mouse-ului — permite rotirea imaginii piesei.
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Cum se poate vizualiza pozitia sculei?

Pozitia sculei poate fi vizualizata in partea de jos a ferestrei principale (in
dreapta ferestrei de editare a programului). Prin intermediul butoanelor se
poate controla manual deplasarea sculei pe fiecare axa, afisandu-se
totodata si pozitia curenta a sculei (vezi figura 1.33):

B 17 st =0
~| 1.sea; 1.888° |/|
H 428.8887%
Z| 188.088 7%
cf] -n.e@8°

2- iz B

TIT > | Bohrer axdal
—1%| D=3.3mm D1

Figura 1.33 Fereastra pentru vizualizarea pozitiei sculei si controlul manual al acesteia

Pentru fixarea notiunilor anterior prezentate se propune editarea unui
program si simularea acestuia. Secventa de cod este prezentata in

"‘ figura 1.34:
Pentru simulare se fac urmatoarele precizari:
- se va folosi o bara cilindrica, cu lungimea de 100 mm si diametrul
de 100 mm.
- se va folosi un cap revolver cu 8 locatii, si se vor alege urmatoarele
scule:
- in pozitia 1: cutit pentru strunjire externa cu varful de 32°%
- in pozitia 2: burghiu axial cu diametrul de 9,8 mm;
- in pozitia 3: cutit pentru canelare exterioara.
- punctul zero piesa sau zero program se va alege in centrul de
simetrie al piesei, la capatul liber al acesteia (pe axa 2).
> & Sa se simuleze secventa de cod prezentata in figura 1.34 si sa se testeze

: _ functionalitatile simulatorului.
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N1 GO0 G54 T1 MO03 F0.5 S100
N2 G01 X100 Z0
N3 GO01 Z-1
N4 GO01 X-1
N5 GO1 20
N6 GO1 X80
N7 GO1 2-2
N8 G03 X90 zZ-5 10 K-5
N9 GO01 X95
N10 GO1 Z-50
N11 GO1 X100
N12 GO1 Z0
N13 GO1 X90
N14 GO1 Z-45
N15 GO1 X100 Z-60
N16 T2
N17 GO0 X110 210
N18 GO0 X0 Z0
N19 GO1 Z-30
N20 GO1 Z5
N21 G00 X110
N22 MO05
N23 T3 D3
N24 M03
N25 GO0 X150 Z20
N26 GO1 Z-15
N27 GO1 X80
N28 GO1 X110 Z-15
N29 GO1 Z-25
N30 GO1 X80
N31 GO1 X110
N32 GO0 X200 2100
N33 M02
Figura 1.34 Exemplu de program

Pentru interpretarea corectd a unui program de catre controlerul unui strung
cu comandd numericd este important sa se precizeze la (inceputul
programulut:

- unde se afld punctul zero program sau zero piesd,

- ce sculd se foloseste,

- in ce sens se roteste piesa,

- care este avansul,

- care este turatia.
Orice program trebuie sd se incheie cu codul M02 sau M30 care indicd
sfarsitul programulut.
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_ Raspuns
. e 1" Nr. Enunt A|F
J! ] Ultima linie dintr-un program trebuie sa contina
e s codul M02 sau M30.
"_;;i; 2. | Avansul F trebuie specificat numai la freza.
~\ 'i'f't Parametrul S se refera in cazul frezei la viteza de
- (;f—f 3 deplasare a piesei.
'I 4 in cazul strungului normal, deplasarea pe axa Y
este in sens pozitiv.
5 intr-un  program  pentru  strung  codurile
" | pregatitoare nu sunt obligatorii.
6 Freza este in general folosita pentru piese
" | paralelipipedice.
5 Strungul este folosit cu preponderenta pentru
" | piese cilindrice.
8. | Pe o freza nu se poate prelucra o piesa cilindrica.
9 in cazul frezarii punctul de zero piesa se alege de
" | obiceiin centrul de simetrie al piesei.
in cazul strungului punctul de zero program se
10. | alege de obicei in afara piesei atat pe axa X cat si
pe axa Z.
Problema Puncte Total
Exemplul 1 1x5 5
Exemplul 2 1x5 5
Test 1 1
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