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Il part program contiene:

* Informazioni geometriche
— percorso utensile
— tipo di movimento

* Informazioni tecnologiche
— selezione utensile
— parametri di taglio
— presenza fluido da taglio, ecc.
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Percorso utensile
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Metodi di programmazione

 Programmazione manuale

 Programmazione automatica
con tecniche CAD/CAM
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Programmazione manuale
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Problematiche programmazione manuale

f“”; Dipartimento di Ingegneria dell’ Innovazione
i Sezione Tecnologie e Sistemi di Lavorazione Tecnologia Meccanica



Programmazione con tecniche CAD/CAM
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Programmazione manuale

Linguaggio utilizzato
* Linguaggio ISO

* Linguaggio specifico della UG
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Struttura di un programma

PROGRAMMA ' BLOGCO
T101M6
GO95G97S1500F0.2M3 695 697 31500 F02 MB
GX12622 _ .
G1Z _
X160
Z-250
GX200Z20 1IsTRUZIONE [| S 1[1500

S 1600

INDIRIZZO VALORE NUMERICO
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Funzioni ISO

* Funzione N
* Funzioni di posizionamento
 Funzione G
* Funzione M
 Funzione S
* Funzione F

* Funzione T
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Esempio di utilizzo della funzione N
N10 T1.1 M6

N15 G97 S1500 M3 G94 F80
N20 GO X100 Y150 Z80

N22 Z5

N25 G1Z-10

N30 X50

N35 GO X0 2200

N40 M5
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Esempio di utilizzo
delle funzioni di posizionamento
N10 T1.1 M6

N15 G97 S1500 M3 G94 F80
N20 GO X100 Y150 Z80

N25 Z-10

N30 G1 X50

N35 GO X0 2200

N40 M5
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Elenco di alcune funzioni G (Modali)

G0 Controllo punto a punto in rapido

G1 Interpolazione lineare

G2 Interpolazione circolare oraria

G3 Interpolazione circolare antioraria

G94 Avanzamento in mm/min

G95 Avanzamento in mm/giro

G96 Lavorazione a velocita di taglio
costante
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Elenco di alcune funzioni G (Modali)

G40 comensazione utensile off

G41 compensazione utensile destra
G42 compensazione utensile sinistra
G70 programmazione in pollici

G71 programmazione in mm

G380 chiusura cicli fissi

G81-...cicli fissi
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Compensazione diametro utensile

G40

Fresa

Profilo programmato
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Significato di correttore: centro di lavorazione

D
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Significato di correttore: centro dilavorazione
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Significato di correttore: centro dilavorazione
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Significato di correttore: centro dilavorazione

correzione
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Significato di correttore: centro dilavorazione
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Significato di correttore: centro dilavorazione




Esempio di utilizzo delle funzioni G

N10 T1.1 M6

N15 G97 S$S1500 M3 G94 F80
N20 GO X100 Y150 Z80

N25 Z-10

N30 G1 X50

N35 GO X0 2200

N40 M5
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Programmazione di traiettorie

|y
el e
j : GO X5Y10
0|  G1X15Y30
5 5 5 G2 X45 Y30 130 J30
y G3 X60 Y45 145 J45
, JREREI
I5 15 3I0 4I5 6I0 :
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Elenco di alcune funzioni M

MO Stop programma

M3 Rotazione oraria del mandrino

M4 Rotazione antioraria del mandrino
M5 Arresto rotazione mandrino

M6 Cambio utensile

M8 Inserimento refrigerante utensile
M9 Esclusione refrigerante utensile
M60 Cambio pezzo
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Esempio di utilizzo delle funzioni M

N10 T1.1 M6

N15 G97 S1500 Vi3 G94 F80
N20 GO X100 Y150 Z80

N25 Z-10

N30 G1 X50

N35 GO X0 2200

N40 M5
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Esempio di utilizzo della funzione S

N10 T1.1 M6

N15 G97 S1500 M3 G94 F80
N20 GO X100 Y150 Z80

N25 Z-10

N30 G1 X50

N35 GO X0 2200

N40 M5
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Esempio di utilizzo della funzione F

N10 T1.1 M6

N15 G97 S1500 M3 G94 F30
N20 GO X100 Y150 Z80

N25 Z-10

N30 G1 X50

N35 GO X0 2200

N40 M5
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Codice

Funzione

| Goo
Go1

G02
Tab. 10-1 Tabella della  Go3

pitl importanti istruzioni G. _Go4
G16
G17
G18
G19
G27
G28
G29
G33
G40
G4l
G42
G70
G71
G79
G80
G8l
G82
G83
G84
G8s
G86

G89

G90
Go1
G4 |
- G95
G9%6
G97

Posizionamento rapido assi
Interpolaziohé lineare
Interpolazione circolare oraria
lnterpolaiione circolare antioraria
Sosta a fine operaz}o'ne
Piano di interpolazione definito
Interpolazione circolare e compensazione utengilré nel piaho XY
Interpolazione circolare e compensaAzAibFeiut’gr{sile nel piano ZX
lnterpolazioné circolare e compensazione utensile nel piano YZ
Lavorazione in sequenza continua con riduzione automatica della velocita agli angoli
Lavbazma in sequenza continua senza riduzione automatica della velocita ggli angoli
Lavorazione punto a punto -
Filétto a passo costante o variabile
Compensazione utensile disabilitata
Compensazione utensile - sinistra
Compensazione utensile - destra
Programmazione in pollici
Programmazione in millimetri
~ Programmazione riferita allo zero macchina
Cicli fissi disabilitati
Ciclo di foratura
Ciclo di lamatura
Ciclo di foratura profonda
Ciclo di maschiatura
_Ciclo di alesatura
Ciclo di barenatura -
Ciclo di barenatura con sosta
| Programmazione assoluta
Programmazione incrementale 7 7
| Programmazione avanzamento in pollici/minuto o mm/minuto
| Programmazione avanzamento in pollici/giro o mm/giro
| Velocita costante di superficie in piedi/min o m/min

Programmazione velocita mandrino in giri/min
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Codice

Funzione

MO
M3
M4
M5
M6
M8
M9 |
M13
M14

~ Stop programma

Rotazione mandrino in senso orario

Rotazione mandrino in senso antiorario
Arresto mandrino

Cambio utensile

Inserimento refrigerante utensile

Esclusione refrigerante

Ragguppa le funzioni M3 e M8

Ragguppa le funzioni M4 e M8

Tab. 10-2 Istruzioni di tipo
M piu comuni.
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Programmazione di un Centro di
Lavorazione a Controllo
Numerico
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Operazione di foratura
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Operazione di fresatura
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Cicli fissi: quote programmabili
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Ciclo fisso di foratura G81
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Ciclo fisso di foratura profonda G83
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Ciclo fisso di maschiatura G84
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Uso della funzione Mirror (G51)
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PROGRAMMAZIONE MANUALE
PRGRAMMAZIONE AUTOMATICA

Dipartimento di Ingegneria dell’ Innovazione
Sezione Tecnologie e Sistemi di Lavorazione Tecnologia Meccanica



Codice

Funzione

| Goo
Go1

G02
Tab. 10-1 Tabella della  Go3

pitl importanti istruzioni G. _Go4
G16
G17
G18
G19
G27
G28
G29
G33
G40
G4l
G42
G70
G71
G79
G80
G8l
G82
G83
G84
G8s
G86

G89

G90
Go1
G4 |
- G95
G9%6
G97

Posizionamento rapido assi
Interpolaziohé lineare
Interpolazione circolare oraria
lnterpolaiione circolare antioraria
Sosta a fine operaz}o'ne
Piano di interpolazione definito
Interpolazione circolare e compensazione utengilré nel piaho XY
Interpolazione circolare e compensaAzAibFeiut’gr{sile nel piano ZX
lnterpolazioné circolare e compensazione utensile nel piano YZ
Lavorazione in sequenza continua con riduzione automatica della velocita agli angoli
Lavbazma in sequenza continua senza riduzione automatica della velocita ggli angoli
Lavorazione punto a punto -
Filétto a passo costante o variabile
Compensazione utensile disabilitata
Compensazione utensile - sinistra
Compensazione utensile - destra
Programmazione in pollici
Programmazione in millimetri
~ Programmazione riferita allo zero macchina
Cicli fissi disabilitati
Ciclo di foratura
Ciclo di lamatura
Ciclo di foratura profonda
Ciclo di maschiatura
_Ciclo di alesatura
Ciclo di barenatura -
Ciclo di barenatura con sosta
| Programmazione assoluta
Programmazione incrementale 7 7
| Programmazione avanzamento in pollici/minuto o mm/minuto
| Programmazione avanzamento in pollici/giro o mm/giro
| Velocita costante di superficie in piedi/min o m/min

Programmazione velocita mandrino in giri/min
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Codice

Funzione

MO
M3
M4
M5
M6
M8
M9 |
M13
M14

~ Stop programma

Rotazione mandrino in senso orario

Rotazione mandrino in senso antiorario
Arresto mandrino

Cambio utensile

Inserimento refrigerante utensile

Esclusione refrigerante

Ragguppa le funzioni M3 e M8

Ragguppa le funzioni M4 e M8

Tab. 10-2 Istruzioni di tipo
M piu comuni.
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T606M6
G95G97S150F0.15M 14
7 N3GX80Z2
— 2 G12-45
X86
Y X GX200Z100
M5
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T303M6
PR (G95G965100F0.05M14
N3GX4822
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re—— X200Z100
- o

48

65

¢~ Sezione Tecnologie e Sistemi di Lavorazione Tecnologia Meccanica

€

‘ Dipartimento di Ingegneria dell’ Innovazione



.~ Dipartimento di Ingegneria dell’ Innovazione
~ Sezione Tecnologie e Sistemi di Lavorazione

T1I01M6
G95G96S5S80F0.2M14
N3GX56Z-48
G1X46GA4F1

N5GX56

X200Z100

M5
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Zero pezzo

60
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120

T 101 M 6

G 96 S 100 M4 F2

GOXZ1
G1Z

X 30
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GOX 150 Z 150 -
T 202 M 6

G97 S300M 4 FO8 M 08 ———

GOX31Z-20
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Chiamata utensile 1
Impostazione parametri di taglio
Avvicinamento rapido

Tornitura profilo

Allontanamento rapido
Chiamata utensile 2

Impostazioni parametri di taglio
e apertura refrigerante

Avvicinamento rapido
Esecuzione gola

Allontanamento rapido
e stop refrigerante

Stop programma e reset
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MACROISTRUZIONI
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Fig. 10-41 Esempio di uso
di macroistruzioni in
lavorazioni di tornitura.

Fig. 10-41a Sgrossatura di
un profilo con passate

parallele all'asse Z senza . , :
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Fig. 10-41c Sgrossatura di
un profilo con passate
parallele al profilo.
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CICLI FISSI
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LAVORAZIONI SU CENTRI DI LAVORO
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CICLO FISSO DI FORATURA
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