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Dispozitive de control si afisaje

Taste

Daca utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatii: "Operarea ecranului tactil",
Pagina 553

Tastele de pe ecran

Dispozitive de control si afisaje

Moduri de programare

Tasta Functie
Programare
Rulare test

Introducerea si editarea
axelor de coordonate si a numerelor

Tasta Functie Tasts Functie
Selectati configuratia de ecran Sel : o |
X v | Selectati axele de coordonate sau
Ce introduceti-le in programul NC

Comutati afisarea intre modul de

operare a masinii, modul de progra- n n Numere

mare si un al treilea desktop e
B Taste soft pentru selectarea functii- - Separator zecimal / Semn algebric

lor pe ecran

invers

[ g } [ > } [ A } Comutarea randurilor de taste soft

Tastatura alfabetica

Tasta Functie

[ Q } [ W } [ E } Numele fisierelor, comentarii

G ] [ F H S ] Programare DIN/ISO

Moduri de operare a masinii

Tasta Functie

Operare manuala

Roata de mana electronica

Pozitionare cu introducere manuala
de date

Rulare program, Bloc unic

Y| & ¢ el B

Rulare program, Secventa integrala

N

Introducerea coordonatelor
polare /
Valori incrementale

AR

Programare parametru Q/
Stare parametru Q

Capturarea pozitiei reale

-l

Salt peste intrebari, stergere
cuvinte

73|
256

Confirmare intrare si reluare dialog

EN

5

END Incheiati blocul NC si opriti introdu-
cerea de date

CE Stergerea valorilor sau a mesajului
de eroare
DEL Abandonare dialog, stergere sectiu-

ne de program

Functii scule

Tasta Functie

Definiti datele sculei in
programul NC

To0L Apelare date scula

CALL
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Gestionarea programelor NC si a figierelor,  Repetari de cicluri, subprograme si

functii control sectiuni de program
Tasta Functie Tasta Functie
Selec;tg’;i sau stergeti programe NC Definire cicluri palpator
sau fisiere, transfer extern de date
PGM Definire apelare program, selectare cveL cver Definire si apelare cicluri
origine gi tabele de puncte
Selectare functii MOD LeL 8L Introduceti si apelati subprograme si
repetari de sectiuni de program
Afigare texte de asistenta pentru Introduceti oprirea programului intr-
mesaje de eroare NC, apelare un program NC
TNCguide
ene Afigare globala mesaje de eroare Programarea contururilor de trasee
curente
Afiseaza calculatorul Tasta Functie
apeR Apropierea si indepartarea de
Afisare funcitji speciale contur

® Programare contur liber FK

Nealocat in prezent

11
-

=
Linie dreapta

Taste de navigare

cc + Centru/Pol de cerc pentru coordo-
nate polare
Tasta Functie A |
c rc circular cu centru
Pozitionati cursorul
— . — cn Arc circular cu raza
Accesati direct blocurile NC, cicluri-
le si functiile parametrilor
— - e Arc de cerc cu tranzitie tangentiala
Navigati la inceputul programului
sau al tabelului
CHF RND Arc sanfren/rotunijire
Navigati la sfarsitul programului sau 4
al randului din tabel
Navigarea la pagina anterioara Potentiometru pentru viteza de avans
si viteza brosei
Navigarea la pagina urmatoare
Viteza de avans Viteza brosa
Selectarea urmatoarei file din ) @"’“ i @
formulare QM Qéo

=h Deplasarea in sus/jos cu un buton
sau o caseta de dialog

m|
v
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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

1.1 Despre acest manual

Masuri de siguranta

Respectati toate masurile de siguranta indicate in acest document
si iIn documentatia furnizata de producatorul masinii-unelte!

Atentionarile reprezinta avertismente legate de utilizarea software-
ului si dispozitivelor si ofera informatii privind evitarea riscurilor.
Acestea sunt clasificate n functie de gravitatea pericolelor si sunt
impartite Tn urmatoarele grupuri:

A PERICOL

Indicatia Pericol indica riscuri la adresa oamenilor. Dacéa nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, vor avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau chiar
mortale.

Indicatia Avertisment indica riscuri la adresa oamenilor. Daca
nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau deces.

A ATENTIE

Indicatia Atentie indica riscuri la adresa oamenilor. Daca nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea
loc accidente soldate cu vatamari corporale minore sau
moderate.

Indicatia Anunt indica riscuri la adresa bunurilor sau datelor.
Daca nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot
avea loc incidente ale caror consecinte nu implica vatamari
corporale, cum ar fi pagubele materiale.

Ordinea informatiilor in atentionari

Toate atentionarile includ urmatoarele patru sectiuni:
®  Cuvant-semnal care indica gravitatea pericolului
= Tipul si sursa pericolului

®  Consecintele ignorarii pericolului, de ex.: ,Exista riscul de
coliziune in timpul operatiilor de prelucrare ulterioare”

®m Masura corectiva — masuri de prevenire a pericolului
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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

Notele informative

Respectati notele informative furnizate in cadrul acestor instructiuni
pentru a asigura functionarea fiabila si eficienta a software-ului.
In cadrul acestor instructiuni, veti gasi urmatoarele note informative:

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.

Un sfat contine informatii suplimentare sau
complementare importante.

@ Acest simbol impune respectarea indicatjilor de
siguranta ale producatorului masinii. Simbolul face
referire si la functiile specifice ale masinii. Posibilele
pericole pentru operator si masina sunt descrise in
manualul masinii.

@ Simbolul ,carte” reprezinta o referinta la documente
externe, cum ar fi documentatia oferita de producatorul
masinii unelte sau de alii furnizori.

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat
erori?

Ne straduim continuu sa ne imbunatatim documentatia pentru
dvs. Va rugam sa ne sustineti prin trimiterea solicitarilor dvs. la
urmatoarea adresa de e-mail:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Notiuni fundamentale | Model, software si caracteristici control

1.2 Model, software si caracteristici control

Acest manual descrie functiile de programare oferite de sistemele
de control, incepand cu urmatoarele versiuni software NC.

Model control Versiune software NC
TNC 640 340590-10
TNC 640 E 340591-10
TNC 640 Statia de programare 340595-10

Sufixul E indica versiunea de export a controlului. Urmatoarea
optiune software este indisponibila sau este disponibila numai intr-o
masura limitata in versiunea pentru export:

m Set de funciii avansate 2 (optiunea 9) limitat la interpolarea cu
patru axe

Producatorul masinii unelte adapteaza caracteristicile utilizabile ale
controlului la masina sa, configurand parametrii masinii. Este posibil
ca unele functii descrise in acest manual sa nu se regaseasca
printre caracteristicile oferite de control pentru masina unealta.

Functiile de control care ar putea sa nu fie disponibile pentru
masina dvs. includ:

® Masuraresculacu TT

Pentru a afla despre caracteristicile reale ale masinii dvs., va rugam
sa contactati fabricantul masinii.

Majoritatea producatorilor de magini, ca si HEIDENHAIN,

ofera cursuri de programare pentru dispozitivele de control
HEIDENHAIN. Participarea la unul dintre aceste cursuri este
recomandata pentru a va familiariza cu funcitiile dispozitivului de
control.

@ Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului si ciclurile
fixe) sunt descrise in Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor. Daca aveti nevoie de acest
manual al utilizatorului, va rugam sa contactati
HEIDENHAIN.

ID: 892905-xx

@ Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea
si executarea programelor NC:

Toate informatiile privind configurarea masinii si
testarea si executarea programelor NC sunt incluse in
Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea
si executarea programelor NC. Daca aveti nevoie de
acest manual al utilizatorului, va rugam sa contactati
HEIDENHAIN.

ID: 1261174-xx
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Notiuni fundamentale | Model, software si caracteristici control

Optiuni software

TNC 640 prezintda numeroase optiuni software care pot fi activate de producatorul masginii-unelte. Fiecare optiune
trebuie activatd separat si contine urmatoarele funcitii:

Axa aditionala (optiunile 0-7)

Axa aditionala Bucle aditionale de control 1-8

Set de functii avansate 1 (optiunea 8)

Grupul 1 de functii extinse Prelucrarea cu mese rotative

Contururi cilindrice ca pentru doua axe
Viteza de avans in lungime pe minut

Conversiile coordonatelor:

Inclinarea planului de lucru

Set de functii avansate 2 (optiunea 9)

Grupul 2 de functii extinse Prelucrare 3-D:

Licenta de export obligatorie L]
||

Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

Utilizarea rotii de mana electronice pentru modificarea unghiului
capului pivotant Tn timpul rularii programului

fara a afecta pozitia varfului sculei (TCPM = Tool Center Point
Management — Gestionare punct de varf al sculei)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur
Compensarea razei sculei normala pe directia sculei
Avans manual in sistemul axei active a sculei

Interpolare:
Liniar pe > 4 axe (licenta de export obligatorie)

HEIDENHAIN DNC (optiunea 18)

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor - DCM (optiunea 40)

Monitorizare dinamica a coliziunilor =
| |

Import CAD (optiunea 42)
Import CAD

Producatorul masinii defineste obiectele care vor fi monitorizate
Avertisment in timpul operarii manuale

Monitorizarea coliziunilor in modul Rulare test

Intreruperea programului in timpul operarii automate

Include monitorizarea miscarilor in 5 axe

Compatibilitatea cu DXF, STEP si IGES
Adoptarea contururilor si modelelor de puncte
Specificare simpla si convenabila a presetarilor

Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale
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Controlul avansului adaptabil — AFC (optiunea 45)

Controlul avansului adaptabil

KinematicsOpt (optiunea 48)

Optimizarea cinematicii masinii

Frezare-strunjire (optiunea 50)

Moduri de frezare si strunjire

KinematicsComp (optiunea 52)

Compensare tridimensionala

Frezare:

= Inregistrarea puterii efective a brosei cu ajutorul unei taieri de proba
® Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans

®  Control complet automat al avansului in timpul rularii programului
Strunjire (optiunea 50):

B Monitorizarea fortei de aschiere in timpul prelucrarii

® Backup/restaurare cinematice active
= Testare cinematice active
= Optimizare cinematice active

Functii:

®  Comutare intre modurile de functionare Frezare/Strunjire
Viteza de aschiere constanta

Compensarea razei varfului sculei

Cicluri de strunjire

Ciclul 880: Frezare dinti de pinion (optiunea 50 si optiunea 131)

Compensarea erorilor de pozitie si de componenta

Server OPC UA NC 1 - 6 (Optiuni 56 - 61)

Interfata standardizata

3D-ToolComp (optiunea 92)

Compensarea 3-D a razei sculei
in functie de unghiul de contact al
sculei

Licenta de export obligatorie

Serverul OPC UA NC ofera o interfata standardizata (OPC UA) pentru
acces extern la date si functile de comanda

Aceste optiuni de software va permit sa creati pana la sase conexiuni de
client paralele

= Compensati abaterea razei sculei, in functie de unghiul de contact al
sculei

= Valori de compensare intr-un tabel separat cu valori de compensare
B Premise: Lucrul cu vectori normali la suprafata (blocuri LN)

Gestionarea extinsa a sculelor (optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor

Bazata pe limbajul Python

Interpolare avansata a brosei (optiunea nr. 96)

Brosa cu interpolare

Sincronizare brosa (optiunea 131)

Sincronizare brosa

36

Strunjire prin interpolare:
®  Ciclul 291: Strunjire prin interpolare, cuplare
®  Ciclul 292: Strunjire prin interpolare, finisare contur

B Sincronizarea brosei de frezat si a brosei de strunjit
m Ciclul 880: Frezare dinti de pinion (optiunea 50 si optiunea 131)
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Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Operarea de la distanta a compute- ® Windows pe un computer separat
relor externe = Tncorporata in interfata sistemului de control

Functii de sincronizare (optiunea 135)

Funcitii de sincronizare Cuplare in timp real — RTC:
Cuplarea axelor

Control vizual al configurarii — VSC (optiunea nr. 136)

Monitorizarea situatiei de configu- ® Inregistrarea situatiei de configurare cu un sistem de camere
rare pe baza camerei HEIDENHAIN
= Comparatie vizuala a starii planificate si a celei reale a spatiului de
lucru

Interfata de raportare a starii — SRI (optiunea 137)

Acces HTTP la starea sistemului de = Citirea orelor la care starea se schimba
control = Citirea programelor NC active

Compensare interferenta — CTC (optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor m Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea axei
m Compensarea TCP (Tool Center Point — Centrul sculei)

Controlul adaptabil al pozitiei — PAC (optiunea 142)

Controlul adaptabil al pozitiei ®  Schimbarea parametrilor de control in funciie de pozitia axelor in
spatiul de lucru

B Schimbarea parametrilor de control in functie de viteza sau
acceleratia unei axe
Controlul adaptabil al incarcarii — LAC (opfiunea 143)

Controlul adaptabil al incarcarii m Determinarea automata a greutatii si a fortelor de frecare ale piesei
de prelucrat

®  Schimbarea parametrilor de control in functie de masa efectiva a
piesei de prelucrat

Controlul activ al vibratiilor - ACC (optiunea nr. 145)

Controlul activ al vibratiilor Functie complet automata pentru controlul vibratiilor in timpul prelucrarii

Amortizare activa a vibratiilor - ACC (optiunea nr. 146)

Amortizare activa a vibratiilor Amortizarea oscilatiilor masinii pentru imbunatatirea suprafetei pieselor

Gestionare grupuri de procese (optfiunea 154)

Managerul de grupuri de procese Planificarea comenzilor de productie

Monitorizare componente (optiunea 155)

Monitorizarea componentelor fara Monitorizarea componentelor configurate ale masinii pentru detectarea
senzori externi supraincarcarii
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Rectificare (Optiunea 156)

Rectificare matrita ® Cicluri pentru campuri oscilante
= Cicluri pentru indreptare
= Compatibilitate cu tipurile ,unealta de indreptare” si ,unealta de

rectificare”
Taiere dinti angrenaj (optiunea 157)
Sisteme de prelucrare a m Ciclul 285: Definire roata dintata
angrenajelor m Ciclul 286: Frezare pinioane

® Ciclul 287: Decupare dinti pinion

Set de functii avansate pentru strunjire (optiunea 158)

Functii avansate de strunjire Ciclul 883: Strunjire simultana

Optiunea frezare contur (Optiunea 167)

Ciclul 271 DATE CONTUR OCM
Ciclul 272: DEGROSARE OCP
Ciclul 273: ADANCIME FINIS. OCM
Ciclul 274: FINIS. LATERALA OCM

Cicluri de contur optimizate
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Nivelul de caracteristici (functii de upgrade)

Pe langa optiunile de software, sunt disponibile si alte Tmbunatatiri
semnificative ale software-ului de control, care sunt gestionate
prin functiile de upgrade Nivel continut caracteristici. Daca instalati
o actualizare software pe sistemul dvs. de control, nu veti avea
functiile specificate in FCL disponibile in mod automat.

0 Toate functiile de upgrade sunt disponibile fara costuri
suplimentare, atunci cand primiti 0 noua masina.

Functiile de upgrade sunt identificate in manual ca FCL n. Litera n
reprezintd numarul de serie al starii de dezvoltare.

Puteti achizitiona un numar de cod pentru a putea activa functiile
FCL in permanenta. Pentru informatii suplimentare, contactati
producatorul masinii unelte sau HEIDENHAIN.

Locul de functionare destinat

Sistemul de control este conform cu limitele pentru dispozitive
de clasa A in conformitate cu specificatiile din EN 55022 si este
destinat in principal utilizarii in zone industriale.

Informatii legale

Acest produs utilizeaza software open-source. Informatii
suplimentare privind sistemul de control sunt disponibile in:
» Apasati tasta MOD

> Selectati Introducere numar cod

» Tasta soft INFORMATII DESPRE LICENTA
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Functii noi 34059x-09

= Acum, puteti lucra cu tabele de date de aschiere, vezi "Lucrul cu
tabelele cu date de aschiere", Pagina 206

® Functia TCPM poate lua in calcul, de asemenea, unghiurile
spatiale pentru frezarea periferica, vezi "Frezarea periferica:
Compensarea razei 3-D cu TCPM si compensarea razei (RL/
RR)", Pagina 462

® Noua tasta soft PLAN XY ZX YZ pentru selectarea planului de
lucru Tn timpul programarii FK, vezi "Notiuni fundamentale",
Pagina 175

= fn modul de operare Test program, este simulat un contor definit
in programul NC, vezi "Definirea unui contor ", Pagina 386

= Un program NC apelat de dvs. poate fi editat odata ce este
executat complet in programul NC de apelare.

= In vizualizatorul CAD, puteti defini presetarea sau originea prin
introducerea directa a valorilor in fereastra vizualizarii listei, vezi
"Transfer de date din figierele CAD", Pagina 473

® Cu TOOL DEF, puteti utiliza parametrii QS pentru introducerea
datelor, vezi "Introducerea datelor sculei in programul NC",
Pagina 128

= Acum, puteti utiliza parametrii QS pentru a citi si scrie in tabelele
definite liber, vezi "FN 27: TABWRITE — Scrierea intr-un tabel
liber definibil", Pagina 396

® Functia FN 16 a fost extinsa pentru a include caracterul de
introducere *, care poate fi utilizat pentru scrierea randurilor de
comentarii, vezi "Crearea unui fisier text", Pagina 286

= Noul format de generare pentru functia FN 16 %RS poate fi
utilizat pentru generarea de texte fara formatare, vezi "Crearea
unui figier text", Pagina 286

= Functiile FN 18 au fost extinse,.vezi "FN 18: SYSREAD - Citirea
datelor sistemului”, Pagina 293

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,

testarea si executarea programelor NC

® Noua functie de administrare a utilizatorilor permite crearea si
administrarea utilizatorilor cu diferite drepturi de acces.

= Noua optiune software Monitorizare componente permite
verificarea automata a componentelor definite ale masinii pentru
detectarea supraincarcarii.

= Cu noua functie OPERARE CALCULATOR CENTRAL, puteti
transfera comanda catre un computer gazda extern.

® Prin Interfata de raportare a starii (SRI), HEIDENHAIN
furnizeaza o interfata simpla si fiabila pentru achizitionarea
starilor de operare ale masginii dvs..

= Rotatia de baza este luata in calcul in modul Actionare
manuala.

= Noua configuratie de ecran PROGRAM + MASINA afiseaza
programul NC, obiectele de coliziune si piesa de prelucrat.

= Noua configuratie de ecran MASINA afiseaza obiectele de
coliziune si piesa de prelucrat.

m Tastele soft pentru configuratia ecranului au fost adaptate.

m  Afisajul suplimentar de stare prezinta tolerantele traseelor si
unghiurilor fara ca ciclul 32 sa fie activ.
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®  Afisajul suplimentar de stare indica daca tolerantele traseelor si
unghiurilor sunt limitate de DCM.

m Sistemul de control verifica completitudinea tuturor programelor
NC inainte de prelucrare. Daca se incearca introducerea unui
program NC incomplet, sistemul de control abandoneaza
operatia si afiseaza un mesaj de eroare.

= [n modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, putet;
omite acum blocuri NC.

= Doua tipuri noi de scule au fost adaugate in tabelul de scule:
Freza sferica si Freza tor.

= Un TCPM activ este luat in calcul in timpul presetarii cu un
palpator 3-D.

= In timpul palparii intr-un plan (Palpare PL), puteti selecta solutia
atunci cand aliniati axele rotative.

®  Aspectul s-a modificat pentru Oprire executie program
optional.

®  Puteti utiliza tasta dintre PGM MGT si ERR pentru a comuta intre
ecrane.

m Sistemul de control accepta dispozitivele USB cu sistem de
fisiere exFAT.

® Sistemul de control poate afisa o suprapunere a rotii de mana
pe afisajul de pozitie chiar daca aceasta a fost activata prin
Setarile globale de program (GPS).

®m Daca viteza brosei este mai mica de 10, sistemul de control
afiseaza, de asemenea, o pozitie zecimala care a fost introdusa.

= Tn modul de operare Test program, produc&torul masinii-unelte
poate defini daca se deschide tabelul de scule sau gestionarul
extins de scule.

= Producatorul masinii-unelte defineste tipurile de
fisiere pe care le veti putea importa folosind functia
ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC.

®  Noul parametru al masinii CfgProgramCheck (nr. 129800) pentru
definirea setarilor pentru fisierele de utilizare a sculelor.

Functii modificate 34059x-09

= Functiile PLAN furnizeaza optiunea alternativa SYM de selectare,
in plus fata de SEQ, vezi "Selectia posibilitatilor de Tnclinare SYM
(SEQ) +/-", Pagina 431

®  Calculatorul de date de aschiere a fost imbunatatit, vezi
"Calculator pentru datele de aschiere", Pagina 204

= Acum CAD-Viewer genereaza acum valoarea SPATIAL PLAN in
loc de VECTOR PLAN, vezi "Definirea originii", Pagina 483

m CAD-Viewer genereaza acum contururi 2-D in mod implicit.

= Atunci cand programati blocuri rectilinii, optiunea &Z nu mai
este afisata in mod implicit, vezi "FUNCTION PARAXMODE",
Pagina 373

® Sistemul de control nu executa nicio macrocomanda de
schimbare a sculei daca in apelarea sculei nu este programat
niciun nume sau numar de scula, ci aceeasi axa a sculei
ca in blocul TOOL CALL anterior, vezi "Apelare date scula",
Pagina 129

m Sistemul de control emite un mesaj de eroare daca combinati un
bloc FK cu M89.
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= Atunci cand utilizati SQL UPDATE si SQL INSERT, sistemul de
control verifica lungimea coloanelor din tabel in care se vor scrie
date, vezi "SQL UPDATE", Pagina 311, vezi "SQL INSERT",
Pagina 313

B Atunci cand utilizati functia functia FN16, M_CLOSE si
M_TRUNCATE au acelasi efect in ceea ce priveste datele
afisate pe ecran, vezi "Afisarea mesajelor pe ecranul sistemului
de control", Pagina 292

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,

testarea si executarea programelor NC

= Batch Process Manager poate fi acum deschis in modurile de
operare Programare, Rul. program, secv. integrala si Rulare
program, bloc unic.

= Tn modul de operare Test program, tasta GOTO are acum
acelasi efect ca in celelalte moduri de operare.

® Daca unghiul axei nu este egal cu unghiul de inclinare, sistemul
de control nu mai emite niciun mesaj de eroare in timpul
presetarii cu functii de palpare manuala, ci deschide meniul Plan
prelucr. este inconsistent.

= Tasta soft ACTIVATII PCT. REF. actualizeaza, de asemenea,
valorile unui rand activat in gestionarea presetarilor.

® De pe cel de-al treilea desktop, puteti comuta la orice mod de
operare folosind tastele pentru modul de operare.

®  Afisajul de stare suplimentar din modul de operare Test
program a fost adaptat pentru a corespunde celui din modul
Operare manuala.

® Sistemul de control permite actualizarea browserului web.

® Functia Gestionare desktop la distanta va permite sa introduceti
un timp suplimentar de asteptare pentru conexiunea la oprire.

= Tipurile de scule iesite din uz au fost eliminate din tabelul de
scule. Tipul Nedefinit este alocat sculelor existente de acest tip.

= In gestionarul extins de scule, puteti acum accesa ajutorul online
dependent de context chiar si atunci cand editati formularul de
scule.

= Diaporama economizorului de ecran a fost eliminata.

= Producatorul masinii-unelte poate specifica efectul specific axei
al unei decalari (mW-CS) a axelor rotative.

®  Producatorul masinii-unelte poate defini distanta minima dintre
doua obiecte monitorizate pentru prevenirea coliziunilor in
modul Operare manuala.

= Producatorul masinii-unelte poate specifica functia M care va fi
permisa in modul Actionare manuala.

= Producatorul masinii-unelte poate defini valorile implicite pentru
coloanele L-OFFS si R-OFFS din tabelul de scule.

Functii noi si modificate ale ciclurilor 34059x-09

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

® Ciclu nou 285 DEFINIRE PINION (optiunea 157).

m Ciclu nou G286 FREZARE DINTI PINION (optiunea 157).
® Ciclu nou 287 DECUPARE DINTI PINION (optiunea 157).
|

Ciclu nou 883 STRJ SIMULTAN. FINIS (Optiunea 50 si optiunea
158)

42 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Notiuni fundamentale | Model, software si caracteristici control

Ciclu nou 1410 TASTARE MUCHIE.
Ciclu nou 1411 TASTARE DOUA CERCURI.
Ciclu nou 1420 PALPARE IN PLAN .

Ciclurile de palpare automata 408—419 iau in calcul

chkTiltingAxes (nr. 204600) pentru presetare.

m Ciclurile de palpare 41x, masurare de presetare automata:
comportament nou al parametrilor ciclurilor Q303 TRANSFER
VAL. MAS. si Q305 NUMAR DIN TABEL.

= In ciclul 420 MASURARE UNGHI, datele din ciclu si tabelul de
palpatoare sunt luate in calcul in timpul prepozitionarii.

= In ciclul 444 TASTARE 3D, pozitiile axelor rotative in raport
cu unghiurile de Tnclinare sunt verificate in functie de setarea
parametrului optional al masinii.

m  Graficul auxiliar din ciclul 444 TASTARE 3D pentru Q309
REACTIA ERO. DE TOL. s-a modificat, iar acest ciclu ia n
calcul un TCPM.

® Ciclul 450 SALVARE CINEMATICA nu scrie aceleasi valori in
timpul restabilirii.

® Ciclul 451 MASURARE CINEMATICA a fost extins pentru a
include valoarea 3 in parametrul Q406 MODUS al ciclului.

= In ciclurile 451 MASURARE CINEMATICA si 453 GRILA
CINEMATICA, raza sferei de calibrare este monitorizata numai
la a doua masuratoare.

= Tn cadrul simularii, este luat in calcul un palpator simulat.

Simularea va fi executata fara mesaje de eroare.

m Coloana REACTION a fost adaugata in tabelul palpatoarelor.

= In ciclul 24 FINISARE LATERALA, un traseu elicoidal tangential
va fi utilizat pentru apropiere si indepartare la ultimul avans.

. Parametrul Q367 POZITIA SUPRAF. a fost adaugat in ciclul 233
FREZARE FRONTALA.

® Ciclul 257 PIVOT CIRCULAR utilizeaza acum Q207 VITEZA
AVANS FREZARE si pentru degrosare.

®  Configuratia CfgGeoCycle (nr. 201000) este luata in calcul in
ciclurile 291 IPO.-ROTIRE CUPLARE si 292 IPO.-ROTIRE
CONTUR.

. Parametrul Q531 UNGHI INCIDENT a fost extins la 0,001° in
ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT..

® Parametrul CfgThreadSpindle (nr. 113600) al masinii este
disponibil pentru utilizare.
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Functii noi 34059x-10

= Functia de rectificare matrita (Optiunea 156) permite prelucrarea
unei piese cu ajutorul unei scule de rectificare. Pe conturul
traseului, este posibila existenta unui camp oscilant suprapus,
vezi "Operatiuni de rectificare pe masini de frezat (optiunea 156)
", Pagina 546

= FUNCTIA FINISARE functia finisare (Optiunea 156) permite
finisarea uneltelor de rectificare, vezi "Preparare (optiunea
156)", Pagina 549

®m Folosind tabelele de compensare, sistemul de control poate
compensa abaterile sistemului de coordonare a sculelor (T-
CS) sau sistemul de coordonare a planului de lucru (WPL-
CS) in timpul rularii programului, vezi "Tabel compensare",
Pagina 382

= Tn Batch Process Manager, este disponibila verificarea comuna
de coliziune a tuturor programelor NC utilizate pentru un
palet, vezi "Deschiderea managerului de grupuri de procese ",
Pagina 507

® Ordinea coloanelor unui tabel creat cu functia CREARE TABEL
corespunde ordinii din cadrul comenzii CONFORM SELECTIEI,
vezi "SQL EXECUTE", Pagina 304

= Cu functia FUNCTIA TCPM, puteti defini o limita a ratei de
alimentare a miscarilor de compensare, vezi "FUNCTIA TCPM
(optiunea 9)", Pagina 448

= Functia FUNCTIA TCPM este disponibila pentru programarea
ISO, vezi "FUNCTIA TCPM (optiunea 9)", Pagina 448

m  Sistemul de control salveaza o copie de rezerva a programelor
active NC intr-un fisier de serviciu pana la o dimensiune maxima
de 10 MB.

® Functiile FN18 au fost extinse, vezi "FN 18: SYSREAD - Citirea
datelor sistemului”, Pagina 293

B Producatorul masinii-unealta utilizeaza un parametru optional
pentru a defini distanta pana la un comutator limita de software
sau un obiect de coliziune pentru miscarile de retractie.

= Producatorul masinii-unealta defineste intr-un parametru
optional daca sistemul de control va sterge automat mesajele de
avertizare sau de eroare in asteptare atunci cadnd un program
NC nou este selectat sau programul precedent NC este repornit,
vezi "Stergerea erorilor”, Pagina 214

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru

configurarea, testarea si executarea programelor NC

= Optiunile 1 - 6 (optiunile 51 - 56) ale software-ului Serverului
OPC UA NC ofera o interfata standardizata (OPC UA) pentru
acces extern la datele si functiile de comanda.

® Pentru a simplifica configurarea unei aplicatii OPC UA, sistemul
de control ofera un asistent de configurare precum functia
HEROS.

= Tn domeniul de livrare implicit, sistemul de control ofera rezolutie
inalta a etapelor de afisare fara optiunea software Etapa de
afisare (Optiunea 23).

= Sunt disponibile tipuri suplimentare de scule pentru definirea
sculelor de rectificare si de finisare.
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= Fila UNEALTA din afisajul de stare suplimentar prezinta date
specifice pentru sculele de rectificare si finisare.

= Administrarea extinsa a sculelor permite, de asemenea,
aplicarea valorii pozitiei actuale ca lungime a sculei.

= Afisajul de stare generalé prezintd o compensare a razei sculei
active folosind diverse pictograme.

® Cu tasta soft ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA, este posibil sa
se defineasca un numar de eroare a carui aparitie determina
automat crearea unui fisier de serviciu.

= Puteti prelua valorile de pozitie, axa cu axa, intr-un tabel de
origini in modurile de operare Rul. program bloc unic si Rul.
program secyv. integr.

= Fila POS HR din afisajul de stare suplimentar indica dacé se
aplica Valoare max. definita din M118 sau din functia Setari de
program globale.

= Tn functia PIESA BRT IN SPAT. DE LUCRU, tasta soft

PCT. REF. RESETARE seteaza valorile axei principale ale
presetarii curente la 0.

= in functia PIESA BRT IN SPAT. DE LUCRU, este disponibila tasta
soft Incarcare stare masina.

m Sistemul de control utilizeaza presetarea curenta a modului de
operare Test program pentru simulare.

= Meniul PRELUATI afiseaza fie unghiurile axei definite, fie
unghiurile spatiale.

= in timp ce functiile de palpare manuale sunt active, sistemul
de control dezactiveaza temporar functia Setari de program
globale.

= In functia Setari globale., tasta soft ACTIVATI SETARI GLOBALE
va permite sa restabiliti setarile care au fost active ultima data.

In managerul de fiiere, tasta soft DREPTURI EXTINSE DE ACCES
va permite sa atribuiti drepturi de acces la anumite fisiere.

In plus fatd de valoarea pozitiei, roata de mana wireless HR 550
FS afiseaza valori precum abaterea rotii de mana.

= Sistemul de control accepta limite de traversare definite si
pentru axele modulo.

= Cu parametrul optional applyCfgLanguage (nr. 101305), definiti
comportamentul sistemului de control in cazul in care limba de
conversatie din parametrii masinii si cea din sistemul de operare
HEROS nu se potrivesc.

= In parametrul restoreAxis (nr. 200305), producatorul masinii-
unealta defineste ordinea axelor pentru revenirea la contur in
modul de strunjire.

= Producatorul masinii-unealta specifica valorile implicite care
trebuie utilizate de sistemul de control pentru fiecare coloana a
unei noi linii din tabelul de presetari.

Functii schimbate 34059x-10
m Sistemul de control include parametrii QR n rezerva, vezi
"Principiul si prezentarea generala a functiilor", Pagina 264

= Folosind comenzile SQL SQL EXECUTE si SQL SELECT, se
pot utiliza parametrii compusi QS, vezi "SQL EXECUTE",
Pagina 304
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® Orice filtru de afisare setat in managerul de fisiere va ramane
in vigoare chiar si dupa o repornire a sistemului de control, vezi
"Selectarea driverelor, directoarelor si fisierelor", Pagina 111

= n plus fatd de functia de etapa FN 9, puteti utiliza functia FN 10,
care efectueaza o comparatie, pentru parametrii QS si texte,
vezi "Programarea deciziilor daca-atunci", Pagina 277

= Sistemul de control executa functia FN 27: TABWRITE si FISIER
DE FUNCTII numai in modurile de operare Rulare program,
bloc unic si Rul. program, secv. integrala.

= In parametrii fn16DefaultPath (nr. 102202) si
fn16DefaultPathSim (nr. 102203), puteti defini calea de iesire
a functiei FN 16, vezi "FN 16: F-PRINT — Generare formatata
continand text si valori ale parametrilor Q", Pagina 285

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru

configurarea, testarea si executarea programelor NC

= In gestionarul de scule, sistemul de control afiseaza numai
campurile de introducere legate de tipul sculei selectate.

= In tabelul sculelor de strunjire, valoarea implicitd pentru coloana
CUTLENGTH este 0.

= Tn tabelul cu presetéri, domeniul de introducere a coloanelor
SPA, SPB, SPC, A_OFFS, B_OFFS, si C_OFFS a fost extins la
+/- 99999.99999.

= Pe un ecran de 19” si 24", sistemul de control afiseaza pana la
10 axe in afisajul de stare suplimentar,.

® Pe langa alte informatii, functia de masurare a modului de
operare Test program afiseaza informatii despre scula.

= Daca administrarea utilizatorilor este activa, functia
Retractie dupa intreruperea curentului necesita dreptul
NC.OPModeManual.

® Daca administrarea utilizatorilor este activa, functia Setari de
program globale necesita dreptul NC.OPModeMDI .

= In afisajul de stare suplimentar, filele CM si Detalii CM se
nlocuiesc cu filele MON si Detalii MON.

® Cand se captureaza timpii masinii Rulare program:, sistemul
de control ia Tn considerare numai starea de prelucrare activa.
Aceasta este indicata de pictograma verde Start NC in afisajul
de stare.

B Accesul de la distanta este indicat printr-o pictograma noua.

= Pe rotile de mana care au un ecran, cel mai mic nivel de viteza
care poate fi setat este 1/1000 din viteza maxima a rotii de
mana.

Functii noi si functii schimbate ale ciclurilor 34059x-10

Informatii suplimentare: manualul utilizatorului pentru

programarea ciclurilor

® Ciclu nou cu modele cu puncte 224 COD MODEL DATAMATRIX
pentru crearea unui cod DataMatrix.

= Ciclu nou de 238 VERIF. CONDITII MASINA pentru
monitorizarea componentelor masinii pentru a identifica uzura.

® Ciclu nou 271 DATE CONTUR OCM pentru definirea
informatiilor de prelucrare pentru ciclurile OCM.

® Ciclu nou 272 DEGROSARE OCP pentru prelucrarea
buzunarelor deschise mentinand unghiul sculei.
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® Ciclu nou 273 ADANCIME FINIS. OCM pentru prelucrarea
buzunarelor deschise mentinand unghiul sculei.

= Ciclu nou 274 FINIS. LATERALA OCM pentru prelucrarea
buzunarelor deschise mentinand unghiul sculei.

= Cicluri noi 1000 DEF. CURSA PENDULARE, 1001 PORNITI
PENDULAREA si 1002 OPRITI PENDULAREA pentru
rectificare cu o miscare oscilanta.

® Cicluri noi 1010 CORECT. DIAM. si 1015 TAIERE PROFIL
pentru indreptarea unei scule de rectificare.

® Ciclu Nou 1030 MUCHIE PIATRA ACT. pentru activarea
marginilor rotii.

= Cicluri noi 1032 CORECT. LUNGIME PIATRA si 1033 CORECT.
RAZA PIATRA pentru compensarea lungimii si a razei unei
scule de rectificare.

B Tasta soft noua TABEL DEC. ORIG in modurile de operare Rul.
program bloc unic si Rul. program secv. integr...

= In ciclurile 205 GAUR. PROFUNDA UNIV. si 241 MAS 1CAP
GAUR.ADANCA, valoarea de intrare pentru Q379 PUNCT DE
PORNIRE este verificata si comparata cu Q201 ADANCIME.

® Folosind ciclul 225 GRAVARE, puteti grava calea sau numele
unui program NC.

= In cazul in care o limita a fost programata in ciclul 233, ciclul
FREZARE PLANA va extinde conturul in directia de avans a
razei coltului.

= Ciclul 239 DETERMINARE INCARCAR este afisatd numai in
cazul in care acest lucru a fost definit de catre producatorul
masinii-unealta.

®  Grafica de ajutor pentru Q224 UNGHI DE ROTATIE in ciclul 256
STIFT DREPTUNGHIULAR a fost schimbata.

= Grafica de ajutor pentru Q326 DIST. AXA 1 si Q327 DIST. AXA
2 1n ciclul 415 PUNCT ZERO IN COLT a fost schimbata.

® Ciclul 444 TASTARE 3D inregistreaza distanta 3-D masurata.
Astfel, sistemul de control poate face distinctia intre rebuturi si
reprelucrari.

® Grafica de ajutor pentru Q341 PALPARE DINTE in ciclurile
481 si 31 LUNG SCULA CALIBR. si in ciclurile 482 si 32 RAZA
SCULA CALIBR a fost schimbata.

= Tn ciclurile 14xx, este posibil sa se utilizeze o roatd de mana
pentru pre-pozitionare in modul semi-automat. Dupa palpare,
puteti trece manual la inéltimea de degajare.
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21 Prezentare generala

Acest capitol are rolul de a va ajuta sa invatati rapid sa utilizati cele
mai importante proceduri din sistemul de control. Pentru informatii
suplimentare despre o anumita tema, consultati sectiunea la care
se face referire in text.

Acest capitol acopera urmatoarele teme:

® Pornirea masinii

® Programarea piesei de prelucrat

@ Urmatoarele teme sunt acoperite in Manualul
utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea
programelor NC:

= Pornirea masginii

Testarea grafica a piesei de prelucrat
Configurarea sculelor

Configurarea piesei de prelucrat
Prelucrarea piesei de prelucrat
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2.2 Pornirea masinii

Confirmarea intreruperii alimentarii cu energie si

A PERICOL [@orezaze mapuets

Atentie: Pericol pentru operator!

Masinile si agregatele masinii prezinta intotdeauna pericole
mecanice. Campurile electrice, magnetice sau electromagnetice
sunt deosebit de periculoase pentru persoanele cu pacemakere
sau implanturi cardiace. Pornirea masinii cauzeaza pericole!

> Cititi si urmati manualul masginii

» Cititi si urmati precautiile de siguranta si simbolurile de
siguranta

» Ultilizati dispozitivele de siguranta

@ Consultati manualul masinii.

Pornirea masinii si traversarea punctelor de referinta pot
varia in functie de masina-unealta.

Pentru a porni masina, procedati dupa cum urmeaza:
» Porniti alimentarea electrica a sistemului de control si a masinii

> Sistemul de control porneste sistemul de operare. Acest
proces poate dura cateva minute.

> Sistemul de control va afisa apoi mesajul ,Alimentare cu
energie intreruptd” in antetul de pe ecran.

> Apasati tasta CE
> Sistemul de control compileaza programul PLC.
» Porniti tensiunea de control a masinii
@ > Sistemul de control se afla in modul Operare
manuala.

@ In functie de masin&, poate fi necesar sa efectuati si alte
actiuni pentru a executa programe NC.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Pornirea masinii
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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2.3 Programarea primei piese

Selectarea modului de operare
Puteti scrie programe NC numai in modul de operare Programa-

re:
2 » Apasati tasta modului de operare
> Sistemul de control comuta la modul de operare
Programare.

Informatii suplimentare despre aceasta tema
® Moduri de operare

Mai multe informatii: "Programare", Pagina 74
Comenzile si afigsajele importante

Tasta Functii pentru ghidarea conversationala

ENT Confirmare inregistrare si activare ferestra de
dialog urmatoare

T Ignorati intrebarea din dialog

END Terminati imediat dialogul
DEL Abandonati dialogul, renuntati la inregistrari
D Taste soft pe ecran, cu ajutorul carora selectatj

functiile adecvate starii active de operare

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m Scrierea si editarea programelor NC:
Mai multe informatii: "Editarea unui program NC",
Pagina 100

® Prezentare generala a tastelor
Mai multe informatii: "Dispozitive de control si afisaje”,
Pagina 2
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Crearea unui program NC nou/gestionarea fisierelor

Pentru a crea un program NC nou, procedati dupa cum urmeaza:

PGM 4
MGT

Apasati tasta PGM MGT

> Sistemul de control deschide gestionarul de

fisiere.

Gestionarul de fisiere al sistemului de control este
structurat foarte similar cu gestionarul de fisiere
de pe un PC cu Windows Explorer. Gestionarul de
fisiere va permite sa gestionati datele din memoria
interna a sistemului de control.

4
>

MM

Selectati un folder
Introduceti numele de fisier dorit cu extensia .H

Apasati tasta ENT

Sistemul de control va solicita sa indicati unitatea
de masura pentru noul program NC.

Apasati tasta soft a unitatii de masura dorite: MM
sau INCH

Sistemul de control genereaza automat primul si ultimul bloc NC al
programului NC. Nu veti putea modifica aceste blocuri NC ulterior.
Informatii suplimentare despre aceasta tema
m  Gestionar de figiere

Mai multe informatii: "Gestionar de figiere", Pagina 106
® Crearea unui nou program NC

Mai multe informatii: "Deschidere si introducere Programe
NC", Pagina 92

Ovp:ue manuala

uuuuu

ppppp

anagiamare
3 progranare

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

53



Definirea unei piese de prelucrat brute

Dupa ce ati deschis un program NC nou, puteti defini o piesa bruta
de prelucrat. Puteti defini un cuboid prin introducerea punctelor MIN
si MAX relativ la presetarea selectata.

Dupa ce ati selectat forma dorita pentru piesa bruta cu tasta soft
corespunzatoare, controlul initiaza automat procesul de definitie
al piesei brute de prelucrat si va solicitd sa introduceti datele
necesare.

Pentru a defini o piesa bruta de prelucrat de forma cuboida,

procedati dupa cum urmeaza:

» Apésati pe tasta soft pentru forma dorita a piesei brute de
prelucrat

» Plan de prelucrare in grafic: XY?: Introduceti axa brosei active.
Z este salvata ca setare implicita. Acceptati cu tasta ENT

> Definitie piesa bruta: X minim: introduceti cea mai mica
coordonata X a piesei brute de prelucrat raportata la presetare
de ex., 0) si confirmati cu tasta ENT

» Definitie piesa bruta: Y minim: introduceti cea mai mica
coordonata Y a piesei brute de prelucrat raportata la presetare,
de ex., 0) si confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa bruta: Z minim: introduceti cea mai mica
coordonata Z a piesei brute de prelucrat raportata la presetare
de ex., -40) si confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa bruta: X maxim: introduceti cea mai mare
coordonata X a piesei brute de prelucrat raportata la presetare
de ex., 100) si confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa bruta: Y maxim: introduceti cea mai mare
coordonata Y a piesei brute de prelucrat raportata la presetare,
de ex., 100) si confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa bruta: Z maxim: introduceti cea mai mare
coordonata Z a piesei brute de prelucrat raportata la presetare
de ex., 0) si confirmati cu tasta ENT

> Sistemul de control inchide fereastra de dialog.

Exemplu

0 BEGIN PGM NEW MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEW MM

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m  Definire piesa de prelucrat bruta
Mai multe informatii: "Crearea unui nou program NC",
Pagina 95

Primii pasi | Programarea primei piese

Oparnre manuala @ngxamaxa e
 prograsate

zA

MAX

100

100
MIN
0

54 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Primii pasi | Programarea primei piese

Configuratie program

Programele NC trebuie structurate consecvent in mod similar.
Astfel se faciliteaza gasirea mai rapida a locului, se accelereaza
programarea si se reduc erorile.

Configuratie de program recomandata pentru prelucrarea
simpla, conventionala a contururilor

m
X
o
3
=2
=

1 Apelati scula, definiti axa sculei

2 Retragere scula; pornire brosa

3 Prepozitionati scula in planul de prelucrare langa punctul de
pornire a conturului

4 Prepozitionati scula de-a lungul axei acesteia, deasupra piesei
de prelucrat, sau prepozitionati scula direct la adancimea de
aschiere si porniti agentul de racire dupa cum este necesar

5 Apropierea de contur

6 Prelucrarea conturului

7 Tndepartarea de contur

8 Retrageti scula, terminati programul NC

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Programare contur
Mai multe informatii: "Programarea deplasarilor sculei si a
prelucrarii piesei de prelucrat”, Pagina 142
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Configuratie de program recomandata pentru programele cu
cicluri simple

m
X
o
3
j=
=

Apelati scula, definiti axa sculei

Retragere scula; pornire brosa

Definiti pozitiile de prelucrare

Definiti ciclul fix

Apelati ciclul, porniti agentul de racire
Retrageti scula, terminati programul NC
Informatii suplimentare despre aceasta tema

= Programarea ciclurilor
Alte informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

o 0ok WON -

a
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Programarea unui contur simplu

Sa presupunem ca doriti sa frezati o singura daté de-a lungul
conturului indicat in dreapta, la o adancime de 5 mm. Ati definit
deja piesa bruta de prelucrat.

Dupa ce ati deschis un bloc NC cu o tasta functionala, controlul va
va solicita sa introduceti toate datele in antet, folosind casete text
de dialog.

Pentru programarea conturului, procedati dupa cum urmeaza:

Apelati scula
TooL » Apasati tasta TOOL CALL Yi

10
Introduceti datele sculei, de ex., scula nr. 16
ent » Apdsati tasta ENT 95 N
! o
» Confirmati axa sculei Z cu tasta ENT
> Introduceti turatia brosei (de ex., 6500)
> Apasati tasta END
> Sistemul de control finalizeaza blocul NC.
: o
\ ~N
5 _= 1
20
95

Retrageti scula
» Apéasati tasta L.

v

Apasati pe tasta axei Z
Introduceti valoarea pentru retragere (de ex, 250

N3

mm)
ENT » Apasati tasta ENT
» La compensarea razei, apasati ENT

> Sistemul de control aplica RO, ceea ce inseamna
ca nu exista o compensare a razei.

Nt » La viteza de avans F, apasati pe tasta ENT
> Sistemul de control aplica FMAX.

» Daca este necesar, introduceti o functie auxiliara
M, precum M3, porniti brosa

» Apasati tasta END
> Sistemul de control salveaza blocul de
pozitionare.
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Prepozitionati scula in planul de lucru

N3

&

ENT

z
5

V v v vV VvV VY

E

ENT

>

v

Apasati tasta L.

Apasati pe tasta axei X

Introduceti valoarea pentru pozitia fata de care
se efectueaza apropierea (de ex., —20 mm)

> Apésati pe tasta axei Y

Introduceti valoarea pentru pozitia fata de care
se efectueaza apropierea (de ex., —20 mm)

Apasati tasta ENT

La compensarea razei, apasati ENT

Sistemul de control aplica RO.

La viteza de avans F, apasati pe tasta ENT
Sistemul de control aplica FMAX.

Daca este necesar, introduceti functia auxiliara M
Apasati tasta END

Sistemul de control salveaza blocul de
pozitionare.

Pozitionati scula la adancimea de agchiere

B

ENT

ENT

END
m]

4

Apasati tasta L.

Apasati pe tasta axei Z

Introduceti valoarea pentru pozitia fata de care
se efectueaza apropierea (de ex., -5 mm)

Apasati tasta ENT

La compensarea razei, apasati ENT

> Sistemul de control aplica RO.

Introduceti valoarea vitezei de avans pentru
pozitionare (de ex., 3000 mm/min)

> Apasati tasta ENT

Introduceti o functie auxiliara M, precum M8
pentru a activa agentul de racire

Apasati tasta END

Sistemul de control salveaza blocul de
pozitionare.

Primii pasi | Programarea primei piese
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Apropiati-va incet de contur
» Apasati tasta APPR DEP
> Sistemul de control afiseaza un rand de taste
soft cu functii de apropiere si indepartare.

APPR T » Apésati tasta soft APPR CT
i Introduceti coordonatele punctului de inceput al
conturului
ENT » Apasati tasta ENT

Pentru unghiul central CCA, introduceti unghiul
de apropiere (de ex., 90°)

ENT » Apasati tasta ENT
Introduceti raza de apropiere (de ex., 8 mm)
ENT > Apasati tasta ENT

» Apésati tasta soft RL

> Sistemul de control aplica compensarea razei la
stanga.

» Introduceti valoarea avansului de prelucrare (de
ex., 700 mm/min)

» Apasati tasta END
> Sistemul de control salveaza miscarea de
apropiere.
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Prelucrati conturul

L > Apasati tasta L.
,

Introduceti coordonatele variabile ale punctului
de contur 2 (de ex., Y 95)

Apasati tasta END

> Sistemul de control aplica valoarea modificata
si retine toate celelalte informatii din blocul NC
anterior.

» Apésati tasta L.

Introduceti coordonatele variabile ale punctului
de contur 3 (de ex., X 95)

» Apasati tasta END

END

H
v

H

Apasati tasta CHF
Introduceti latimea sanfrenului (10 mm)
Apasati tasta END

Sistemul de control salveaza sanfrenul la capatul
blocului liniar.

» Apésati tasta L.

Introduceti coordonatele variabile ale punctului
de contur

» Apasati tasta END

o
m m
oz = oz
S 5]

v v v v

H

» Apésati tasta CHF
Introduceti latimea sanfrenului (20 mm)
» Apasati tasta END

o m
I
oz
ﬁ o !
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Finalizati conturul cu o indepartare uniforma

=

e
Tln

DEP CT

0

END
m]

Retrageti scula

4

N

ENT

N

m
B

vV VvV Vv VvV Yy

END
o

>

Apasati tasta L.

» Introduceti coordonatele variabile ale punctului

de contur
Apasati tasta END

Apasati tasta APPR DEP

» Apasati tasta soft DEP CT

vV v vy 'V

v

Pentru unghiul central CCA, introduceti unghiul
de indepartare (de ex., 90°)

Apasati tasta ENT
Introduceti raza de indepartare (de ex, 8 mm)
Apasati tasta ENT

Introduceti valoarea vitezei de avans pentru
pozitionare (de ex., 3000 mm/min)

Apasati tasta ENT

» Daca este necesar, introduceti o functie auxiliara

v

M, precum M9 si opriti agentul de racire
Apasati tasta END

> Sistemul de control salveaza miscarea de

>

indepartare.

Apasati tasta L.

Apasati pe tasta axei Z

» Introduceti valoarea pentru retragere (de ex, 250

v

mm)
Apasati tasta ENT

La compensarea razei, apasati ENT
Sistemul de control aplica RO.

La viteza de avans F, apasati pe tasta ENT
Sistemul de control aplica FMAX.

Introduceti o functie auxiliard M, precum M30
pentru sfarsitul programului

Apasati tasta END

Sistemul de control salveaza blocul de
pozitionare si incheie programul NC.
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Informatii suplimentare despre aceasta tema

Cr
Sa

Exemplu complet cu blocuri NC
Mai multe informatii: "Exemplu: Deplasatri liniare si sanfrenari
cu coordonate carteziene", Pagina 165

Crearea unui nou program NC

Mai multe informatii: "Deschidere si introducere Programe
NC", Pagina 92

Apropiere/indepartare de contururi:

Mai multe informatii: "Apropierea si indepartarea de un
contur", Pagina 146

Programare contururi

Mai multe informatii: "Prezentarea generala a funcfiilor de
conturare", Pagina 156

Viteze de avans programabile

Mai multe informatii: "Intrare posibila pentru viteza de avans",
Pagina 98

Compensarea razei sculei

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei",

Pagina 136

Functii auxiliare M

Mai multe informatii: "Funcitii auxiliare pentru verificarea rularii
programului, a brosei si a lichidului de racire ", Pagina 227

earea unui program de ciclu

presupunem ca primiti insarcinarea de a realiza gaurile afisate

in partea dreapta, cu un ciclu de gaurire standard (adancime: 20
mm). Ati definit deja piesa de prelucrat bruta.

<Y

Apelati scula
» Apasati tasta TOOL CALL Y
Introduceti datele sculei, de ex., scula nr. 5 100
ENT » Apasati tasta ENT 90 & e
» Confirmati axa sculei Z cu tasta ENT
> Introduceti turatia brosei (de ex., 4500)
Eno » Apésati tasta END
> Sistemul de control finalizeaza blocul NC.
10 4 &
§ @m
" 1020 80 90100
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Retrageti scula

"

ENT

ENT

ENT

END 4

H

Apasati tasta L.

Apasati pe tasta axei Z
Introduceti valoarea pentru retragere (de ex, 250

mm)
Apasati tasta ENT

La compensarea razei, apasati ENT

Sistemul de control aplica RO, ceea ce inseamna
ca nu exista o compensare a razei.

La viteza de avans F, apasati pe tasta ENT

;;;;;;

vatonr
STANDARD

Sistemul de control aplica FMAX.

Daca este necesar, introduceti o functie auxiliara
M, precum M3, porniti brosa

Apasati tasta END

Sistemul de control salveaza blocul de
pozitionare.

Definiti un model

SPEC 4
FCT

PRELUCRARE 4
CONTUR +
PUNCT
PATTERN >
DEF
PUNCT 4

ENT

ENT

m
oz
5]

Apasatj tasta SPEC FCT

Sistemul de control deschide randul de taste soft
cu functii speciale.

Apasati tasta soft
PRELUCRARE CONTUR + PUNCT

Apasati tasta soft PATTERN DEF

Apasati tasta soft PUNCT

Introduceti coordonatele primei pozitii
Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta
ENT

Apasati tasta ENT

Sistemul de control deschide o caseta de dialog
pentru pozitia urmatoare.

Introduceti coordonatele

Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta
ENT

Introduceti coordonatele tuturor pozitiilor
Apasati tasta END
Sistemul de control salveaza blocul NC.
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Definiti ciclul

CYCL
DEF

GAURIRE/
FILET

200

)

>

Apasati tasta CYCL DEF
Apasati tasta soft GAURIRE/ FILET

Apasati tasta soft 200

> Sistemul de control deschide fereastra de dialog

pentru definirea ciclului.
Introduceti parametrii ciclului

» Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta

Apelati ciclul

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PRT

ENT

END
m]

Retrageti scula

ENT

ENT

m
B

vV VvV Vv VvV Yy

N

END
o

o
B

>

VvV v vV Vv

>

ENT

Sistemul de control afiseaza un grafic care
ilustreaza parametrul ciclului respectiv.

Apasati tasta CYCL CALL

Apasati tasta soft CYCLE CALL PAT

Apasati tasta ENT

Sistemul de control aplica FMAX.

Daca este necesar, introduceti functia auxiliara M

Apasati tasta END
Sistemul de control salveaza blocul NC.

Apasati tasta L.

Apasati pe tasta axei Z

» Introduceti valoarea pentru retragere (de ex, 250

v

mm)
Apasati tasta ENT

La compensarea razei, apasati ENT
Sistemul de control aplica RO.

La viteza de avans F, apasati pe tasta ENT
Sistemul de control aplica FMAX.

Introduceti o functie auxiliard M, precum M30
pentru sfarsitul programului

Apasati tasta END

Sistemul de control salveazé blocul de
pozitionare si incheie programul NC.

Primii pasi | Programarea primei piese
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Definirea piesei brute de prelucrat
Apelare sculd

Retragere scula; pornire brosa

Definire pozitii de prelucrare

Definire ciclu

Pornire agent de racire; apelare ciclu

Retragere scula, terminare program
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Crearea unui nou program NC

Mai multe informatii: "Deschidere si introducere Programe
NC", Pagina 92

Programarea ciclului

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor
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3.1 TNC 640

Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de control
al conturului pentru ateliere, care va permit sa programati operatii
conventionale de frezare si strunjire chiar pe masina, intr-un limbaj
de programare Klartext conversational, usor de utilizat. Acestea
sunt concepute pentru masini de frezare, gaurire si perforare,
precum si pentru centre de prelucrare cu maximum 24 axe. Puteti
modifica si pozitia unghiulara a brosei din sistemul de control al
programului.

Un hard disk integrat poate stoca oricate programe NC doriti, chiar
daca acestea au fost create indirect. Pentru calculele rapide, puteti
apela oricand calculatorul de pe ecran.

Tastatura si configuratia ecranului sunt aranjate clar, astfel incat
functiile sunt rapid si usor de utilizat.

HEIDENHAIN Kilartext si DIN/ISO

HEIDENHAIN Klartext, limbajul de programare pentru ateliere
ghidat prin ferestre de dialog, este o0 metoda deosebit de usoara
de scriere a programelor. Grafica de programare ilustreaza pasii
individuali de prelucrare pentru programarea conturului. Daca nu
este disponibil niciun desen dimensionat pentru NC, programarea
conturului liber FK va fi utila. Prelucrarea piesei de lucru poate fi
simulata grafic fie in timpul unei executii de testare, fie in timpul
executiei unui program.

De asemenea, este posibil sa programati in format 1ISO.

Puteti, de asemenea, introduce si testa un program NC in timp ce
un alt program NC prelucreaza o piesa de prelucrat.

Compatibilitate

Este posibil ca programele NC create pe dispozitivele de control

al conturului HEIDENHAIN (incepand cu TNC 150 B) sa nu ruleze
intotdeauna pe TNC 640. Daca blocurile NC contin elemente
nevalide, sistemul de control le va marca drept blocuri ERROR sau
va afisa mesaje de eroare la deschiderea fisierului.

o De asemenea, retineti descrierea detaliata a diferentelor
dintre iTNC 530 si TNC 640.
Mai multe informatii: "Diferente intre TNC 640 si
iTNC 530", Pagina 608

Notiuni fundamentale | TNC 640
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3.2

operare

Ecran de afisare
Sistemul de control este livrat cu un ecran de 19 toli.

1

o O A~ W

Antet

Cand este pornit sistemul de control, in antetul ecranului sunt
afisate modurile de operare selectate: Modul de operare a
masginii in stanga si modul de programare in dreapta. Modul
activ in prezent este afisat in cAmpul mai mare al antetu-

lui, unde sunt afisate dialogurile si unde apar si mesajele
(exceptie: daca sistemul de control utilizeaza numai grafice).

Taste soft

in partea de jos, sistemul de control indica functii suplimen-
tare pe un rand de taste soft. Puteti selecta aceste functji
apasand tastele aflate imediat sub acestea. Liniile subtiri de
deasupra randului de taste soft indica numarul de randuri

de taste soft care pot fi apelate cu tastele din dreapta si
stdnga care sunt utilizate pentru comutarea tastelor soft. Este
evidentiata cu albastru bara care reprezinta randul de taste
soft active

Taste de selectare a tastelor soft
Taste pentru comutarea tastelor soft
Seteaza configuratia ecranului

Tasta pentru comutarea intre modurile de operare a masinii,
modurile de programare si un al treilea desktop

Tastele de selectare a tastelor soft pentru producatorii de
masini-unelte

Taste pentru comutarea tastelor soft pentru producatorii de
masini-unelte

Unitatea de afisare vizuala si panoul de

o Daca utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui

unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatii: "Operarea ecranului tactil",
Pagina 553
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Setarea configuratiei ecranului

Selectati personal configuratia ecranului. De exemplu, Tn modul
de operare Programare, puteti seta sistemul de control sa afiseze
blocurile de program NC in fereastra din stanga, in timp ce Tn
fereastra din dreapta este afigata grafica de programare. Puteti
afisa structura programului in fereastra din dreapta sau puteti
afisa numai blocurile de program NC intr-o singura fereastra
mare. Ferestrele de ecran disponibile depind de modul de operare
selectat.

Setarea configuratiei ecranului:

@ > Apaésati tasta configurare ecran: Randul de taste
soft afiseaza optiunile de configuratie disponibile
Mai multe informatii: "Moduri de operare",

Pagina 73
GRAFICE > Selectati dispunerea dorita a ecranului folosind o
PRm;Rnn tasta soft

Panou de control

TNC 640 este livrat cu un panou de operare integrat. Figura din ' e
. o . R i = EroDeEsErrEEEEE Hpon i
dreapta ilustreaza elementele operationale ale panoului de operare: DS SE SDOD 10

P dnEINIDEDDE @ 0nE

1 Tastatura alfanumerica pentru introducerea textelor si numelor Iiﬂgr_%%@m%%%%@gg ‘i%; 7
de fisiere si pentru programarea I1SO L L

FEDEE DEOEE
PEEEE FE668 6

2 = Gestionar de figiere

®  Calculator p— L L L e
= Functie MOD B - g @
= Functie HELP SEEaaaaas "9% 9

= Afisare mesaje de eroare @ "EEEEEEEnEEE 9 @
= Comutarea intre modurile de operare

3 Moduri de programare

4 Moduri de operare a masinii

5 |Initierea dialogurilor de programare

6 Tastele de navigare si comanda de salt GOTO

7 Intrarea numerica si selectarea axei

8 Panou tactil

9 Butoanele mouse-ului

1

0 Conexiune USB

Functiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capacului
frontal.

o Daca utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatii: "Operarea ecranului tactil",
Pagina 553
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@ Consultati manualul masinii.

Unii producatori de masini-unelte nu utilizeaza panoul de
operare standard de la HEIDENHAIN.

Tastele externe, de ex.NC START sau NC STOP, sunt
descrise in manualul masinii.

Spatiul de lucru extins Compact

Tn formatul de ecran lat, MC 8562 ofera spatiu de lucru suplimentar
pe ecran, in stanga interfetei cu utilizatorul a sistemului de control.

Configuratia care furnizeaza spatiul de lucru suplimentar pe ecran
se numeste Spatiu de lucru extins Compact.

Aceasta configuratie permite deschiderea altor aplicatji in plus fata
de interfata cu utilizatorul a sistemului de control, astfel incat sa
puteti supraveghea in acelasi timp procesul de prelucrare.

Spatiul suplimentar de pe ecran din modul Spatiu de lucru extins
Compact este total compatibil cu operarea tactila cu atingeri
multiple. Atunci cand comutati la modul de ecran complet, putefi
utiliza tastatura HEIDENHAIN pentru aplicatiile dvs. externe.

O zona a Spatiului de lucru extins Compact este rezervata
aplicatjilor producatorului masinii-unelte.

Spatiul de lucru extins Compact va permite sa alegeti intre
urmatoarele vizualizari:

® Ecran divizat intre spatiul de lucru suplimentar de pe ecran si
ecranul principal

® Modul de ecran complet al ecranului sistemului de control
0 HEIDENHAIN continua, de asemenea, sa ofere un al

doilea ecran pentru sistemul de control, sub numele
de Spatiu de lucru extins Confort.

Spatiul de lucru extins Confort este impartit in trei zone:
1 JH Standard:

Ecranul principal al sistemului de control este afisat in aceasta
zona. Aceasta zona gazduieste sistemul de control si toate
functiile acestuia.

2 JH extins:

Aceasta zona contine comenzi rapide configurabile pentru
accesarea aplicatiilor HEIDENHAIN.

Continutul zonei JH extins:
= Meniul HEROS
= Primul spatiu de lucru pe ecran, modul Operare manuala

Al 2-lea spatiu de lucru pe ecran, modul de operare
Programare

m Al 3-lea si al 4-lea spatiu de lucru pe ecran, utilizabile liber
pentru aplicatii precum CAD Converter

m Colectia de taste soft frecvent utilizate
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o Beneficiile oferite de zona JH extins:

m Fiecare mod de operare are propriul sau rand
suplimentar de taste soft

= Nu mai este necesara navigarea intre diferitele
randuri de taste soft HEIDENHAIN

3 Producator:

Aceasta zona este rezervata aplicatiilor producatorului masinii-
unelte.

Continutul zonei Producator:

= Producatorul maginii-unelte poate utiliza aceasta zona pentru
a afiga functiile aplicatiilor Python.

®  Aceasta zona permite integrarea in retea a computerelor
Windows.

o Cu optiunea Gestionare desktop la distanta, puteti
porni aplicatii suplimentare — cum ar fi un computer
Windows — pe sistemul de control pentru ca sistemul
de control sa le afiseze Tn spatiul de lucru suplimentar
de pe ecran sau in modul de ecran complet al optiunii
Spatiu de lucru extins Compact.

La parametrul CfgSideScreen (nr. 130000) al masinii,
puteti selecta conexiunea care va fi incorporata n cel
de-al doilea spatiu de lucru de pe ecran.

Producatorul masinii-unelte trebuie sa activeze acest
parametru al masinii i sa il configureze astfel incat sa
poata fi activat.

La conexiune, introduceti numele conexiunii definite in
Gestionare desktop la distanta (de ex. Windows 10).
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3.3

Moduri de operare

Operarea manuala si Roata de mana electronica

Modul Operare manuala este necesar pentru setarea masinii-
unelte. in acest mod de operare, puteti pozitiona axele masinii
manual sau prin incrementari, puteti seta presetarile si puteti
inclina planul de lucru.

Modul de operare Roata de mana electronica va permite sa
deplasati manual axele masinii cu roata de mana electronica HR.

Tastele soft pentru configuratia ecranului (selectati conform
descrierii anterioare)

Tasta soft Fereastra
Pozitii
POZITIE
STARE Stanga: pozitii, dreapta: afisare stare
POZ;TIE
POZITIE Stanga: pozitii, dreapta: piesa de prelucrat
PoZITIE Stanga: pozitii, dreapta: obiecte de coliziune si
s piesa de prelucrat

Pozitionarea cu Introducere manuala de date

Acest mod de operare este utilizat pentru programarea momentelor
de avans transversal simple, cum ar fi frezarea plana sau

prepozitionarea.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

[Bopexaze manuais

e EProgramare

Tasta soft Fereastra
Program NC
PGM
STaRE Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare
PRO;RRH
PROGRAN Stanga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat
PROGRAM Stanga: Program NC, dreapta: obiecte de coliziu-
s ne si piesa de prelucrat

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

T
—
s
Afisare poritie WODUS, NONL Proz. oen. |FGl FAL LB (GYE, W PGB, 708 WA, T00L T, >
5 o x 10.000 P G
7] +10.000 2 e 1
+10.200 300 TURN_ROUGH Ty
2L e75.0000 X +10.0000 =
+0.000 Rs 02000
+0.000 o o ons aon
e oo so.eoen  cgomo 0000
R 00000 -0.0000  +0.0000 00000
wize use s
. so0m [
a
@ | @ 7
o ca ® 00:00:00
Fom |
& T B &
sa © 3000ma/ain om0
ovz 100s W ca
100% S-OVR
100% F-OVR S1 LIMIT 1 -
wara | aoumn o sor e
" s F Ton T e > scuto
i & LS T4
[B)rozit. cu introd. manuala date o E]Programare L
! Poz. cu intr. manuala date e - .
u
Prez. gen (PG PAL LBL GYC M 708 #03 HR TooL Tr —
ET=TY o x 0.0 A o :
o ocom rou swor Y o o o =
o NULLWERKZEUG bl
2t po suor
.
oLvou 400000 N v
wizo w w
: |
-
o o ® 00:00:00 | -
10
Fo activ: THG:Ano_progtsad.n P
s F100% |
7 W
[x | ). 000) +0.000 B o
+0.000 +0.000,
8 +300.000
Modus: HOUL. |#1 T F ommimin_Jiove 100% s o
weez. ain. | stane one [ save [ urang <= =
s | rozrie | A | coomser. | PR O = =



Programare

n acest mod de operare creati programe NC. Programarea libera
FK, numeroasele cicluri si funciiile de parametru Q va ajuta la
programare si adauga informatiile necesare. Daca doriti, puteti
sa afisati traseele de avans transversal programate in grafica de

programare.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft

Fereastra

Program NC

SECTIUNI
+
PROGRAM

Stanga: Program NC, dreapta: structura progra-
mului

GRAFICE
+
PROGRAM

Rulare test

Stanga: Program NC, dreapta: grafica de progra-
mare

in modul de operare Rulare test, sistemul de control verifica
programele NC si sectiunile de program pentru a detecta erori
precum incompatibilitatile geometrice, date lipsa sau incorecte din

programul NC sau incalcari ale spatjului de lucru. Aceasta simulare

este sustinuta grafic in diferite moduri de afisare.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft

Fereastra

Program NC

STRARE
+
PROGRAM

Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare

PROGRAM
+
PSA PREL.

Stanga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat

PSA PREL.

Piesa de prelucrat

PROGRAM
+
MACHINE

Stanga: Program NC, dreapta: obiecte de coliziu-
ne si piesa de prelucrat

MACHINE

74
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1 BLK FORM 0.1 2 X-35 V-50 2-10

BLK FORN 0.2 X0120 Yo20 40
TOOL CALL 3 7 53300 F500

13 FCT OR- R1G CEPR-40 CCPA-110 Ll v
14 FLT POX+100 POY+0 D15

15 FSELECTY

16 FCT DRe RS

17 FLT POX+100 PDY+0 D1

15 FCT DR- R10 CLSD- COXsD GCYHO
19 FSELECTI

20 DEP LCT £-30 Y40 Ze100 RS R
21 N0 PN HEBEL W ke

i) B 37 C

poRuIAE Reser
churane Pomwine nic .

romane

;anulare test =)
b & Rulare test

91848 \KLaztoxt|_Stompel_stamp h

INDER 7 R30 160 DIST+2

TOOL CALL "MELL_D20_ROUGH® Z §2000 F1000

w
10 CYCL DEF 256 STIFT DREPTUNGHIULAR
G218-930  CLUNGINE PRINA LATURA

3 of = 00:08:02  F X C
—_—

ot -8
vizuLz o

osmrn PORNIRE. ReseT
" o

@ i b -E-u = PORNIRE
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Rulare program, Secventa completa si Rulare
program, Bloc unic

In modul de operare Rul. program secv. integr., sistemul de
control executa in mod continuu un program NC péana la sfarsit T
sau pana la oprirea manuala sau programata a acestuia. Puteti
continua rularea programului dupa o intrerupere.

In modul de operare Rul. program bloc unic, executati separat P
fiecare bloc NC apasand tasta NC start. in cazul ciclurilor cu
modele de puncte si modele CYCL CALL PAT, sistemul de control se e

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft

PGM

@Rul program, secv. integrala
3 Al progras secv. intagr

1680

Fereastra 2

0200-42

opreste dupa fiecare punct. | e

vis0
7 TOOL CALL 7 Z 54500

Modus: NOML. | #0

BLK FORN 0.1 Z %00 ¥s0 2-40
BLK FORN 0.2 X+100 Ya100 240
: pat

tomn 10 27943KL1

TOOL CALL 2 2 S4500
CYCL DEF 203 GAURIRE UNIVERSALA
DIST. DE STGURANTA

11
REFERTNCA. ADANCIME
Ro

il

1

Program NC

SECTIUNI
+
PROGRAM

Stanga: Program NC, dreapta: structura

STRRE
+
PROGRAM

Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare

PROGRAM
+
PSA PREL.

Staénga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat

PSA PREL.

Piesa de prelucrat

POZITIE

+
MACHINE

Stanga: Program NC, dreapta: obiecte de coliziu-
ne si piesa de prelucrat

MACHINE

Obiecte de coliziune si piesa de prelucrat

Tastele soft pentru configuratia ecranului pentru tabelele de

mese mobile

Tasta soft Fereastra
Tabel de mese mobile
GRAFICE Stanga: Program NC, dreapta: masa mobila

PALET

STRARE

Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: afisare
stare

PALET
+
GRAFICE

Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: grafice

BPM

Batch Process Manager
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3.4 Notiuni fundamentale despre NC

Dispozitivele de codare a pozitiei si marcajele de
referinta

Axele masinii sunt echipate cu dispozitive de codare a pozitiei, care
inregistreaza pozitiille mesei masinii sau ale sculei. Axele liniare
sunt echipate in general cu dispozitive de codare liniare, iar mesele
rotative si axele de inclinare cu dispozitive de codare unghiulare.

Cand axa unei masini se deplaseaza, dispozitivul corespunzator de
codare a pozitiei genereaza un semnal electric. Sistemul de control
evalueaza aceste semnale si calculeaza pozitia efectiva exacta a
axei masinii.

Daca exista o intrerupere a alimentarii cu energie, pozitia calculata
nu va mai corespunde cu pozitia efectiva a masinii. Pentru a
recupera aceasta alocare, dispozitivele de codare incrementala a
pozitiei sunt dotate cu marcaje de referinta. Atunci cand un marcaj
de referinta este barat, un semnal care identifica un punct de
referinta din cadrul masinii este transmis catre sistemul de control.
Aceasta permite sistemului de control sa restabileasca alocarea
pozitiei afigsate la pozitia curenta a masinii. Pentru dispozitivele de
codare liniara cu marcaje de referinta cu distanta codata, axele
masinii trebuie sa se deplaseze cu maxim 20 mm, iar pentru
dispozitivele de codare unghiulare, cu maximum 20°.

Cu dispozitivele de codare absoluta, o valoare a pozitiei absolute
este transmisa dispozitivului de control imediat dupa pornire. Astfel,
repartitia pozitiei efective la pozitia masinii este restabilitéd imediat
dupa pornire.

Axele programabile

La setarea implicita, axele programabile ale sistemului de control
corespund definitiilor axelor specificate in DIN 66217.

Denumirile axelor programabile sunt indicate in tabelul de mai jos.

Axa principala Axa paralela Axa rotativa
X u A
Y \Y B
z w C

@ Consultati manualul masinii.
Numarul, denumirea si asignarea axelor programabile
depind de masina.
Producatorul masinii-unelte poate defini si alte axe, cum
ar fi axele PLC.

X (2Y)

zA
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Sisteme de referinta

Pentru ca sistemul de control sa mute o axa conform unui traseu
definit, acesta necesita un sistem de referinta.

Un codor liniar montat paraxial pe o masina-unealta poate
reprezenta un sistem de referinta simplu pentru axele liniare.
Codorul liniar reprezinta o axa numerica — un sistem de
coordonate unidimensional.

Pentru a se apropia de un punct dintr-un plan, sistemul de control
necesita doua axe si, prin urmare, un sistem de referintd cu doua
dimensiuni.

Pentru a se apropia de un punct din plan, sistemul de control
necesita trei axe si, prin urmare, un sistem de referinta cu trei
dimensiuni. Daca aceste trei axe sunt aranjate perpendicular
una pe cealaltd, acest lucru creeaza un asa-numit sistem de
coordonate carteziene tridimensionale.

0 Conform regulii mainii drepte, varfurile degetelor indica
directiile pozitive ale celor trei axe principale.

Pentru ca un punct sa aiba o pozitie unica determinata in spatiu,
este necesara o origine a coordonatelor in plus fatd de aranjarea
celor trei dimensiuni. Intersectia comuna serveste ca origine a
coordonatelor in sistemul de coordonate 3-D. Aceasta intersectie
are coordonatele X+0, Y+0 si Z+0.

Pentru ca, de exemplu, sistemul de control sa efectueze
intotdeauna o schimbare a sculei in aceeasi pozitie, precum si
pentru a executa intotdeauna o operatiune de prelucrare cu referire
la pozitia curentd a piesei de prelucrat, sistemul de control trebuie
sa poata face diferenta intre diferite sisteme de referinta.

Sistemul de control distinge intre urmatoarele sisteme de referinta:

® Sistemul de coordonate al masinii M-CS:
Machine Coordinate System

® Sistemul de coordonate de baza B-CS:
Basic Coordinate System

m Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS:
Workpiece Coordinate System

m  Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

m Sistemul de coordonate de introducere |-CS:
Input Coordinate System

m Sistemul de coordonate al sculei T-CS:
Tool Coordinate System

o Toate sistemele de referinta sunt interdependente.
Acestea depind, de asemenea, de lantul cinematic al
masinii-unealta respective.
Sistemul de coordonate al masinii este sistemul de
referinta.
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Sistemul de coordonate al masinii M-CS

Sistemul de coordonate al masinii corespunde descrierii cinematice
si, prin urmare, conceptului mecanic efectiv al masinii-unealta.

Deoarece sistemul mecanic al unei masini nu corespunde niciodata
cu precizie sistemului de coordonate carteziene, sistemul de
coordonate al masginii consta in mai multe sisteme de coordonate
unidimensionale. Aceste sisteme de coordonate unidimensionale
corespund axelor fizice ale masinii, care nu sunt in mod necesar
perpendiculare unele pe celelalte.

Pozitia si orientarea sistemelor de coordonate unidimensionale sunt
definite cu ajutorul translatiilor si rotatiilor bazate pe varful brosei
din descrierea cinematica.

Pozitia originii coordonatelor, asa-numita origine a masginii, este
definitd de catre producatorul masinii in timpul configurarii acesteia.
Valorile din configuratia masinii definesc pozitiile ,zero” ale
codoarelor si ale axelor corespunzatoare ale masinii. Originea
masinii nu trebuie sa se afle neaparat la intersectia teoretica a
axelor fizice. Acesta se poate afla si in afara cursei de avans.

Deoarece valorile de configurare a masinii nu pot fi modificate

de catre utilizator, sistemul de coordonate al masinii este utilizat
pentru determinarea pozitiilor constante, de exemplu, a pozitiei de
schimbare a sculei.

Origine masina (MZP)

Tasta soft  Aplicatie [ ST (B :
TRANSFORN Utilizatorul poate defini deplasarile in sistemul de : T T ™
DE BAZ& TN . 7 A - - 5 - —
[oeeatas ] coordonate al masinii, in functie de axa corespun- : T v
zéatoare, folosind valorile DECALAJ din tabelul de : S S
presetari. |
@ Producatorul masinii-unelte configureaza coloanele |@
DECALAJ din gestionarea de presetari in functie de T T —
masina. = = o o
+10.000 Gl +0.000,
Y Z +10.200
. . . odus: oL | 0 T 300 Bso  s006mnnin_ v 100 u 50 -
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea, o | o
ror e |Comgnar)] e

testarea si executarea programelor NC

78 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Notiuni fundamentale | Notiuni fundamentale despre NC

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control poate prezenta un tabel suplimentar de
presetari pentru mese mobile, in functie de masina. in acest
tabel, producatorul masinii-unelte poate defini valorile de
ABATERE care au efect inainte sa fie aplicate valorile de
ABATEREpe care le specificati in tabelul de presetari. Fila PAL
a afisajului suplimentar de stare indica daca este activa o
presetare pentru mese mobile si care anume. Deoarece valorile
de ABATERE ale tabelului de presetari pentru mese mobile nu
sunt vizibile si nici editabile, exista riscul de coliziune in timpul
oricarei miscari!

» Consultati documentatia producatorului masinii-unelte

> Utilizati presetarile pentru mese mobile impreuna cu mesele
mobile

» Verificati afisarea filei PAL inainte de a incepe prelucrarea

o Functia Setari de program globale (Optiunea 44) ofera
suplimentar transformarea Offset aditiv (M-CS) pentru
axe Inclinate. Aceasta transformare este adaugata in
valorile OFFSET din tabelul de presetari si tabelul de
presetari pentru mese mobile.

o O alta functie este OEM-OFFSET, care este disponibila
numai producatorului masinii-unelte. OEM-OFFSET poate
fi utilizata pentru a defini decalarile suplimentare de axe
pentru axele rotative si paralele.
Toate valorile de ABATERE (din toate posibilitatile de

introducere de mai sus pentru ABATERE) au ca rezultat
diferenta dintre pozitia ACTL. si RFACTL pentru o axa.

Sistemul de control converteste toate miscarile Tn sistemul de
coordonate al masinii, indiferent de sistemul de referinta utilizat
pentru introducerea valorilor.

Exemplu de masina-unealta cu 3 axe si axa Y ca axa oblica,
nedispusa perpendicular pe planul ZX:

» Tn modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, executati
un bloc NC cu L IY+10

> Pe baza valorilor definite, sistemul de control determina valorile
nominale pe baza valorilor definite.

> In timpul pozitionarii, sistemul de control deplaseaza axele Y si
Z ale maginii.

> Afisajele RFACTL si RFNOML indica migcarile axelor Y si Z in
sistemul de coordonate al masginii.

> Afisajele ACTL. si NOML. indica o singura miscare a axei Y in
sistemul de coordonate de introducere.

» Tn modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, executati
un bloc NC cu L IY-10 M91

> Pe baza valorilor definite, sistemul de control determina valorile
nominale pe baza valorilor definite.
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> In timpul pozitionarii, sistemul de control deplaseaz& numai axa
Y a masinii.

> Afisajele RFACTL si RFNOML indica o singura miscare a axei Y
in sistemul de coordonate al masinii.

> Afisajele ACTL. si NOML. indica migcarile axelor Y si Z in
sistemul de coordonate de introducere.

Utilizatorul poate programa pozitii in raport cu originea masinii, de

ex. utilizand functia diversa M91.
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Sistemul de coordonate de baza B-CS

Sistemul de coordonate de baza este un sistem 3-D de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta capatul modelului
cinematic.

In majoritatea cazurilor, orientarea sistemului de coordonate de
baza corespunde celei a sistemului de coordonate al masinii. Pot
exista exceptii de la aceasta regula daca un producator utilizeaza
transformari cinematice suplimentare.

Modelul cinematic gi, prin urmare, pozitia originii coordonatelor din
sistemul de coordonate de baza sunt definite de catre producatorul
masinii Tn configuratia acesteia. Utilizatorul nu poate modifica
valorile de configurare a masinii.

Sistemul de coordonate de baza serveste la determinarea pozitiei si
orientarii sistemului de coordonate al piesei de prelucrat.

o~ EJProgranare

Tasta soft Aplicatie

REv=roRn. Utilizgtorul determina po;itia _§i orientarea siste-
DECALAJ mului de coordonate al piesei de prelucrat

folosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemul : S - .-
de control salveaza valorile determinate in raport |
cu sistemul de coordogate de baza ca valori |
TRANSFORM. DE BAZA din gestionarul de prese- g
tari. e TRt —

i oy

Y +73.334 +0.003
& -5.000
ous . 0wt %1 T Bs

@ Producatorul masinii-unelte configureaza coloanele
TRANSFORM. DE BAZA din gestionarul de presetari in
functie de masina.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control poate prezenta un tabel suplimentar de
presetari pentru mese mobile, in functie de masina. in acest
tabel, producatorul masinii-unelte poate defini valorile de
TRANSFORM. DE BAZA care au efect inainte s fie aplicate
valorile de TRANSFORM. DE BAZA pe care le specificati in tabelul
de presetari. Fila PAL a afisajului suplimentar de stare indica
daca este activa o presetare pentru mese mobile si care anume.
Deoarece valorile de TRANSFORM. DE BAZA ale tabelului de
presetari pentru mese mobile nu sunt vizibile si nici editabile,
exista pericolul de coliziune in timpul tuturor miscarilor!

» Consultati documentatia producatorului masinii-unelte

> Utilizati presetarile pentru mese mobile impreuna cu mesele
mobile

» Verificati afisarea filei PAL Tnainte de a incepe prelucrarea
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Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS
Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat este un sistem 3-D de

coordonate carteziene. Originea coordonatelor reprezinta punctul
de referinta activ.

Pozitia si orientarea sistemului de coordqnate al piesei de prelucrat
depind de valorile TRANSFORM. DE BAZA de pe randul activ din
tabelul de presetari.

Tasta soft

ITRANSFORM -
DE BAZA

DECALAJ

Aplicatie

Utilizatorul determina pozitia si orientarea siste-
mului de coordonate al piesei de prelucrat
folosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemul
de control salveaza valorile determinate in raport
cu sistemul de coordonate de baza ca valori
TRANSFORM. DE BAZA din gestionarul de prese-
tari.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

-1

e [EJProgramare
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o Functia Setari de program globale (Optiunea 44) ofera
suplimentar urmatoarele transformari:

® Rotire de baza aditiva (W-CS) este adaugata la o
rotatie de baza sau o rotatie de baza 3-D din tabelul
de presetari si tabelul de presetari pentru mese
mobile. Rotire de baza aditiva (W-CS) este prima
transformare posibila in sistemul de coordonate al
piesei de prelucrat (W-CS).

Deplasare (W-CS) este adaugata la decalare (ciclul
7 DEPL. DECALARE OR.) definita in programul NC
fnainte de inclinarea planului de prelucrare.

Oglindire este adaugata la oglindirea (ciclul 8
IMAGINE OGLINDA) care este definita in programul
NC inainte de a inclina planul de lucru.

Valoarea Deplasare (mW-CS) este aplicata in
sistemul de coordonate modificate ale piesei de
prelucrat dupa aplicarea transformarii Deplasare (W-
CS) sau Oglindire (W-CS) si inainte de inclinarea
planului de lucru.

In sistemul de coordonate al piesei de prelucrat, utilizatorul
defineste pozitia si orientarea sistemului de coordonate al planului
de lucru folosind transformari.

Transformari in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat:
= functiile 3D ROT

= functiile PLAN

= Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

= Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.
(decalare inainte de inclinarea planului de lucru)

= Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA
(oglindire inainte de inclinarea planului de lucru)

82
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Rezultatele transformarilor depind unele de celelalte, in
functie de ordinea de programare.

in fiecare sistem de coordonate, programati numai
transformarile specificate (recomandate). Aceasta se
aplica atat setarii, cat si resetarii transformarilor. Orice
alta utilizare ar putea duce la rezultate neasteptate sau
nedorite. Respectati urmatoarele note de programare.

Note de programare:

B Transformarile (oglindire si decalare) care sunt
programate Tnainte de functiile PLAN (cu exceptia
functiei PLAN AXIAL) vor modifica pozitia originii
de nclinare (originea sistemului de coordonate
al planului de lucru WPL-CS) si orientarea axelor
rotative

® Daca doar programati o decalare, atunci se va
modifica numai pozitia originii de inclinare

® Daca doar programati o oglindire, atunci se va
modifica numai orientarea axelor rotative

B Cand se utilizeaza impreuna cu PLANUL AXIAL si
ciclul 19, transformarile programate (oglindire, rotatie
si scalare) nu afecteaza pozitia originii de inclinare
sau orientarea axelor rotative

Tn absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru si cele ale
sistemului de coordonate al piesei de prelucrat vor fi
identice.

Pe masinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrare
pura pe 3 axe, nu exista transformari in sistemul

de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate ale planului de lucru, in aceasta situatie.

Fireste, sunt posibile si alte transformari in sistemul de
coordonate al planului de lucru.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al
planului de lucru WPL-CS", Pagina 84
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Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS

Sistemul de coordonate al planului de lucru este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

Pozitia si orientarea sistemului de coordonate al planului de lucru
depind de transformarile active din sistemul de coordonate al piesei
de prelucrat.

o Tn absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru si cele ale
sistemului de coordonate al piesei de prelucrat vor fi
identice.

Pe masinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrare
pura pe 3 axe, nu exista transformari in sistemul

de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate ale planului de lucru, in aceasta situatie.

Tn sistemul de coordonate al planului de lucru, utilizatorul defineste
pozitia si orientarea sistemului de coordonate de introducere
folosind transformari.

0 Functia Frezare-strunjire (optiunea 50) ofera
suplimentar transformarile Rotatie OEM si unghi de
precesiune.

® Rotatia OEM este disponibila numai producatorului
masinii-unelte si are efect inaintea unghiului de
precesiune

= Unghiul de precesie este definit in ciclurile 800
AJUST. SIST.DE ROT., 801 RESTARE COORDONATE
SIST. ROTATIE si 880 FREZ. AUTOGENER DANT
si intra n vigoare Tnainte de alte transformari ale
sistemului de coordonate ale planului de lucru

Valorile active ale celor doua transformari (daca nu sunt

egale cu 0) sunt afisate pe fila POS pentru afisajul extins

de stare. Verificati valorile si Tn modul de frezare necesar
din cauza ca orice transformari active vor raméane active

si Tn modul respectiv!

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte poate utiliza si transformarile
Rotatie OEM si unghi de precesiune fara funciia
Frezare-strunjire (optiunea 50).

Transformari in sistemul de coordonate al planului de lucru:
Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.

Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA

Ciclul 10 ROTATIE

Ciclul 11 SCALARE

Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA

RELATIV LA PLAN
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Ca functie de PLAN, functia RELATIV LA PLAN se aplica
in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat si
aliniaza sistemul de coordonate al planului de lucru.
Valorile de inclinare cumulata iau intotdeauna ca
referinta sistemul de coordonate al planului de lucru.

Functia Setari de program globale (Optiunea 44)

ofera suplimentar transformarea Rotire (I-CS). Aceasta
transformare este adaugata la rotatia (ciclul 10 ROTATIE)
care este definita in programul NC.

Rezultatele transformarilor depind unele de celelalte, in
functie de ordinea de programare.

Tn absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al planului de lucru, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate de introducere si cele ale
sistemului de coordonate al planului de lucru vor fi
identice.

in plus, pe masinile-unealt& cu 3 axe sau cele cu
prelucrare pura pe 3 axe, nu exista transformari in
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate de introducere, in aceasta situatie.
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Sistemul de coordonate de introducere I-CS
Sistemul de coordonate de introducere este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

Pozitia si orientarea sistemului de coordonate de introducere
depind de transformarile active din sistemul de coordonate al
planului de lucru.

o Tn absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al planului de lucru, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate de introducere si cele ale
sistemului de coordonate al planului de lucru vor fi
identice.

in plus, pe masinile-unealta cu 3 axe sau cele cu
prelucrare pura pe 3 axe, nu exista transformari in
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate de introducere, In aceasta situatie.

Cu ajutorul blocurilor de pozitionare din sistemul de coordonate
de introducere, utilizatorul defineste pozitia sculei si, prin urmare,
pozitia sistemului de coordonate al sculei.

0 Afisajele NOML., ACTL., LAG si DSTACT se bazeaza de
asemenea pe sistemul de coordonate introdus.

Blocuri de pozitionare in sistemul de coordonate de introducere:

m Blocurile de pozitionare paraxiala

= Blocuri de pozitionare cu coordonate carteziene sau polare

® Blocuri de pozitionare cu coordonate carteziene sau vectori
normali la suprafata

Exemplu

7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Pozitia sistemului de coordonate al sculei este
determinata de coordonatele carteziene X, Y si Z si
in cazul blocurilor de pozitionare cu vectori normali la
suprafata.
Impreuna cu compensarea 3-D a sculei, pozitia
sistemului de coordonate al sculei poate fi deplasata de-
a lungul vectorilor normali la suprafata.

o Orientarea sistemului de coordonate al sculei poate fi
efectuata in diferite sisteme de referinta.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei
T-CS", Pagina 87

Un contur care ia ca referinta originea
sistemului de coordonate poate fi transformat
cu usurinta in orice fel doriti.

86 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Notiuni fundamentale | Notiuni fundamentale despre NC

Sistemul de coordonate al sculei T-CS

Sistemul de coordonate al sculei este un sistem 3-D de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta punctul de referinta al
sculei. Valorile din tabelul de scule, L si R pentru sculele de frezare
si ZL, XL si YL pentru sculele de strunijire, iau ca referin{a acest
punct.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

o Pentru ca monitorizarea dinamica a coliziunilor (optiunea
40) sa monitorizeze corect scula, valorile din tabelul de
scule trebuie sa corespunda dimensiunilor efective ale
sculei.

Pe baza valorilor din tabelul de scule, originea coordonatelor din
sistemul de coordonate al sculei este deplasata la centrul sculei
TCP. TCP este abrevierea de la Tool Center Point — centrul sculei.

Daca programul NC nu ia ca referinta varful sculei, centrul sculei
trebuie deplasat. Deplasarea necesara este implementata in
programul NC cu ajutorul valorilor delta in timpul apelarii sculei.

0 Pozitia TCP, asa cum este indicata in diagrama, este
obligatorie Tn cazul compensarii 3-D a sculei.

0 Cu ajutorul blocurilor de pozitionare din sistemul de
coordonate de introducere, utilizatorul defineste pozitia
sculei si, prin urmare, pozitia sistemului de coordonate al
sculei.

Daca este activa functia TCPM sau functia auxiliara M128,
orientarea sistemului de coordonate al sculei depinde de unghiul de
inclinare curent al sculei.

Utilizatorul defineste unghiul de inclinare al sculei fie in sistemul de
coordonate al masinii, fie in cel al planului de lucru.

Unghiul de inclinare al sculei in sistemul de coordonate al masginii:
Exemplu
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Unghiul de inclinare a sculei in sistemul de coordonate al planului
de lucru:

Exemplu
6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128
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Tn cazul blocurilor de pozitionare cu vectori prezentate,
compensarea 3-D a sculei este posibila cu valorile de
compensare DL, DR si DR2 din blocul TOOL CALL sau
din tabelul de compensare .tco .

Modurile de functionare a valorilor de compensare
depind de tipul sculei.

Sistemul de control detecteaza diferitele tipuri de scule
cu ajutorul coloanelor L, R si R2 din tabelul de scule:
5 R21pg + DR27pg + DR2prog = 0
— freza de capat
® R27pg + DR27pg + DR2proG = R1ag + DR1ag +

DRproc
— freza sferica

5 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < R7ag + DRyag +

DRprog
— freza toroida sau toroidala

Daca functia TCPM sau functia diversa M128 nu este
activa, orientarea sistemului de coordonate al sculei va fi
cea a sistemului de coordonate de introducere.

88
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Denumirea axelor la masinile de frezat

Axele X, Y si Z de pe masina de frezat pot fi numite si axa sculei,
axa principala (prima axa) si axa secundara (a 2-a axa). Asignarea
axelor sculei este decisiva pentru asignarea axelor principale si

secundare.

Axa scula Axa principala Axa secundara
X Y Z

Y 4 X

V4 X Y

Coordonate polare

Daca desenul de productie este dimensionat in coordonate Yi
carteziene, si programul NC trebuie scris utilizand coordonate

carteziene. Pentru piesele care contin arcuri circulare sau unghiuri, — —~.
este de obicei mai usor sa dati dimensiunile in coordonate polare. , PR N,

N PA
In timp ce coordonatele carteziene X, Y si Z sunt tridimensionale / <
si pot descrie puncte in spatiu, coordonatele polare sunt

bidimensionale si descriu puncte in plan. Coordonatele polare isi au

originea in centrul unui cerc (CC) sau pol. O pozitie in plan poate fi cc
clar definita de: R\

0°

® Raza polara, distanta de la centrul cercului CC pana la pozitie si
de 30

= Unghiul polar, valoarea unghiului dintre axa de referinta a
unghiului si linia care conecteaza centrul cercului CC cu pozitia.

Setarea polului si a axei de referinta a unghiului

Polul este setat prin introducerea a doua coordonate carteziene
intr-unul din cele trei planuri. Aceste coordonate seteaza, de
asemenea, axa de referinta pentru unghiul polar PA.

Coordonate pol (plan) Axa de referinta a unghiului
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Pozitiile absolute si incrementale ale piesei de
prelucrat

Pozitiile absolute ale piesei de prelucrat

Coordonatele absolute sunt coordonate de pozifie care sunt
raportate la originea sistemului de coordonate. Fiecare pozitie
de pe piesa de prelucrat este definita in mod clar de catre
coordonatele absolute.

Exemplul 1: Gauri dimensionate in coordonate absolute

Gaura 1 Gaura 2 Gaura 3
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Pozitiile incrementale ale piesei de prelucrat

Coordonatele incrementale sunt raportate la ultima pozitie nominala
programata a sculei, care serveste ca origine relativa (imaginara).
Cand scrieti un program NC in coordonate incrementale,
programati scula sa se deplaseze cu distanta dintre pozitjile
nominale anterioara si urmatoare. In consecints, acestea sunt
denumite si dimensiuni legate.

Pentru a programa o pozitie pe coordonatele incrementale,
introduceti litera | Tnainte de axa.

Exemplul 2: Gauri dimensionate in coordonate incrementale

Coordonatele absolute ale gaurii 4

X =10 mm

Y =10 mm

Gaura 5, raportata la 4 Gaura 6, raportata la 5
X =20 mm X=20mm

Y=10 mm Y =10 mm

Coordonatele polare absolute si incrementale

Coordonatele absolute se raporteaza intotdeauna la pol si la axa de
referintd a unghiului.

Coordonatele polare incrementale se raporteaza intotdeauna la
ultima pozitie nominala programata a sculei.

X
Y
=
=
=
X
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Selectarea presetarii

Un desen de productie specifica un anumit element al piesei de
prelucrat (de obicei un colt) ca punct de referinta absolut (origine).
Cand setati presetarea, aliniati in prealabil piesa de prelucrat de-

a lungul axelor masinii, apoi deplasati scula pe fiecare axa intr-

o pozitie cunoscuta relativ la piesa de prelucrat. Pentru fiecare
pozitie, setati afisajul sistemului de control la zero sau la valoarea
unei pozitii cunoscute. Astfel, atribuiti piesa de prelucrat la sistemul
de referinta care este aplicabil pentru afisajul sistemului de control
sau la programul NC.

Daca desenul de productie este dimensionat cu puncte de referinta
relative, utilizati ciclurile de transformare a coordonatelor.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Daca desenul de productie nu este dimensionat pentru
programarea NC, setati punctul de referinta la o pozitie sau un colt
de pe piesa de prelucrat de la care puteti masura dimensiunile
celorlalte pozitii ale piesei de prelucrat.

O modalitate deosebit de convenabila de setare a presetarilor
utilizeaza un palpator 3-D de la HEIDENHAIN.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Exemplu

Desenul piesei de prelucrat contine gauri (de la 1 la 4) ale caror
dimensiuni sunt afisate relativ la un punct de referinta absolut

de coordonate X=0 Y=0. Coordonatele gaurilor de la 5 la 7 sunt
dimensionate in functie de un punct de referintd de coordonate
absolute X=450, Y=750. Cu ciclul Deplasare punct zero. puteti
seta temporar decalarea originii la pozitia X=450, Y=750, pentru a
putea programa gaurile (de la 5 la 7) fara calcule suplimentare.

zA
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3.5 Deschidere si introducere Programe NC

Structura unui program NC in formatul Klartext
HEIDENHAIN

Un program NC este alcatuit dintr-o serie de blocuri NC. llustratia
din partea dreapta afiseaza elementele unui bloc NC.

Sistemul de control numeroteaza blocurile NC ale unui program NC
in ordine crescatoare.

Primul bloc NC al unui program NC este identificat prin BEGIN PGM,
numele programului si unitatea de masura activa.

Blocurile NC urmatoare contin informatii referitoare la
Piesa de prelucrat bruta

Apelari de scule

Apropierea de o pozitie de siguranta

Vitezele de avans si viteza brosei, cat si

Contururi de traseu, cicluri si alte funciii

Ultimul bloc al unui program este identificat prin END PGM, numele
programului si unitatea de masura activa.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni
intre scula si piesa de prelucrat. Exista riscul de coliziune in
timpul miscarii de apropiere dupa schimbarea unei piese!

» Daca este necesar, programati o pozitie suplimentara
auxiliara de siguranta

NC-Satz

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ’

Functii de conturare Cuvinte

Numar bloc
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Definirea piesei brute: BLK FORM

Imediat dupa deschiderea unui program NC nou, definiti o piesa
de prelucrat bruta neprelucrata. Daca doriti sa definiti piesa bruta
intr-o etapa ulterioara, apoi apasati tasta SPEC FCT, apoi tasta soft
VAL.PREST. PROGRAM si apoi tasta soft FORMA BRUTA. Sistemul
de control are nevoie de aceasta definire pentru simularile grafice.

o Daca doriti sa rulati un test grafic pentru programul NC,
trebuie doar sa definiti piesa brutd de prelucrat.

Sistemul de control poate sa descrie diferite tipuri de forme brute:

Tasta soft Functie
@ Definire piesa bruta dreptunghiulara
Definire piesa bruta cilindrica
= Definiti o piesa bruta rotativ simetrica de orice
&
‘ | forma

Piesa bruta dreptunghiulara

Muchiile cuboidului sunt paralele cu axele X, Y si Z. Aceasta piesa

bruta este definitd de doua din colturile sale:

= Punct MIN: cele mai mici coordonate X, Y si Z ale formei brute,
introduse ca valori absolute.

= Punct MAX: cele mai mari coordonate X, Y si Z ale formei brute,
introduse ca valori absolute sau incrementale

Exemplu

0 BEGIN PGM NEW MM Tnceputul programului, numele, unitatea de masura

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axa brosei, coordonatele punctului MIN

2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonatele punctului MAX

3 END PGM NEW MM Terminarea programului, numele, unitatea de masura
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Piesa bruta cilindrica

Forma bruta cilindrica este definita de dimensiunile cilindrului:

B X, Y sau Z: Axa de rotatie

®m D, R: Diametrul sau raza cilindrului (valoare cu semn algebric
pozitiv)

® L: Lungimea cilindrului (valoare cu semn algebric pozitiv)

® DIST: Decalare pe axa de rotatie

® DI, RI: Diametru sau raza interioara a unui cilindru gol

o Parametrii DIST si Rl sau DI sunt optionali si nu trebuie

programat;.
Exemplu
0 BEGIN PGM NEW MM Inceputul programului, numele, unitatea de masura
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Axa brosei, raza, lungime, distanta, raza interioara
2 END PGM NEW MM Terminarea programului, numele, unitatea de masura

Piesa bruta rotativ simetrica de orice forma

Definiti conturul piesei brute rotativ simetrice intr-un subprogram.
Utilizati X, Y sau Z ca axa de rotatie. Z

In definirea piesei brute de prelucrat, se face referire la descrierea
conturului:

= DIM_D, DIM-R: Diametrul sau raza piesei brute cu simetrie de =X
rotatie

= LBL: Subprogram cu descrierea conturului

Descrierea conturului poate contine valori negative pe axa de
rotatie, insa numai valori pozitive pe axa de referinta. Conturul
trebuie sa fie inchis, respectiv punctul initial si cel final al acestuia
trebuie sa corespunda.

Daca definiti o piesa bruta cu rotatie simetrica si coordonate

incrementale, dimensiunile nu vor depinde de programarea
diametrului.

o
 _

7\

o Subprogramul poate fi desemnat printr-un numar, un
nume alfanumeric sau un parametru QS.
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Tnceputul programului, numele, unitatea de masura
Axa brosei, mod de interpretare, numar subprogram
Sfarsit program principal

Pornire subprogram

Punctul initial al conturului

Programarea pe directia pozitiva a axei principale

Capat de contur

Sfarsit subprogram

Terminarea programului, numele, unitatea de masura

2] Y
() [
. 3
o c
c
=
=
=
(o)
c
©
=
(o]
«Q
=
Q
3
2
o

Un program NC este intotdeauna introdus in modul Programare. SR 2 - :or-~
Exemple de creare a unui program: ey 4L
» Mod de operare: apasati tasta Programare
» Apasati tasta PGM MGT i &
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.

Selectatii directorul n care dori{i sa stocafi programul NC nou:

NUME FISIER = NOU.H

EnT » Introduceti numele noului program
> Apasati tasta ENT

> Selectati unitatea de méasura: Apasati tasta soft
it MM sau INCH.

> Sistemul de control schimba configuratia
ecranului si inifiaza dialogul pentru definirea BLK
FORM (piesa de prelucrat bruta).

» Selectati o piesa bruta de prelucrat
dreptunghiulara: Apasati tasta soft pentru o piesa
bruta dreptunghiulara

Plan de lucru in grafic: XY

- » Introduceti axa brosei, de ex. Z
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Definitie piesa bruta: Minim

EnT » Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale
punctului MIN si confirmati fiecare intrare cu
tasta ENT

Definitie piesa bruta: Maxim

» Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale
punctului MAX si confirmati fiecare intrare cu
tasta ENT

ENT

Exemplu
nceputul programului, numele, unitatea de masura
Axa brosei, coordonatele punctului MIN

Coordonatele punctului MAX

Terminarea programului, numele, unitatea de masura

Sistemul de control genereaza automat numerele blocurilor si
blocurile BEGIN si END.

o Daca nu doriti sa definiti o piesa de prelucrat bruta,
anulati dialogul din Plan de lucru in grafic: XY utilizand
tasta DEL!

©
(=]
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Programarea miscarilor sculei in Klartext

Pentru a programa un bloc NC, initiati dialogul apasand o tasta
pentru funcitii. In titlul de pe ecran, sistemul de control va solicita
toate informatiile necesare pentru programarea functiei dorite.

Exemplu de bloc de pozitionare
» Apéasati tasta L

COORDONATE?

"

10 (introduceti coordonata de destinatie pentru
axa X)

20 (introduceti coordonata de destinatie pentru
axaY)

Nt » Treceti la urméatoarea intrebare cu ENT.

Compensare raza: RL/RR/fara comp.?

ENT » Introduceti Fara compensare raza si treceti la
intrebarea urmatoare cu ENT

Viteza de avans F=? / F MAX = ENT

» 100 (introduceti o viteza de avans de 100 mm/min pentru
acest contur de traseu)

ent » Treceti la urmatoarea intrebare cu ENT.

FUNCTIE AUXILIARA M?

» 3 (introduceti functia auxiliara M3 Brosa pornita)

Eno » Cu tasta END, sistemul de control incheie aceste

dialog.

Exemplu
3L X+10Y+5 RO F100 M3

Ovp:ue manuala

ngagiamare
3 progranare

6 CYCL DEF 4.0 FREZARE BUZUNAR
7 CYCL DEF 4.1 SETAREZ
s cvcL orF 4.2 ADanc-10

o
14 CYCL DEF 5.0 BUZUNAR CIRCULAR
Tanee

16 CYCL DEF 5.2 ADANC-10
DEF 5.3 PATRID £333
18 GYCL OEF 5.4 RAZAIS

19 CYCL DEF 5.5 Fusg On

20 L 28 W0 uss

21 L 22 w0

22 cycL DEF 1.0 FREZARE CANAL
21 cvcl orF 301 SETARE2

24 CYCL DEF 3.2 ADANC-8

2 cvcl oeF 3.3 paTRa F333
26 CYeL OFF 3.4 Xe15

20 L 22 w0 s
31 cYcL DEF 3.0 FREZARE CANAL
32 cYCL OEF 3.1 SETARE2

M M94 M103

Mi18

-

M120

Mi28

Mid0
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Intrare posibila pentru viteza de avans

Tasta soft Functii pentru setarea vitezei de avans

Avans rapida, in sensul blocului. Exceptie: Daca
este definit inainte de un bloc APPR, FMAX este
valabila si pentru deplasarea la un punct auxiliar
Mai multe informatii: "Pozitii importante de
apropiere si indepartare", Pagina 149

F MRAX

Viteza de avans transversal calculata automat in
TOOL CALL

F AUTO

Deplasare la viteza de avans programata (unita-
te de masura mm/min sau 1/10 inci/min). Cu
axele rotative, sistemul de control interpretea-
za viteza de avans in grade/min., indiferent daca
programul NC este scris Tn mm sau inchi

Definiti avansul per rotatie (unitati In mm/1 sau
inchi/1). Atentie: In programele cu inch, FU nu
poate fi combinat cu M136

FU

Definiti avansul per dinte (unitati in mm/dinte sau
inchi/dinte). Numarul de dinti trebuie definit in
tabelul de scule, in coloana CUT.

Fz

Tasta Functii pentru ghidarea conversationala
=) Ignorati intrebarea din dialog

Terminati imediat dialogul

Abandonati dialogul si stergeti blocul
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Capturarea pozitiei reale

Sistemul de control va ofera posibilitatea de a transfera in

programul NC pozitia curenta a sculei, de exemplu la

® Programarea blocului de pozitionare

= Programarea ciclului

Pentru a transfera valorile corecte ale pozitiei, efectuati urmatorii

pasi:

» Amplasati caseta de introducere Tn pozitia din blocul NC in
care doriti sa introduceti valoarea pozitiei

» Selectati functia capturare pozitie efectiva

Tn randul de taste soft, sistemul de control
afiseaza axele ale caror pozitji pot fi transferate.

o » Selectati axa

z > Sistemul de control scrie pozitia curenta a axei
selectate in caseta de intrare activa.

o Sistemul de control captureaza intotdeauna
coordonatele centrului sculei in planul de lucru, chiar
daca compensarea razei sculei este activa.

Sistemul de control ia in considerare compensarea
de lungime a sculei active si capteaza intotdeauna
coordonata varfului sculei din axa sculei.

Sistemul de control pastreaza activ randul de taste soft
pentru selectia axei pana cand este din nou apasata
tasta captare pozitie efectiva. Acest comportament
ramane activ chiar daca salvati blocul NC curent sau
deschideti un bloc NC nou cu o tasta pentru o functie
de traseu. Daca trebuie sa selectati o alternativa de
introducere cu tastele soft (de ex. pentru compensarea
razei), atunci sistemul de control inchide randul de taste
soft pentru alegerea axelor.

Functia Capturare pozitie efectiva nu este posibila
cand este activa functia Inclinare plan de lucru.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Notiuni fundamentale | Deschidere si introducere Programe NC

Editarea unui program NC

0 Nu puteti edita programul NC activ in timpul executiei
acestuia.

In timp ce creati sau editati un program NC, puteti selecta orice linie
doriti din programul NC sau cuvinte individuale dintr-un bloc NC,
folosind tastele cu sageti sau tastele soft:

Tasta soft/ Functie

Tasta
Modificati pozitia pe ecran a blocului NC curent.
= Apasati tasta soft pentru a afisa blocurile de NC

suplimentare, programate fnainte de blocul NC
curent

Nicio functie daca programul NC este complet
vizibil pe ecran

Modificati pozitia pe ecran a blocului NC curent.
E=ull Apasati aceasta tasta soft pentru a afisa blocuri-
le NC suplimentare, programate dupa blocul NC
curent

Nicio functie daca programul NC este complet
vizibil pe ecran

Deplasare de la un bloc NC la urmatorul

Selectare cuvinte individuale dintr-un bloc NC

EoO0RA8

Goto Selectati un anumit bloc NC
Mai multe informatii: "Utilizarea tastei GOTO",
Pagina 192
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Tasta soft/ Functie
Tasta
m  Setafi cuvantul selectat la zero

m Stergeti un numar incorect
m Stergeti mesajul de eroare (selectabil)

= Stergeti cuvantul selectat

bEL m Stergeti blocul NC selectat
m Stergeti cicluri si sectiuni de program

INSERARE Introduceti ultimul bloc NC editat sau sters
ULTIMUL
BLOC NC

Inserarea de blocuri NC la orice locatie dorita
> Selectati blocul NC dupa care doriti sa introduceti noul bloc NC
» Initierea dialogului

Salvarea modificarilor

In mod normal, sistemul de control salveaza automat modificrile
cand comutati modul de operare sau daca selectati functia
gestionar de fisiere. Daca dorifi sa efectuati modificari ale
programului NC, procedati dupa cum urmeaza:

» Selectati randul de taste soft care contine functiile de salvare
> Apasati tasta soft STOCARE

> Sistemul de control salveaza toate modificarile
facute de la ultima salvare a programului.

STOCRARE

Salvarea unui program NC intr-un figier nou
Puteti salva continutul programului NC activ momentan sub un
nume de program diferit. Procedati dupa cum urmeaza:
» Selectati randul de taste soft care contine functiile de salvare
Tiiaee > Apasati tasta soft SALVARE CA
i > Sistemul de control deschide o fereastra in

care puteti introduce directorul si noul nume al
fisierului.

» Daca este necesar, selectati directorul tinta cu
tasta soft SCHIMBATI
Introduceti numele fisierului

» Confirmati cu tasta soft OK sau tasta ENT sau
gbandona’;i procesul apasand pe tasta soft
INTRERUPERE

0 Fisierul salvat cu SALVARE CA poate fi gasit
si Tn managerul de fisiere apasand tasta soft
ULTIMELE FISIERE.
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Anularea modificarilor

Puteti anula toate modificarile facute de la ultima salvare a

programului. Procedati dupd cum urmeaza:

» Selectafi randul de taste soft care contine functiile de salvare
- » Apasati tasta soft ANULARE MODIFICARE

e > Sistemul de control deschide o fereastra in care
puteti confirma sau anula aceasta actiune.

» Respingeti modificarile cu tasta soft DA sau cu
tasta soft ENT sau anulati procesul cu tasta soft
NU

Editarea si introducerea cuvintelor

» Selectati un cuvant dintr-un bloc NC

» Suprascrieti-l cu noua valoare

> Dialogul este disponibil in timp ce cuvantul este evidentiat.
» Pentru a accepta modificarea, apasati tasta END

Daca doriti sa introduceti un cuvant, apasati in mod repetat tasta
sageata orizontala pana la aparitia dialogului dorit. Apoi puteti
introduce valoarea dorita.

Cautarea acelorasi cuvinte in blocuri NC diferite

» Selectati un cuvant dintr-un bloc NC: Apasati
in mod repetat tasta cu sédgeata pana cand
cuvantul dorit este evidentiat

» Selectati un bloc NC cu tastele cu sageti
B Sageata jos: cautare in fata
® Sageata sus: cautare in spate

Cuvantul evidentiat din noul bloc NC este acelasi cu cel selectat
anterior.

o Daca incepeti o cautare intr-un program NC foarte lung,
sistemul de control afiseaza un indicator de progres.
Puteti anula cautarea in orice moment, daca este
necesar.
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Marcarea, copierea, taierea si inserarea sectiunilor de program
Sistemul de control asigura anumite functii pentru copierea [EcReEaTe manuaza s ogzanre s

sectiunilor de program in cadrul unui program NC sau intre doua {
programe NC:
Tasta soft Functie
T Activati functia de marcare "
BLOC
inne Dezactivati functia de marcare
SELECTIE
DEGUPARE Taiati blocul marcat ' e e
BLOC [ oo | e
Totitn Inserati blocul stocat in memoria tampon
BLOC
L Copiati blocul marcat
BLOC

Pentru a copia o sectiune de program, efectuati urmatorii pasi:

» Selectati randul de taste soft care contine functiile de marcare
» Selectati primul bloc NC al sectiunii pe care doriti sa o copiati

» Marcati primul bloc NC: Apasati pe tasta soft SELECTARE BLOC.
>

Sistemul de control evidentiaza cromatic blocul si afiseaza tasta
soft ANULARE SELECTIE.

» Deplasati cursorul pe ultimul bloc NC al sectiunii de program pe
care doriti sa o copiati sau taiati.

> Sistemul de control afiseaza blocurile NC marcate cu o alta
culoare. Puteti dezactiva in orice moment functia de marcare
apasand tasta soft ANULARE SELECTIE.

» Copiati sectiunea de program selectata: Apasati tasta soft
COPIERE BLOC. Taiati sectiunea de program selectata: Apasati
tasta soft DECUPARE BLOC.

> Sistemul de control stocheaza blocul selectat.

Daca doriti sa transferati o sectiune de program la alt
program NC, trebuie sa selectati acum programul NC
dorit din gestionarul de figiere.

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta blocul NC dupa care
doriti sa inserati sectiunea copiata/taiata

» Inserati sectiunea de program salvata: Apasati tasta soft
INSERARE BLOC

» Opriti functia de marcare: Apasati tasta soft ANULARE SELECTIE

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019 103



Notiuni fundamentale | Deschidere si introducere Programe

Functia de cautare a sistemului de control

Cu functia de cautare a sistemului de control, puteti cauta orice text
din cadrul unui program NC si il puteti Thlocui cu unul nou, daca

este nevoie.

Cautarea oricarui text

CAUTARE

CAUTARE

CAUTRARE

END

104

>
>

Selectati functia de cautare

Sistemul de control suprapune fereastra
de cautare si afiseaza functiile de cautare
disponibile in randul de taste soft.

Introduceti tez(tul pe care doriti sa il cautati,
de ex.: SCULA

Selectati cautarea in fata sau in spate
Incepeti procesul de cautare

Sistemul de control trece la urmatorul bloc NC ce
contine textul pe care il cautati.

Repetati procesul de cautare

Sistemul de control trece la urméatorul bloc NC ce
contine textul pe care il cautati.

Incheiati functia de cautare: Apasati tasta soft
END

NC

[@operare manuaia

ez n

\MEBEL W

I HEBEL 1t
0 seGIn pou neseL wn

BLK FORM 0.2
cat

churane

BLK FORM 0.1 2 %-35 Y-50 2-10
Xe120 ¥e20 Z00
53500 F500

Cautaze/Enlosuize

uocurse

caut
13 FCT DR- K10 CCPR140 CCPA-1
14 FLT POX+100 POY+0 D15
nlo

taLocutme
ToaTe

Blrrogramare
# prograsare

: hLocUTRE
. —— [tuocume Toate
1% FCT DR- R10 CLSD- COXen CC [Cautare inainte %]

19 FSELECTI
20 DEP LCT X-30 Y40 ze100 RS
21 END PON HEBEL W

CUVANT CURENT
CAUTARE

e

oo

copzene
cans

Lipine
cAup

©
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Cautarealinlocuirea unui text

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Functiile INLOCUIRE si INLOCUIRE TOATE suprascriu toate
elementele de sintaxa gasite fara solicitare de confirmare.
Sistemul de control nu salveaza automat o copie de rezerva a
fisierului original nainte de procesul de nlocuire. in consecints,
programele NC pot fi deteriorate in mod ireversibil.

> Salvati o copie de rezerva a programelor NC, daca este
necesar, inainte de a incepe inlocuirea

» Aveti griji cand utilizati INLOCUIRE si INLOCUIRE TOATE

Functiile CAUTARE si INLOCUIRE nu pot fi utilizate
in programul NC activ n timpul rularii acestuia. De
asemenea, aceste functii nu sunt disponibile daca este

activa protectia la scriere.

» Selectaii blocul NC care contine cuvantul pe care doriti sa il

cautati

CAUTARE

CAUTARE

INLOCUIRE

END

>
>

Selectati functia de cautare

Sistemul de control suprapune fereastra
de cautare si afiseaza functiile de cautare
disponibile in randul de taste soft.

Apésati tasta soft CUVANT CURENT

Sistemul de control incarca primul cuvant al
blocului NC curent. Daca este necesar, apasati
din nou tasta soft pentru incarcarea cuvantului
dorit.

Incepeti procesul de cautare

Sistemul de control trece la urmatoarea aparitie a
textului pe care 1l cautati.

Pentru a Tnlocui textul si a trece apoi la
urmatoarea aparitie a acestuia, apasati

tasta soft INLOCUIRE. Sau, pentru a inlocui

toate aparitiile textului, apasati tasta soft
INLOCUIRE TOATE. Sau, pentru a omite textul si
a trece la urmatoarea aparitie a acestuia, apasati
tasta soft CAUTARE

incheiati functia de cautare: Ap&sati tasta soft
END
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3.6 Gestionar de figiere

Fisiere
Figiere din sistemul de control Tip

Programe NC
in format HEIDENHAIN H
in format DIN/ISO i

Programe NC compatibile

Programele de unitati HEIDENHAIN HU
Programele de contururi HEIDENHAIN .HC
Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scule .TCH
Origini .D
Puncte .PNT
Presetari PR
Palpatoare TP
Fisiere de rezerva .BAK
Date dependente (de ex. elemente de structura) .DEP
Tabele liber definibile .TAB
Mese mobile P
Scule de strunjire .TRN
Compensarea sculei .3DTC
Textele precum

fisierele ASCII A
fisierele text TIXT

fisierele HTML, de exemplu jurnalele de rezulta- .HTML
te ale ciclurilor de palpare

Fisierele de ajutor .CHM

Fisiere CAD ca

fisiere ASCII .DXF
IGES
.STEP

Cand scrieti un program NC pe sistemul de control, trebuie sa
introduceti in prealabil un nume de program. Sistemul de control
salveaza programul NC in memoria interna sub forma unui fisier
cu acelasi nume. Sistemul de control poate salva texte si tabele ca
fisiere.

Sistemul de control furnizeaza o fereastra speciala pentru
gestionarea figierelor, in care puteti gasi si gestiona cu usurinta
fisierele. De aici puteti apela, copia, redenumi si sterge fisiere.

Cu sistemul de control, puteti gestiona un numar aproape nelimitat
de fisiere. Memoria disponibila este de cel putin 21 GB. Un singur
program NC poate avea dimensiunea de pana la 2 GB.

o in functie de setare, sistemul de control genereaza
fisiere de rezerva cu extensia *.bak dupa editarea si
salvarea programelor NC. Aceasta reduce spatiu de
memorie disponibil.

Notiuni fundamentale | Gestionar de figiere
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Nume fisiere

Cand stocati programe NC, tabele si texte ca figiere, sistemul
de control adauga o extensie separata de un punct, la numele
fisierului. Aceasta extensie indica tipul fisierului.

Nume fisier Tip fisier
PROG20 H

Numele fisierelor, ale driverelor si directoarelor din sistemul de
control trebuie sa respecte standardul urmator: Specificatiile
deschise de baza ale grupului versiunea 6 IEEE Std 1003.1, editia
2004 (Standard POSIX).

Sunt permise urmatoarele caractere:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789_ -

Urmatoarele caractere au semnificatii speciale:

Caracter Semnificatie

Ultimul punct din numele unui fisier este
separatorul de extensie

\sil/ Separatoarele de directoare

Separa numele unitatii de director

Nu utilizati niciun alt caracter. Acest lucru ajuta la prevenirea
problemelor de transfer a fisierelor etc.

o Numele de tabele si coloane de tabel trebuie sa inceapa
cu o litera si nu trebuie sa contina un operator aritmetic
(de ex., +). Din cauza comenzilor SQL, aceste caractere
pot cauza probleme la introducerea datelor sau la citirea
acestora.

o Lungimea maxima admisa a caii este de 255 de
caractere. Lungimea traseului costa din caracterele
unitatii, numele directorului si numele fisierului, inclusiv
extensia.

Mai multe informatii: "Cai", Pagina 108
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Afisarea figierelor generate extern la sistemul de
control
Sistemul de control dispune de cateva instrumente suplimentare pe

care le puteti utiliza pentru a afisa fisierele prezentate in tabelul de
mai jos. Unele dintre figiere sunt, de asemenea, editabile.

Tipuri figiere Tip
Fisiere PDF pdf
Tabele Excel xls
csv
Fisiere Internet htmi
Fisiere text txt
ini
Fisiere grafice bmp
gif
jpg
png

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Directoare

Pentru a asigura gasirea cu usurinta a programelor NC si fisierelor,
va recomandam sa organizati memoria interna in directoare
(foldere). Puteti imparti un director in alte directoare, denumite
subdirectoare. Cu tasta -/+ sau ENT, puteti afisa sau ascunde
subdirectoarele.

Cai
O cale indica unitatea si toate directoarele si subdirectoarele in

care este salvat un fisier. Numele individuale sunt separate de o
bara oblica inversa \.

o Lungimea maxima admisa a caii este de 255 de
caractere. Lungimea traseului costa din caracterele
unitatii, numele directorului si numele fisierului, inclusiv
extensia.

Exemplu

Pe unitatea TNC a fost creat directorul AUFTR1. Apoi, in directorul
AUFTR1 a fost creat directorul NCPROG si programul NC
PROG1.H a fost copiat in acesta. Programul NC are acum
urmatoarea cale:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Schema din partea dreapta ilustreaza un exemplu al afisajului unui
director cu diferite cai.

Notiuni fundamentale | Gestionar de figiere

B{=]TNCA\

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Prezentare generala: Functiile gestionarului de figiere

Tasta soft Functie Pagina
CoPIERE Copierea unui singur fisier 113
aciind
SELECTARE Afisarea unui anumit tip de fisier 111
FISIER Crearea unui figier nou 113
ULTanELE Afisarea a cel putin 10 fisiere selectate 117
FISIERE
STERGERE Stergeti un fisier 118
] Marcarea unui figier 119
REDENUN, Redenumire figier 120
PROTEGTIE Protejarea unui fisier impotriva editarii si stergerii 121
o &
ANLL . PROT Anulare protectie fisier 121

iaf”

ADAPTATI
TABELUL~
PGM-NC

Importarea unui figier dintr-un sistem iTNC 530

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea, testarea
si executarea programelor NC

Personalizati vizualizarea tabelului

397

RETEA

Gestionarea unitatilor de retea

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea, testarea
si executarea programelor NC

SELECTARE
EDITOR

Selectarea editorului

121

SORTARE

Sortarea figierelor dupa proprietai

120

COP. DIR.

C =]

Copierea unui director

117

ED)
BO STERG.
&
TOT
&

Stergerea directorului cu toate subdirectoarele

EHC

B ACTURL
B

B BORE

Reimprospatati directorul

REDENUM.

[nec]=[xvz]

Redenumirea unui director

DIRECTOR
NOoU

Crearea unui director nou
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Apelarea gestionarului de figiere

» Apasati tasta PGM MGT [[operaze nanvats — E

> Sistemul de control afiseaza fereastra
gestionarului de fisiere (consultati ilustratia
pentru setarea prestabilita. Daca sistemul de
control afiseaza o altd configuratie de ecran,
apasati tasta soft FEREASTRA).

Fereastra ingusta din partea stdnga prezinta unitatile si directoarele
disponibile. Unitatile indica dispozitive pe care sunt stocate

sau transferate date. Una dintre unitafi este memoria interna a
sistemului de control. Celelalte unitati sunt interfetele (RS232,
Ethernet) la care puteti conecta, de exemplu, un PC. Un director |-
este identificat Intotdeauna printr-un simbol de folder in stanga si
un nume de director in dreapta. Subdirectoarele sunt indicate in
dreapta, sub directoarele radacina. Daca exista subdirectoare, le
puteti afisa sau ascunde utilizand tasta -/+.

Daca structura arborescenta a directorului depaseste ecranul
ecran, navigati la aceasta folosind bara de derulare sau un mouse
conectat.

Fereastra larga din dreapta va prezinta toate fisierele stocate
in directorul selectat. Fiecare fisier este afisat cu informatii
suplimentare, ilustrate in tabelul de mai jos.

Afisare Semnificatie

Nume fisier Nume fisier si tip fisier

Bytes Dimensiune figier in octeti

Status Proprietati fisier:

E Fisierul este selectat in modul de operare
Programare

S Fisierul este selectat in modul de operare

Test program

M Fisierul este selectat intr-un mod de opera-
re Rulare program

+ Fisierul are fisiere dependente neafisate,
cu extensia DEP, utilizate, de ex., in timpul
testelor de utilizare a sculelor

ﬂ Fisierul este protejat impotriva stergerii gi
editarii

ﬂ Fisierul este protejat impotriva stergerii si
editarii, deoarece este in curs de rulare

Data Data ultimei editari a figierului

Timp Ora ultimei editari a fisierului

0 Pentru a afisa figsierele dependente, setati parametrul
masinii dependentFiles (nr. 122101) la MANUAL.
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Selectarea driverelor, directoarelor si fisierelor

» Apelati gestionarul de fisiere apasand tasta
PGM MGT

Utilizati mouse-ul, tastele cu sageti sau tastele soft pentru a muta
cursorul in pozitia doritd de pe ecran:

» Muta cursorul de la fereastra din stanga la cea
din dreapta si invers

» Muta cursorul in sus si n jos in interiorul unei
ferestre

-N-N N

PAGING » Muta cursorul cu o pagina mai sus sau mai jos in
interiorul unei ferestre

PAGINA

Pasul 1: alegeti unitatea

» Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga

SELECTARE » Pentru a selecta o unitate: apasati tasta soft
iy SELECTARE sau
Nt > Apasati tasta ENT

Pasul 2: Selectati un director

» Mutati cursorul la directorul dorit din fereastra din stanga

> Fereastra din dreapta arata in mod automat toate fisierele
stocate in directorul evidentiat
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Pasul 3: Selectati un fisier

T » Apasati tasta soft SELECTARE TIP
AF1s. ToT > Apasati tasta soft AFIS. Tasta soft AFIS. TOT
) » Mutati cursorul la fisierul dorit din fereastra din
dreapta
SELECTARE » Apasati tasta soft SELECTARE sau
'
Nt > Apasati tasta ENT

Sistemul de control deschide fisierul selectat in
modul de operare din care ati apelat gestionarul
de fisiere.

o Daca introduceti prima litera a fisierului cautat n
gestionarul de fisiere, cursorul sare automat la primul
program NC care incepe cu litera respectiva.

Filtrarea afisajului
Pentru a filtra fisierele afisate, procedati dupa cum urmeaza:
SELS:STBRRE > Apésatl tasta soft SELECTARE TIP

TIP

v

AFISARE

B

Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit

Alternativa:
AF1s. ToT > Apasati tasta soft AFIS. Tasta soft AFIS. TOT
o) > Sistemul de control afiseaz toate fisierele din
acest director.
Alternativa:
S » Utilizati metacaractere, precum 4*.H
ATERRRE > Sistemul de control va afisa toate fisierele de
tipul .h al caror nume incepe cu 4.
Alternativa:
St » Introduceti extensia numelui fisierului,
AFISARE de exemplu * .H;.*D
> Sistemul de control va afisa toate fisierele de
tipul .h si .d.

Orice filtru de afisare setat va rdméane in vigoare chiar si dupéa o
repornire a sistemului de control,
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Crearea unui director nou

» Deplasati cursorul luminos din fereastra din stadnga, in directorul
in care doriti sa creati un subdirector

DIRECTOR 4 Apésatl tasta soft DIRECTOR NOU
» Introduceti un nume pentru director
ENT > Apasati tasta ENT

» Apasati tasta soft OK pentru a confirma, sau

OK

» Apasati tasta soft ANULARE pentru a abandona

RANULARE

Crearea unui figier nou

» In fereastra din stanga, selectati directorul in care doriti sa
creati fisierul nou

» Aduceti cursorul in fereastra din dreapta

FrsteR » Apasati tasta soft FISIER NOU
» Introduceti numele figierului, inclusiv extensia
ENT > Apasati tasta ENT

Copierea unui singur figier
» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa- copiati
COPIERE > Apasati tasta soft COPIERE pentru a selecta
" functia de copiere
> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala.

Copierea fisierelor in directorul curent

» Introduceti numele figierului de destinatie.
» Apasati tasta ENT sau tasta soft OK

> Sistemul de control copiaza fisierul in directorul
activ. Figierul original este pastrat.

Copierea fisierelor intr-un alt director

OK

E @ > Apasati tasta soft Director destinatie pentru a
D': selecta directorul dorit dintr-o fereastra pop-up

» Apadsati tasta ENT sau tasta soft OK

> Sistemul de control copiaza fisierul cu acelasi
nume in directorul selectat. Fisierul original este
pastrat.

OK

o Cand incepeti procesul de copiere cu tasta ENT sau
tasta soft OK, sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala cu un indicator de progres.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

113



Copierea figierelor intr-un alt director

» Selectati o configuratie de ecran cu cele doua ferestre de
dimensiuni egale

In fereastra din dreapta

» Apasati tasta soft AFIS. tasta soft AFIS. ARBORE

» Deplasati cursorul pe directorul in care doriti sa copiati fisierele
si afigati fisierele din acest director cu tasta ENT

In fereastra din stanga

» Apasati tasta soft AFIS. tasta soft AFIS. ARBORE

» Selectati directorul cu fisierele pe care doriti sa le copiati Si
afisati fisierele cu tasta soft AFISARE FISIERE

» Apasati tasta soft Eticheta: Apelati functiile de
marcare a figierului

ETICHETA

el » Apasati tasta soft Eticheta: Deplasati cursorul
FISIER pe fisierul pe care doriti sa il copiati si etichetatj-
I. Daca doriti, puteti marca mai multe figiere in
acest fel
CopIERE » Apasati tasta soft Copiere: Copiati fisierele
necbxrd marcate in directorul destinatie

Mai multe informatii: "Etichetarea figierelor", Pagina 119

Daca exista fisiere marcate in ferestrele din stdnga si din dreapta,
sistemul de control copiaza din directorul in care se afla cursorul.

Suprascrierea fisierelor

In cazul in care copiati fisiere intr-un director in care sunt stocate

alte figsiere cu acelasi nume, sistemul de control va va intreba daca

doriti sa suprascrieti fisierele din directorul destinatie:

» Suprascrieti toate fisierele (cAmpul Fisiere existente selectat):
Apasati tasta soft OK sau

» Pentru a lasa fisierele neschimbate, apasati tasta soft ANULARE

Daca doriti sa suprascrieti un fisier protejat, selectati campul

Fisiere protejate sau anulati procesul.

Notiuni fundamentale | Gestionar de figiere
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Copierea unui tabel

Importul liniilor intr-un tabel

Tn cazul in care copiati un tabel Tntr-tin tabel existeAnt, puteti

suprascrie fiecare rand cu tasta soft INLOCUIRE CAMPURI. Premise:

= Tabelul de destinatie trebuie sa existe

®  Figierul de copiat trebuie sa contina numai liniile pe care doriti
sa le Tnlocuiti

= Ambele tabele trebuie sa aiba aceeasi extensie de fisier

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Functia INLOCUIRE CAMPURI suprascrie toate liniile fisierului
tinta care sunt continute Tn tabelul copiat fara solicitare de
confirmare. Sistemul de control nu salveaza automat o copie de
rezerva a fisierului original Tnainte de procesul de inlocuire. in
consecinta, tabelele pot fi deteriorate in mod ireversibil.

» Salvali o copie de rezerva a tabelelor, daca este necesar,
fnainte de a incepe nlocuirea

» Aveti deosebita grija cand utilizati INLOCUIRE CAMPURI

Exemplu

Cu un prestabilizator de scula ati masurat lungimea si raza a zece
scule noi. Prestabilizatorul de sculad genereaza apoi tabelul de scule
TOOL_Import.T cu 10 linii (pentru cele 10 scule).

Procedati dupa cum urmeaza:
» Copiati acest tabel din suportul extern de date in orice director

> Copiati tabelul creat extern peste tabelul TOOL.T existent,
utilizdnd managerul de fisiere al sistemului de control.

> Sistemul de control cere sa confirmati daca doriti sa suprascrief;
tabelul de scule TOOL.T existent.

> Apasati tasta soft DA

> Sistemul de control va suprascrie complet tabelul de scule
TOOL.T curent. Dupa acest proces de copiere, noul tabel
TOOL.T va fi alcatuit din 10 linii.

» Alternativé: Apasati tasta soft INLOCUIRE CAMPURI

> Sistemul de control suprascrie cele 10 randuri din fisierul
TOOL.T. Datele din celelalte linii raman neschimbate.
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Extragerea liniilor dintr-un tabel

Puteti selecta una sau mai multe linii dintr-un tabel si le puteti salva
intr-un tabel separat.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Deschideti tabelul din care doriti sa copiati linii

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta prima linie care va fi
copiata

Apasatii tasta soft FUNCTII ADITIONALE

Apasati tasta soft ETICHETA

Selectati linii suplimentare, daca este necesar

Apasati tasta soft SALVARE CA

Introduceti un nume pentru tabelul in care vor fi salvate liniile
selectate

vV vy Vv Vvyy
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Copierea unui director

» Deplasati cursorul luminos in fereastra din dreapta, pe directorul
pe care doriti sa-1 copiati

» Apasati tasta soft COPIERE

Sistemul de control deschide o fereastra pentru selectarea
directorului tinta.

> Alegeti directorul tinta si confirmati cu tasta ENT sau tasta soft
OK

> Sistemul de control copiaza directorul selectat si toate
subdirectoarele in directorul {inta selectat.

Selectarea unuia din ultimele figiere selectate

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati [[15sezaze maniata [Erzogzanare
tasta PGM MGT. =

ULTIvELE > Afisati ultimele zece fisiere selectate: Apasati
i tasta soft ULTIMELE FISIERE

fonc]

o Dath Tiep

26-11-2014 09:47:07
21-11-2014 07:28:38

+ 21112014 02:14:50

21-11-2014 02,14.50

+ 21-11-2014 07:14:50

21-11-2014 02:14:50
12014 02:14:80
11-2014 0754217

Utilizati tastele cu sageti pentru a deplasa cursorul pe figierul pe
care doriti sa-| selectati:

u a en s a s . . sreRaene | | mwLARe
» Muta cursorul in sus si in jos in interiorul unei ooy T

SL-zyklen. it 1083

ferestre e e

. 22
[ 32 figlor(er. 19.36 GB liberd

o STERGERE | ANULARE

112014 15:48:47

21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:80
214112014 02:14:50
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:50

copzene
chus

[

» Selectati fisierul: Apasati tasta soft OK sau

OK

ENT > Apasati tasta ENT

o Tasta soft COPIERE CAMP permite copierea caii unui
fisier marcat. Puteti reutiliza ulterior calea copiata, de ex.
la 0 apelare de program cu ajutorul tastei PGM CALL.
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Stergerea unui figier

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Functia STERGERE sterge fisierul permanent. Controlul nu
efectueaza o copiere automata a fisierului Thainte de stergere (de
ex., nu exista un cos de reciclare). Implicit, fisierele sunt sterse
ireversibil.

» Salvali periodic copii de rezerva ale datelor importante pe
unitati externe

Procedati dupa cum urmeaza:

» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-1 stergeti
STERGERE > Apasati tasta soft STERGERE

> Sistemul de control va cere sa confirmati daca

doriti sa stergeti fisierul.

Apasati tasta soft OK

Sistemul de control sterge fisierul.

Alternativa: Apasati tasta soft ANULARE

Sistemul de control abandoneaza procedura.

VvV vV V

Stergerea unui director

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Functia STERG. TOT sterge permanent toate fisierele din director.
Sistemul de control nu efectueaza o copiere automata a fisierelor
inainte de stergere (de ex., nu exista un cos de reciclare).
Implicit, fisierele sunt sterse ireversibil.

» Salvati periodic copii de rezerva ale datelor importante pe
unitati externe

Procedati dupa cum urmeaza:
» Deplasati cursorul pe directorul pe care doriti sa- stergeti

TERE_ > Apasati tasta soft STERG. Tasta soft STERG. TOT
S > Sistemul de control va cere sa confirmati daca

doriti intr-adevar sa stergeti directorul cu toate
subdirectoarele si figierele sale

Apasati tasta soft OK

Sistemul de control sterge directorul.
Alternativa: Apasati tasta soft ANULARE
Sistemul de control abandoneaza procedura.

VvV vV V
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Etichetarea figierelor

Tasta soft

ETICHET.
FISIER

Functia de marcare

Marcarea unui singur fisier

ETICHET.
TORTE
FISIERELE

Marcarea tuturor figierelor din director

ANUL .ETIC
FISIER

Anularea marcarii unui singur fisier

ANUL.ETIC
TORTE
FISIERELE

Anularea marcarii tuturor fisierelor

COP.ETIC.

-

Copierea tuturor fisierelor marcate

Anumite functii, precum copierea sau stergerea figierelor, pot

fi utilizate nu numai pentru figiere individuale, dar si pentru mai
multe fisiere simultan. Pentru a marca mai multe fisiere, efectuati
urmatorii pasi:

» Deplasati cursorul la primul fisier

ETICHETA

ETICHET.
FISIER

ETICHET.
FISIER

S

7

COPIERE

[ [
i

oo

s e e =

STERGERE

» Pentru a afisa func;_iile de etichetare, apasati
tasta soft ETICHETA

» Pentru a eticheta figierul, apasati tasta soft
ETICHET. FISIER

» Deplasati cursorul la alte figiere

> Pentru a selecta un alt fisier, apasati tasta soft
ETICHET. tasta soft ETICHET. FISIER etc.

Pentru a copia figierele tinta:

» Parasiti randul de taste soft

» Apasati tasta soft COPIERE

Pentru a sterge fisierele etichetate:

» Parasiti randul de taste soft

> Apasati tasta soft STERGERE
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Redenumirea unui figier

» Deplasati cursorul pe figierul pe care doriti sa-1 redenumiti
REDENUH, » Selectati functia de redenumire: apasati tasta

[ Oy

= soft REDENUM.

» Introduceti numele figierului nou; tipul figierului nu
poate fi modificat

» Pentru redenumire: Apasati tasta soft OK sau
tasta ENT

Sortarea figierelor

» Selectati directorul in care doriti sa sortati fisierele
» Apasati tasta soft SORTARE

> Selectatfi tasta soft cu criteriul de afisare
corespunzator

SORT.DUPA NUME
SORT.DUPA DIMENS.
SORT.DUPA DATA
SORT.DUPA TIP
SORT.DUPA STARE
NESORTAT

SORTARE

120
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Functii suplimentare

Protejarea unui fisier si anularea protectiei unui fisier
» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I protejafi

i » Pentru a selecta functiile suplimentare:
FUNCTIT Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
PROTECTIE » Pentru a activa protectia fisierului:
fil Apasati tasta soft PROTECTIE
ﬂ > Fisierul este etichetat cu simbolul ,protejat”.
ANUL PROT » Pentru a anula protectia fisierului:

Apasati tasta soft ANUL.PROT

Selectarea editorului
» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I deschideti

TS Gl » Pentru a selecta functiile suplimentare:
RCIED Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
D — » Pentru a selecta editorul:

R Apasati tasta soft SELECTARE EDITOR

» Marcati editorul dorit

= EDITOR TEXT pentru figiere text, de ex. .A sau
TIXT

= EDITOR PROGRAME pentru programe NC .H
si.l
= EDITOR TABELE pentru tabele, de ex. .TAB
sau.T
= EDITOR BPM pentru tabele de mese mobile .P
» Apésati tasta soft OK

Conectarea si deconectarea dispozitivelor de stocare USB

Sistemul de control detecteaza automat dispozitivele USB
conectate cu un sistem de figiere acceptat.

Pentru a scoate un dispozitiv USB, efectuati urmatorii pasi:

T MULTE » Mutati cursorul in fereastra din stanga
e » Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
» Deconectati dispozitivul USB

i

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC
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DREPTURI EXTINSE DE ACCES

Functia Drepturi extinse de acces poate fi utilizatd numai impreuna
cu administrarea utilizatorilor. Aceasta functie necesita un director
public.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

La prima activare a administrarii utilizatorilor, se va conecta
directorul public de sub partitia TNC.

o Drepturile de acces pot fi definite numai pentru fisierele
aflate Tn directorul public.

Sistemul de control aloca automat functia utilizator ca
proprietar la orice fisiere stocate in partitia TNC, dar nu
n directorul public.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC
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Scule | Introducerea datelor referitoare la scula

4.1 Introducerea datelor referitoare la scula

Viteza de avans F

Viteza de avans F este viteza cu care se migca centrul sculei.
Vitezele de avans maxime pot varia pentru axele individuale si sunt
setate in parametrii masinii.

Intrare

Puteti introduce viteza de avans in blocul TOOL CALL si in toate
blocurile de pozitionare.

Mai multe informatii: "Crearea blocurilor NC cu tastele functionale
pentru traseu ", Pagina 144

Introduceti viteza de avans F in mm/min in programele milimetrice
si in 1/10 inch/min in programele care utilizeaza inchi, din

motive tinand de rezolutie. Ca alternativa, folosind tastele soft
corespunzatoare, puteti defini, de asemenea, viteza de avans in
mm pe rotatie (mm/1) FU sau Tn mm pe dinte (mm/dinte) FZ.

Avans transversal rapid

Daca doriti sa programati o deplasare rapida, introduceti F MAX.
Pentru a introduce F MAX, apasati tasta ENT sau tasta soft F MAX
la aparitia intrebarii de dialog VITEZA DE AVANS F = ? pe ecranul
sistemului de control.

o Pentru a deplasa masina cu avans transversal rapid,
puteti programa si valoarea numerica corespunzatoare,
de ex.F30000. Spre deosebire de FMAX, aceasta
deplasare rapida ramane valabila nu numai Tn blocul
respectiv, ci In toate blocurile, pana la programarea unei
noi viteze de avans.

Durata efectului

O viteza de avans introdusa ca valoare numerica ramane valabila
pana se ajunge la un bloc NC cu o viteza de avans diferita. FMAX
functioneaza numai pentru blocul NC in care este programat. Dupa
executarea blocului NC cu F MAX, viteza de avans va reveni la
ultima valoare numerica introdusa.

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza de avans in timpul rularii programului folosind
potentiometrul F pentru viteza de avans.

Potentiometrul pentru viteza de avans reduce numai viteza de
avans programata, nu si viteza de avans calculata de catre sistemul
de control.
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Viteza S a brosei

Viteza S a brosei este introdusa n rotatii pe minut (rpm) intr-un bloc

TOOL CALL (apelare sculd). Puteti, de asemenea, defini viteza de
aschiere V¢ in metri pe minut (m/min).

Modificarea programata

in programul NC, puteti modifica viteza brosei intr-un bloc TOOL
CALL, introducand numai noua viteza a brosei.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta TOOL CALL
Ignorati intrebarea de dialog pentru Numar
scula ? cu tasta NO ENT

» Ignorati intrebarea de dialog pentru Axa de lucru
a brosei X/Y/Z ? cu tasta NO ENT

» Introduceti noua viteza a brosei la mesajul Viteza
brosa S= ? sau comutati la introducerea vitezei
de aschiere apasand tasta soft VC

» Confirmati introducerea cu tasta END

0 in urmatoarele cazuri, sistemul de control schimba
numai viteza:

5 Bloc TOOL CALL fard nume, numar sau axa a sculei

® Blocul TOOL CALL fara numele sculei, numarul
sculei, cu aceeasi axa a sculei ca blocul TOOL CALL
anterior

in urmatoarele cazuri, sistemul de control executa

macrocomanda de schimbare a sculei si introduce o

scula de schimb daca este necesar:

5 Blocul TOOL CALL cu numarul sculei

= Blocul TOOL CALL cu numele sculei

= Bloc TOOL CALL fara nume sau numar al sculei si cu
directie schimbata pe axa sculei

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza brosei in timpul rularii programului folosind
potentiometrul S pentru viteza brosei.
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4.2 Datele sculei
Cerintele pentru compensarea sculei

conform dimensiunilor din desenul piesei de prelucrat. Pentru
a permite sistemului de control sa calculeze traseul centrului

sculei (respectiv, compensarea sculei) trebuie, de asemenea, sa % % %
introduceti lungimea si raza fiecarei scule utilizate.

Datele sculei pot fi introduse fie direct in programul NC, cu TOOL
DEF, fie separat, intr-un tabel de scule. Intr-un tabel de scule puteti
introduce date suplimentare pentru o anumita scul&. In momentul z \/ =
executarii programului NC, sistemul de control va {ine cont de toate
datele introduse pentru scula.

fn mod normal, coordonatele contururilor de traseu sunt programate @

<V

Numarul sculei, numele sculei

Fiecare scula este identificata printr-un numar intre 0 si 32767.
Daca lucrati cu tabele de scule, puteti introduce si un nume pentru
fiecare scula. Numele sculelor pot avea pana la 32 de caractere.

o Caractere speciale admise: #$% & ,-_ .0123456
789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUYV
WXYZ
Sistemul de control introduce automat majuscule in locul
literelor mici In timpul salvarii.
Caractere nepermise: <Spatiialbe>!"‘()*+:;<=

> 2117 {1}~

Numarul de scula 0 este definit automat ca scula 0, cu lungimea
L=0 si raza R=0. In tabelele de scule, scula TO trebuie de
asemenea definita cu L=0 si R=0.

Lungimea sculei L

Trebuie sa introduceti lungimea L a sculei de fiecare data, ca Z A
valoare absoluta bazata pe punctul de referinta a sculei.

L3

o Pentru a determina lungimea absoluta a sculei, sistemul L1
de control necesita diferite functii, cum ar fi simularea L2 -
indepartarii materialului sau Dynamic Collision
Monitoring (DCM). L

Lungimea absoluta a palpatorului este intotdeauna

raportata la punctul de referinta al sculei. Producatorul
masinii unealta defineste, de obicei, varful brosei ca @ -
punct de referinta a sculei. X
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Masurare lungime scula

Masurati extern sculele cu o presetare sau direct in masina,
folosind, de exemplu, un palpator. In cazul in care aceste
masuratori nu sunt posibile, puteti determina lungimea sculei.

Aveti la dispozitie urmatoarele optiuni pentru a determina lungimea
sculei:

® Cu un aparat de masurare
= Cu un stift de calibrare (instrument de inspectie)

o Tnainte de a determina lungimea sculei, trebuie s
stabiliti presetarea in axa brosei.

Determinarea lungimii sculei cu un aparat de masurare

o Puteti stabili presetarea numai cu un aparat de
masurare daca punctul de referinta al sculei este la
varful brosei.

Asezati presetarea pe suprafata pe care va fi apoi
schitata cu scula. Este posibil ca aceasta suprafata sa
trebuiasca sa fie creata prima.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a seta originea cu aparatul de
masurare:

» Asezati aparatul de masurare pe masa masinii
» Pozitionati varful brosei langa aparatul de masurare

Z=0

> Mutati treptat directia Z+ pana cand puteti glisa aparatul de
masurare sub varful brosei

> Setati originea in Z

Pentru a determina lungimea uneltei, se procedeaza dupa cum
urmeaza:

» Introduceti scula

» Schitati suprafata

> Sistemul de control afiseaza lungimea absoluta a uneltei ca
pozitia reald pe ecranul de pozitie.

Determinarea lungimii uneltei cu un stift de calibrare si un
mecanism de reglare a uneltei

Procedati dupa cum urmeaza pentru a stabili presetarea cu un stift
de calibrare si un mecanism de reglare a uneltei:

» Fixati mecanismul de reglare a uneltei pe masa masinii.

» Aduceti inelul interior flexibil al mecanismului de reglare la
aceeasi inaltime cu a inelului exterior fix.

» Setati aparatul de masurare la 0
» Mutati stiftul de calibrare pe inelul interior flexibil.
> Setati originea in Z

Pentru a determina lungimea uneltei, se procedeaza dupa cum
urmeaza:

» Introduceti scula

Z=0

» Deplasati unealta pe inelul interior flexibil pAna cand aparatul de
masurare afiseaza 0.

> Sistemul de control afiseaza lungimea absoluta a uneltei ca
pozitia reald pe ecranul de pozitie.
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Raza sculei R

Puteti introduce direct raza R a sculei.

Valori delta pentru lungimi si raze
Valorile delta reprezinta decalari ale lungimii si razei sculei.

O valoare delta pozitivé} reprezinta supradimensio_nareal sculei (DL, R =
DR>0). Pentru o operatie de prelucrare cu supradimensionare,
introduceti valoarea pentru supradimensionare in programul NC cu

|

|

TOOL CALL sau cu ajutorul unui tabel de compensatie. |
! L DR<0 =

. A
| |
| |

o . . . . | '

O valoare delta negativa descrie subdimensionarea sculei (DL, ; v il o

DR<0). Subdimensionarea este introdusa in tabelul sculei pentru | DR>0 = : N

uzura. | N g

Valorile delta sunt introduse de obicei ca valori numerice. intr-un DL<0F | : Y [

' l ! yDL>0

bloc TOOL CALL puteti, de asemenea, aloca valorile parametrilor Q. [

Interval de introducere: Puteti introduce o valoare delta de pana la
1 99,999 mm.

o Valorile delta din tabelul de scule influenteaza
reprezentarea grafica a simularii de verificare.

Valorile delta din programul NC nu modifica
dimensiunea descrisa a sculei in simulare. Cu toate
acestea, valorile delta programate deplaseaza scula in
simulare cu valoarea definita.

o Valorile delta din blocul TOOL CALL influenteaza
afisarea pozitiei, in functie de parametrul optional
progToolCallDL(nr. 124501) al masinii.

Introducerea datelor sculei in programul NC

@ Consultati manualul masinii.

Constructorul masinii-unealta determina domeniul de
aplicare al functiilor TOOL DEF.

Numarul, lungimea si raza unei anumite scule sunt definite in blocul
TOOL DEF din programul NC:

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Apéasati tasta TOOL DEF.
Nonan » Apasati tasta soft corespunzatoare

ScuLAa

® Numar scula
= NUME TABEL
= QS
» Lungime scula: Valoarea compensarii pentru
lungimea sculei

» Raza scula: Valoarea compensarii pentru raza
sculei

Exemplu
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Apelare date scula

Tnainte de a putea apela scula, trebuie sa o definiti intr-un bloc
TOOL DEF sau n tabelul de scule.

Un bloc TOOL CALL din programul NC este programat cu
urmatoarele date:

TOOL 4
CALL
>

SELECTAR 4
>

Apasati tasta TOOL CALL

Numar scula: Introduceti numarul sau numele
sculei. Cu tasta soft NUME TABEL, puteti
introduce un nume. Cu tasta soft QS, introduceti
un parametru de tip sir. Sistemul de control
introduce automat numele sculei intre ghilimele.
Mai intai, trebuie sa repartizati un nume de scula
unui parametru de tip sir. Numele se refera la o
intrare din tabelul activ de scule TOOL .T.

Alternativa: Apasati tasta soft SELECTARE

Sistemul de control deschide o fereastra in care
puteti selecta o scula direct din tabelul de scule
TOOL.T.

Pentru a apela o scula cu alte valori de
compensare, introduceti un punct zecimal urmat
de indexul pe care I-ati definit in tabelul de scule.

Axa de lucru a brosei X/Y/Z: Introduceti axa
sculei

Turatia S a brosei:Introduceti turatia S a brosei
in rotatii pe minut (rpm). Alternativ, puteti sa
definiti viteza de aschiere Vc in metri pe minut
(m/min). Apasati tasta soft VC

Viteza de avans F: Introduceti viteza de avans
F in milimetri pe minut (mm/min). Ca alternativa,
puteti defini, de asemenea, viteza de avans

n milimetri pe rotatie (mm/1) apasand tasta

soft FU sau in milimetri pe dinte (mm/dinte)
apasand FZ. Viteza de avans se aplica pana la
programarea unei viteze de avans noi intr-un
bloc de pozitionare sau in blocul TOOL CALL

Supradimensionarea lungimii sculei DL:
Introduceti valoarea delta pentru lungimea sculei
Supradimensionarea razei sculei DR: Introduceti
valoarea delta pentru raza sculei
Supradimensionarea razei sculei DR2:
Introduceti valoarea delta pentru raza 2 a sculei
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o in urmatoarele cazuri, sistemul de control schimba
numai viteza:

B Bloc TOOL CALL fara nume, numar sau axa a sculei

® Blocul TOOL CALL fara numele sculei, numarul
sculei, cu aceeasi axa a sculei ca blocul TOOL CALL
anterior

in urmatoarele cazuri, sistemul de control executa

macrocomanda de schimbare a sculei si introduce o

scula de schimb daca este necesar:

5 Blocul TOOL CALL cu numarul sculei

® Blocul TOOL CALL cu numele sculei

® Bloc TOOL CALL fara nume sau numar al sculei si cu
directie schimbata pe axa sculei

Selectarea sculei in fereastra pop-up

Daca deschideti o fereastra contextuala pentru selectarea sculei,
sistemul de control marcheaza cu verde toate sculele disponibile in
depozitul de scule.

Puteti cauta o scula in fereastra contextuala:
» Apésati tasta GOTO

> Alternativa: Apasati tasta soft FIND
Introduceti numele sculei sau numarul sculei
ENT Apasati tasta ENT

Sistemul de control se deplaseaza la prima scula
care corespunde cu sirul de cautare introdus.

v v Vv

Pot fi utilizate urmatoarele functii cu un mouse conectat:

m Puteti sorta datele in ordine crescatoare sau descrescatoare,
facand clic pe o coloana a antetului tabelului.

® Puteti aranja coloanele in orice ordine doriti, printr-un clic pe o
coloana din capul de tabel si apoi mutarea acesteia cu butonul
mouse-ului apasat

Ferestrele contextuale afisate pentru cautarea unui numar de
scula si cautarea unui nume de scula pot fi configurate separat.
Ordinea de sortare si lafimile coloanelor sunt pastrate cand este
oprit sistemul de control.

Apelare scula

Apelati scula nr. 5 pe axa Z a sculei cu o viteza a brosei de 2500
rot/min si o viteza de avans de 350 mm/min. Lungimea sculei si
raza 2 a sculei trebuie programate la valori supradimensionate cu
0,2 si 0,05 mm, iar raza sculei — la o valoare subdimensionata cu 1
mm.

Exemplu
20 TOOL CALL 5.2 7 S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05

Caracterul D, care preceda L, R si R2, desemneaza valorile delta.

Scule | Datele sculei
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Preselectarea sculelor

@ Consultati manualul masginii.

Preselectarea sculelor cu TOOL DEF poate varia in
functie de masina-unealta utilizata.

Daca lucrati cu tabele de scule, utilizati TOOL DEF pentru a
preselecta scula urmatoare. Este suficient sa introduceti numarul
sculei sau un parametru Q sau QS sau sa tastati numele sculei
intre ghilimele.
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Schimbarea automata a sculei

@ Consultati manualul masginii.

Functia de schimbare a sculei poate varia in funciie de
masina-unealta individuala.

Daca masina dvs. detine optiunea de schimbare automata a sculei,
rularea programului nu este intrerupta. Cand sistemul de control
ajunge la o apelare de scula cu TOOL CALL, inlocuieste scula
inserata cu o alta din magazia de scule.

Schimbarea automata a sculei in cazul expirarii duratei de viata
a sculei: M101
@ Consultati manualul masginii.

Functia M101 poate varia in functie de masina-unealta
individuala.

Cand durata de viata specificata a sculei a expirat, sistemul de
control poate introduce automat o scula de rezerva si poate
continua sa prelucreze cu aceasta. Activati functia auxiliara M101
pentru acest lucru. M101 este resetat cu M102.

Introduceti durata de viata respectiva a sculei dupa care va fi
continuata prelucrarea cu o scula de rezerva in coloana TIME2
a tabelului de scule. In coloana CUR_TIME, sistemul de control
introduce durata de viata curenta a sculei.

Daca durata de viata curenta a sculei este mai mare decat valoarea
introdusa n coloana TIME2, o scula de rezerva va fi introdusa la
urmatorul punct posibil in program, la mai putin de un minut dupa
expirarea duratei de viata a sculei. Modificarea este efectuata
numai dupa ce blocul NC a fost finalizat.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Tn timpul unei schimbéri automate a sculei cu M101, sistemul de
control retrage intotdeauna mai intai scula din axa sculei. Exista
pericol de coliziune la retragerea sculelor pentru subtaierile de
prelucrare, cum ar fi muchiile de aschiere laterale sau muchiile
de aschiere cu fanta in T!

» Dezactivati schimbarea sculei cu M102

Dupa schimbarea sculei, sistemul de control pozitioneaza scula
conform logicii urmatoare, daca nu se specifica altfel de catre
producatorul masinii-unelte:

® Daca pozitia tinta din axa sculei este sub pozitia curenta, axa
sculei este pozitionata ultima

® Daca pozitia {inta din axa sculei este peste pozitia curenta, axa
sculei este pozitionata prima

Scule | Datele sculei
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Parametrul de introducere BT (toleranta bloc)

in functie de programul NC, durata de prelucrare poate creste
ca rezultat al verificarii duratei de viata a sculei si al calculului
schimbarii automate a sculei. Puteti influenta acest lucru cu
parametrul de introducere optional BT (toleranta blocului)

Daca introduceti functia M101, sistemul de control continua dialogul
prin solicitarea BT. Aici definii numarul de blocuri NC (1-100) cu
care poate fi intarziata schimbarea automata a sculei. Perioada de
timp rezultata cu care este intarziata schimbarea sculei depinde de
continutul blocurilor NC (de ex. viteza de avans sau calea). Daca
nu definiti BT, sistemul de control utilizeaza valoarea 1 sau, daca
este cazul, o valoare prestabilita, definitd de producatorul masinii.

o Cu cat este mai mare valoarea BT, cu atat va fi mai
mic efectul unei durate de program extinse prin funciia
M101. Retineti ca aceasta va intarzia schimbarea
automata a sculei!

Utilizati formula BT = 10: Timpul de prelucrare mediu
al unui bloc NC in secunde pentru a calcula o valoare
de pornire adecvata pentru BT. Rotunijiti rezultatul la cel
mai apropiat numar intreg. Daca rezultatul calculat este
mai mare de 100, introduceti valoarea maxima de 100.

Daca doriti sa resetati durata de viata curenta a unei
scule (de ex., dupa schimbarea insertiilor indexabile),
introduceti valoarea 0 in coloana CUR_TIME.

Functia M101 nu este disponibila pentru sculele de
strunjire si in modul de strunjire.

Cerinte pentru schimbarea unei scule cu M101

o Pentru inlocuire, utilizati numai scule cu aceeasi raza.
Sistemul de control nu verifica automat raza sculei.

Daca doriti ca sistemul de control sa verifice raza sculei
de schimb, introduceti M108 in programul NC.

Sistemul de control efectueaza schimbarea automata a sculei la un
punct adecvat din program. Schimbarea automata a sculei nu este
efectuata:

= In timpul executarii ciclurilor fixe

Atunci cand compensarea razei (RR/RL) este activa
Direct dupa o functie de apropiere APPR

Direct inainte de o functie de indepartare DEP
Imediat inainte si dupa CHF si RND

In timpul executérii macrocomenzilor

Tn timpul executrii unei schimbari a sculei

Imediat dupa un bloc TOOL CALLsau TOOL DEF

Tn timpul executérii ciclurilor SL
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Timp suplimentar pentru durata de viata a sculei

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Starea sculei la sfarsitul duratei de viata planificate a acesteia
depinde, de exemplu, de tipul sculei, metoda de prelucrare si
materialul piesei de prelucrat. In coloana OVRTIME din tabelul de
scule, introduceti timpul Tn minute in care scula va putea fi utilizata
dupa expirarea duratei de viata a acesteia.

Producatorul utilajului va specifica daca aceasta coloana este
activata si modul de utilizare a acesteia in timpul cautarii sculelor.

Premisele pentru blocurile NC cu vectori normali la suprafata
si

compensare 3-D

Raza activa (R + DR) a sculei de schimb nu trebuie sa devieze fata
de raza sculei originale. Puteti introduce valorile delta (DR) fie in
tabelul de scule, fie in programul NC (tabelul de compensari sau
blocul T APELARE SCULA). Daca exista abateri, sistemul de control
afiseaza un mesaj de eroare si nu inlocuieste scula. Puteti opri
acest mesaj cu functia M M107 si il puteti reactiva cu M108.

Mai multe informatii: "Compensare tridimensionala a sculei
(optiunea 9)", Pagina 455

Scule | Datele sculei
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4.3 Compensarea sculei

Introducere

Sistemul de control regleaza traseul sculei pe axa brosei cu
valoarea de compensare pentru lungimea sculei. In planul de
prelucrare, compenseaza raza sculei.

Daca scrieti programul NC direct in sistemul de control,
compensarea razei sculei este aplicatd numai in planul de lucru.

Sistemul de control ia in considerare valoarea de compensare pe
maximum cinci axe, inclusiv axele rotative.

Compensarea lungimii sculei

Compensarea lungimii intra in vigoare automat la apelarea unei
scule. Pentru a anula compensarea lungimii, apelati o scula cu
lungimea L=0 (de ex. TOOL CALL 0).

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control utilizeaza lungimile de dinti definite pentru
compensarea lungimii sculei. Lungimile incorecte ale sculei vor
avea drept rezultat o compensare incorecta a lungimii sculei.
Sistemul de control nu efectueaza o compensare a lungimii si o
verificare a coliziunilor pentru sculele cu o lungime de 0 si dupa
TOOL CALL 0. Pericol de coliziune Tn timpul migcarilor succesive
de pozitionare a sculei!

» Definiti intotdeauna lungimea efectiva a sculei pentru o scula
(nu doar diferenta)

» Utilizati TOOL CALL 0 numai pentru a goli brosa

La compensarea lungimii, sunt luate in considerare valorile delta
atat din programul NC, cét si din tabelul de scule.

Valoare compensare = L + DLyag + DLpog CU

L: Lungimea sculei L din blocul TOOL DEF sau din
tabelul de scule

DL 1pg: Supradimensionarea lungimii DL in tabelul de
scule

DL pyog Suprapunere DL pentru lungime de la blocul TOOL

CALL sau din tabelul de compensare
Valoarea programata cel mai recent are prioritate.

Mai multe informatii: "Tabel compensare”,
Pagina 382
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Compensarea razei sculei

Un bloc NC poate contine urmatoarele tipuri de compensari ale
razei sculei

= RL sau RR pentru compensarea razei la orice functie de
conturare

® RO, daca nu exista nicio compensare de raza
= R+ prelungeste o miscare paraxiala cu valoarea razei sculei
= R- scurteaza o miscare paraxiala cu valoarea razei sculei

o Sistemul de control afiseaza o compensare activa a
sculei Tn afisajul starii generale.

Compensarea razei intra in vigoare de Indata ce este apelata RO

o scula si este mutata cu una dintre tipurile susmentionate de A +R

compensare a razei sculei in cadrul unui bloc de linii drepte sau In v —»»—@—»»——.

cadrul unei miscari paraxiale din planul de lucru. l i

o Sistemul de control anuleaza automat compensarea $ *

razei Tn urmatoarele cazuri: - RM =|R=
® Bloc in linie dreapta cu RO * l
= Functia DEP pentru indepartarea de contur ¥
m  Selectarea unui program NC nou cu PGM MGT |_ |

Pentru compensarea razei, sistemul de control ia in considerare
valorile delta, atat din blocul TOOL CALL, cat si din tabelul de scule:

Valoare compensare = R + DRyag + DRpyog CU

R: Raza sculei R din blocul TOOL DEF sau tabelul
de scule

DR 1ag: Supradimensionarea razei DR in tabelul de scule

DRprog: Suprapunere DL pentru raza de la blocul TOOL

CALL sau din tabelul de compensare

Mai multe informatii: "Tabel compensare",
Pagina 382

Miscari fara compensarea razei: R0

Centrul sculei se deplaseaza in planul de lucru catre coordonata
programata.

Aplicatii: Gaurire si alezare, prepozitionare
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Conturarea cu compensarea razei: RR si RL

RR:
RL:

Scula se deplaseaza spre dreapta conturului programat
Scula se deplaseaza spre stadnga conturului programat

Centrul sculei se deplaseaza de-a lungul conturului, la o distanta
egala cu raza. Dreapta sau stanga trebuie infelese ca fiind bazate
pe directia de deplasare a sculei de-a lungul conturului piesei de

lucru.

Tntre doud blocuri NC cu compensari diferite ale razei
RR si RL, trebuie sa programati cel putin un bloc de
deplasare in planul de lucru fara compensarea razei
(mai precis, cu RO).

Sistemul de control nu aplica compensarea razei inainte
de sfargitul blocului NC in care este programata initial.

Cand compensarea razei este activata cu RR/RL si, in
cazul anularii cu RO, sistemul de control pozitioneaza
intotdeauna scula perpendicular pe punctul de inceput
sau de sfarsit programat. Pozitionati scula inainte de
primul punct de contur sau dupa ultimul punct de contur,
astfel incat conturul sa nu sufere deteriorari.

Introducerea compensarii razei in limitele contururilor
traiectoriei

Compensarea razei este introdusa ntr-un bloc L. Introduceti

coordonatele punctului tinta si confirmati introducerea cu tasta ENT.

Compensare raza: RL/RR/fara comp.?

RL

» Selectati deplasarea sculei la stAnga conturului:
Apasatij tasta soft RL sau

RR

» Selectati deplasarea sculei la dreapta conturului:
Apasati tasta soft RR sau

ENT

» Selectati deplasarea sculei fara compensarea
razei sau anulati compensarea razei: Apasati
tasta ENT

» Tncheiati blocul NC: Apésati tasta END

Yi

ol
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Introducerea compensarii razei in limitele migcarilor paraxiale

Compensarea razei este introdusa intr-un bloc de pozitionare.
Introduceti coordonatele punctului tinta si confirmati introducerea cu
tasta ENT.

COMPENSARE RAZA SCULA:R+/R-/FARA COMP?

» TNC lungeste traseul transversal al sculei cu
i raza acesteia
» TNC scurteaza traseul transversal al sculei cu
s raza acesteia
Nt > Selectati deplasarea sculei fara compensarea
razei sau anulati compensarea razei: Apasati
tasta ENT
Eno » Finalizati blocul NC: Apasati tasta END

Compensarea razei: Prelucrarea colturilor

m Col{uri exterioare:
Daca programati compensarea razei, sistemul de control
deplaseaza scula in jurul colturilor exterioare, pe un arc de
traversare. Daca este cazul, sistemul de control reduce viteza
de avans la colfurile exterioare pentru a reduce solicitarea
masinii, de exemplu, in cazul schimbarilor mari de directie

® Colturi interioare:
Sistemul de control calculeaza intersectia traseelor centrelor
sculelor pentru colturile interioare, cu compensarea razei. Din
acest punct, porneste urmatorul element de contur. Aceasta
previne deteriorarea piesei de lucru la colturile interioare.
Prin urmare, raza admisa a sculei este limitata de geometria
conturului programat.

ANUNT @l

Pericol de coliziune!

Sistemul de control necesita pozitji sigure pentru apropiere T
si indepartare de contur. Aceste pozitii trebuie sa permita RL; R
sistemului de control sa efectueze miscari de compensare

——‘ ~
cand este activata si dezactivata compensarea razei. Pozitiile @ @
— -

incorecte pot duce la deteriorarea conturului. Pericol de coliziune
in timpul prelucrarii!

» Programati pozitiile de apropiere si indepartare in siguranta la
o distanta suficienta fata de contur

» Luati in considerare raza sculei
Luati in considerare strategia de apropiere

138 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019






5.1 Miscarile sculei

Functii de conturare

Conturul unei piese de prelucrat este de obicei compus din mai
multe elemente de contur, cum ar fi linii drepte si arcuri circulare.
Folosind funcijile de conturare, puteti programa deplasarile sculei
pentru linii drepte si arcuri de cerc.

Programare contur liber FK

Daca un desen de productie nu este dimensionat pentru NC, iar
dimensiunile date nu sunt suficiente pentru a crea un program de
piesa, puteti programa conturul piesei cu ajutorul programarii cu
contur liber FK. Sistemul de control calculeaza datele lipsa.

Cu programarea FK puteti, de asemenea, sa programati deplasarile
sculei pentru linii drepte si arcuri de cerc.

Functie auxiliara M
Cu functiile auxiliare ale sistemului de control puteti comanda
® rularea programului, de ex. o intrerupere a programului

® functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brosei
si a furnizarii de agent de racire

= comportamentul pe traseu al sculei

Programare contururi | Migcarile sculei

Yi
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Subprogramele si repetitiile de sectiuni de program

Daca o secventa de prelucrare apare de mai multe ori intr-

un program, puteti economisi timp si reduce riscul erorilor de
programare daca introduceti o data secventa iar apoi o definiti ca
subprogram sau repetitie de sectiune de program. Daca doriti sa
executati o anumita sectiune de program NC numai in anumite
conditii, puteti de asemenea sa definiti aceasta secventa de
prelucrare ca subprogram. Mai mult, un program NC poate apela
executia unui program NC separat.

Mai multe informatii: "Subprogramele si repetitiile de sectiuni de
program", Pagina 245

Programarea cu parametri Q

in loc de a programa valori numerice intr-un program NC,
introduceti indicatori denumiti parametri Q. Puteti utiliza parametri
Q la programarea functiilor matematice care controleaza executia
programului sau descriu un contur.

in plus, programarea cu parametri Q va permite sa mésurati cu
palpatorul 3D n timpul rularii programului.

Mai multe informatii: "Programare parametri Q", Pagina 263
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5.2 Notiuni fundamentale despre funcitiile de
conturare

Programarea deplasarilor sculei si a prelucrarii piesei
de prelucrat

Creati un program NC programéand functiile de traseu pentru fiecare
element de contur din secventa. Faceti acest lucru introducand
coordonatele punctelor de capat ale elementelor de contur indicate
in schita de productie. Sistemul de control calculeaza traseul efectiv
al sculei, pe baza acestor coordonate si a datelor despre scula si a
compensatiei razei.

Sistemul de control deplaseaza simultan toate axele masinii
programate in blocul NC al unei functii de traseu.

Deplasarea paralela cu axa masinii

Daca blocul NC contine o coordonata, sistemul de control
deplaseaza scula paralel cu axa programata a masinii.

In functie de masina, programul de prelucrare este executat fie prin
deplasarea sculei, fie prin deplasarea mesei masinii pe care este
fixata piesa de prelucrat. Contururile traseelor sunt programate ca
si cand scula s-ar afla Tn migcare.

Exemplu
50 L X+100
50 Numar bloc
L Functia de conturare linie dreapta
X+100 Coordonata punctului final

Scula retine coordonatele Y si Z si se deplaseaza la pozitia X=100.

Deplasarea in planurile principale

Daca blocul NC contine doua coordonate, sistemul de control
deplaseaza scula in planul programat.

Exemplu
L X+70 Y+50

Scula retine coordonata Z si se deplaseaza in planul XY la pozitia
X=70, Y=50.

50

zA

70
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Deplasarea tridimensionala

Daca blocul NC contine trei coordonate, sistemul de control
deplaseaza scula in pozitia programata.

Exemplu
L X+80 Y+0 Z-10

Puteti programa péna la sase axe intr-un bloc de linii drepte, In
functie de cinematica masinii dvs.

Exemplu
L X+80 Y+0 Z-10 A+15 B+0 C-45

Cercuri si arce de cerc

Sistemul de control deplaseaza doua axe ale masinii simultan,

pe un traseu circular raportat la piesa de prelucrat. Puteti defini o
deplasare circulara introducand centrul cercului CC.

Cand programati un cerc, dispozitivul de control il asigneaza unuia

dintre cele trei planuri principale. Acest plan este definit automat
cand setati axa brosei n timpul unui bloc TOOL CALL:

Axa brosei Plan principal

Z XY, de asemenea UV, XV, UY
Y ZX, de asemenea WU, ZU, WX
X YZ, de asemenea VW, YW, VZ

o Puteti programa cercuri care nu sunt paralele cu planul
principal, utilizand functia Inclinare plan de lucru sau
parametrii Q.

Mai multe informatii: "Functia PLAN: Inclinarea
planului de lucru (optiune software 8)", Pagina 409
Mai multe informatii: "Principiul si prezentarea
generala a functiilor", Pagina 264

Directia de rotatie DR pentru deplasarile circulare

Cand un traseu circular nu contine o trecere tangentiala la un
alt element de contur, introduceti directia de rotatie dupa cum
urmeaza:

Directia de rotatie in sens orar: DR-

Sens de rotatie antiorar: DR+
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Compensarea razei

Compensarea razei trebuie sa se afle in blocul NC in care
va deplasati catre primul element de contur. Nu puteti activa
compensarea razei intr-un bloc NC pentru un traseu circular.
Trebuie activata in prealabil, intr-un bloc liniar.

Mai multe informatii: "Contururi de traseu — Coordonate
carteziene", Pagina 156

Mai multe informatii: "Apropierea si indepartarea de un contur",
Pagina 146

Prepozitionare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni
intre scula si piesa de prelucrat. Prepozitionarea incorecta poate
duce la deteriorarea conturului. Exista riscul de coliziune in
timpul miscarii de apropiere!

» Programati o prepozitionare adecvata

> Verificati secventa si conturul cu ajutorul simularii grafice

Crearea blocurilor NC cu tastele functionale pentru traseu

Tastele gri ale functiei de conturare initiaza dialogul. Sistemul de [oremae menuaia @ rooanar H~ '
control va solicita succesiv toate informatiile necesare si introduce e 4l 1 | |
blocul de program in programul NC. A |

MG I ‘li[

1L 22 R0
14 CYCL DEF 5,0 BUZUNAR CIRCULAR @
15 CYcL OEF 5.1 SETAREZ T &
16 cYcL OEF 5.2 ADANC-10

17 CYCL DEF 5.3 PATRIO F333

19 CYCL DEF 5.4 RAZAIS
19 GvoL oEF 5.5 Foss on.

20 L 2-8 o Fnx wee

21 L 22 w0

22 cveL OEF 3.0 FREZARE CAnAL
23 Gvol DEF 3.1 SETAREZ

24 CYCL DEF 3.2 ADANC-8

24 cycL DEF 3.3 pATRY F333
26 CYCL DFF 3.4 Xe15

HHHHH

52 GYGL OEF 3.1 SETAREZ 3 5

=l = |

M128 ‘\ I‘ M140 “

L ” M94

| M103 |‘ Mi18 ” M120 ” ‘
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Exemplu - programarea unei linii drepte

» Initiati dialogul de programare, de ex. pentru o
linie dreapta

COORDONATE?

» Introduceti coordonatele punctului final al liniei
drepte, de ex. -20 pe axa X

COORDONATE?

» Introduceti coordonatele punctului final al liniei
drepte, de ex. 30 pe axa Y, si confirmati cu tasta
ENT

Compensare raza: RL/RR/fara comp.?

» Selectati compensarea razei (aici apasati tasta

e soft RO: scula se deplaseaza fara compensare)

Viteza avans F=? / F MAX = ENT

ENT » Introduceti 100 (viteza de avans de ex. 100 mm/
min.; pentru programare in inch: o intrare de 100
corespunde cu o viteza de avans de 10 inch/
min.) si confirmati intrarea dvs. cu tasta ENT sau

» La avans transversal rapid: Apasati tasta soft
FMAX sau

F MAX

» Avans transversal cu viteza de avans definita in
blocul TOOL CALL: Apasati tasta soft F AUTO.

F RAUTO

FUNCTIE AUXILIARA M?

Eno » Introduceti 3 (o functie auxiliara, de ex., M3) si
inchideti caseta de dialog cu tasta END

Exemplu
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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5.3 Apropierea si indepartarea de un contur

Punct de pornire si punct final

Scula se apropie de primul punct al conturului din punctul de
pornire. Punctul de pornire trebuie sa fie:

= Programat fara compensarea razei

= Abordabil fara pericol de coliziune

= Aproape de primul punct de contur

Exemplu in imaginea din dreapta:

Daca stabilifi punctul de pornire in zona de culoare gri inchis,
conturul va fi deteriorat atunci cand primul element al conturului
este atins.

Primul punct pe contur

Trebuie sa programati o compensare de raza pentru deplasarile Y ‘
sculei la primul punct al conturului.

oAl

Apropiere de punctul de pornire pe axa brosei

Cand este atins punctul de pornire, scula trebuie deplasata la X g
adancimea de prelucrare pe axa brosei. Daca exista pericol de |’ ~‘= i
coliziune, atingeti punctul de pornire pe axa brogei separat. | i |

\ [ /;
Exemplu ';5,37' > ik z
0L ZM0OROFMAX Y
% X
=
®
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Punctul final

Punctul final ar trebui selectat in asa fel incat sa fie:
= Abordabil fara pericol de coliziune

= In apropierea ultimului punct de contur

= Pentru a evita deteriorarea conturului, punctul optim final ar
trebui sa fie intre traseele extinse ale sculei pentru prelucrarea
ultimului element de contur

Exemplu in imaginea din dreapta:

Daca stabiliti punctul final in zona de culoare gri inchis, conturul va
fi deteriorat atunci cand punctul final conturului este atins.
Departarea de punctul final pe axa brosei:

Programatj separat departarea de punctul final pe axa brosei.

Exemplu

Punct de pornire si punct final uzuale

Nu programati nicio compensare de raza daca punctul de pornire si
cel final sunt unul si acelasi.

Pentru a evita stricarea conturului, punctul optim de pornire ar
trebui sa fie intre caile extinse ale sculei pentru prelucrarea primului
si ultimului element de contur.

Exemplu in imaginea din dreapta:

Daca stabiliti punctul final in zona de culoare gri inchis, conturul va
fi deteriorat atunci cand conturul este atins sau parasit.
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Prezentare generala: Tipuri de trasee pentru apropiere
si indepartare de contur

Functiile pentru apropierea de contur APPR si indepartarea de [ B« oo:oraze =

contur DEP sunt activate cu tasta APPR/DEP. Puteti selecta formele i
de traseu dorite cu tastele soft corespunzatoare:
Apropiere indepartare  Functie b . e
APPR LT DEP LT Linie dreapta cu conexiune iz R |
: P tangentiala
APPR LN DEP LN Linie dreapta perpendiculara pe
T 4 un punct de contur i
APPR CT bep o1 Arc de cerc cu conexiune e T wlw
S i © tts‘i|:| tangentia|é Jm sy |l |-l P s S| EHD)
APPR LeT DEP LeT Arc de cerc cu conexiune
< tangentiala la contur. Apropierea

si Indepartarea de un punct
auxiliar din afara conturului, pe o
linie de conexiune tangentiala

Apropierea si indepartarea de o suprafata elicoidala

Scula se apropie si se departeaza de o suprafata elicoidala pe
extensia ei, deplaséndu-se pe un arc de cerc care se racordeaza
tangential la contur. Puteti programa apropierea si indepartarea de
o suprafata elicoidala cu functiile APPR CT si DEP CT.
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Pozitii importante de apropiere si indepartare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control traverseaza din pozitia curenta (punct

de pornire Pg) in punctul auxiliar Py la ultima viteza de

avans introdusa. Daca ati programat FMAX n ultimul bloc de
pozitionare Tnaintea functiei de apropiere, sistemul de control se
apropie de asemenea de punctul auxiliar Py cu avans rapid.

» Programati o alta viteza de avans decat FMAX inainte de
functia de apropiere

® Punct de pornire Pg
Programati aceasta pozitie in bloc, Thaintea blocului APPR. Ps
se afla in afara conturului, iar apropierea de acesta are loc fara
compensarea razei (R0).

B Punct auxiliar Py
Unele trasee de apropiere si indepartare trec printr-un punct
auxiliar Py pe care sistemul de control 1l calculeaza pe baza
intrarilor dvs. n blocul APPR sau DEP.

= Primul punct de contur Py si ultimul punct de contur Pg
Programati primul punct de contur P, din blocul APPR.
Ultimul punct de contur Pg poate fi programat cu orice functie
de conturare. Daca blocul APPR include si coordonata Z,
sistemul de control deplaseaza simultan scula la primul punct al
conturului Pa.

® Punct final Py
Pozitia Py se afla in afara conturului si rezulta in urma
introducerii efectuate de dvs. in blocul DEP. Daca blocul

DEP include si coordonata Z, sistemul de control deplaseaza
simultan scula la punctul final Py.

Denumire Semnificatie

APPR Apropiere

DEP Indepartare

L Linie

c Cerc

T Tangentjal (conectare find)
N Normal (perpendicular)
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni
intre scula si piesa de prelucrat. Prepozitionarea incorecta

si punctele auxiliare incorecte Py pot duce de asemenea la
deteriorarea conturului. Exista riscul de coliziune in timpul
miscarii de apropiere!

» Programati o prepozitionare adecvata

» Verificati punctul auxiliar Py, secventa si conturul cu ajutorul
simularii grafice

o Cu funcitiile APPR LT, APPR LN si APPR CT, sistemul de
control deplaseaza scula la punctul auxiliar Py la ultima

viteza de avans programata (care poate de asemenea
sa fie FMAX). Cu functia APPR LCT, sistemul de control
deplaseaza la punctul auxiliar Py cu viteza de avans
programata in blocul APPR. Daca nu este programata
nicio viteza de avans inainte de blocul de apropiere,
sistemul de control genereaza un mesaj de eroare.

Coordonate polare

Puteti de asemenea sa programati punctele de contur pentru
urmatoarele functii de apropiere/indepartare prin coordonate
polare:

APPR LT devine APPR PLT
APPR LN devine APPR PLN
APPR CT devine APPR PCT
APPR LCT devine APPR PLCT
DEP LCT devine DEP PLCT

Selectati cu o tasta soft o functie de apropiere sau indepartare, apoi
apasati tasta portocalie P.

Compensarea razei

Compensarea razei sculei este programata impreuna cu primul
punct de contur P, in blocul APPR. Blocurile DEP renunta automat
la compensarea razei sculei.

o Daca programati APPR LN sau APPR CT cu RO, sistemul
de control opreste prelucrarea/simularea cu un mesaj de
eroare.

Aceasta metoda de functionare difera de cea a
sistemului de control iTNC 530!
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Apropierea in linie dreapta cu conexiune tangentiala:
APPR LT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la Yi
un punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur 35
P, Intr-o linie dreapta care se racordeaza tangential la contur.

Punctul auxiliar Py este separat de primul punct de contur P, prin © 3 %
distanta LEN. 20 o0

» Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de
punctul de pornire Pg

> In|§|a§| dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LT:
ey » Coordonatele primului punct de contur Pp

» LEN: Distanta de la punctul auxiliar Py la primul
punct de contur Py

» Compensarea razei RR/RL pentru prelucrare

Pgs fara compensarea razei
PA cu comp. raza RR, distanta Py pana la P,: LEN=15
Punct final al primului element de contur

Urmatorul element de contur

Apropierea in linie dreapta perpendicular pe primul
punct de contur: APPR LN

» Ultilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul
de pornire Ps.

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LN:
~ APPR LN » Coordonatele primului punct de contur Pp

» Lungime: Distanta la punctul auxiliar Py.

Introduceti intotdeauna o valoare pozitiva pentru
LEN

» Compensarea razei RR/RL pentru prelucrare

Apropierea de Pg fara compensarea razei
PA cu comp. razei RR

Punct final al primului element de contur

Urmatorul element de contur
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Apropierea pe un traseu circular cu conexiune
tangentiala: APPR CT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la
un punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza de la PH la primul punct
de contur PA urménd un arc de cerc care este tangent la primul
element de contur.

Arcul de la Py la P4 este determinat de raza R si unghiul la centru

CCA. Directia de rotatie a arcului circular este derivata automat din
traseul sculei pentru primul element de contur.

» Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul
de pornire Ps.
» Initiafi dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR CT
AFPR CT » Coordonatele primului punct de contur Pp

Q

» Raza R a arcului de cerc

® Daca scula trebuie sa se apropie de piesa de
prelucrat din directia definita de compensarea
razei: Introduceti o valoare pozitiva pentru R

® Daca scula trebuie sa se apropie de piesa
de prelucrat contrar compensarii razei:
Introduceti o valoare negativa pentru R.

» Unghiul la centru CCA al arcului
m  CCA poate lua doar o valoare pozitiva.
B Valoarea maxima de intrare 360°
» Compensarea razei RR/RL pentru prelucrare

Exemplu
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Apropierea de Pg fara compensarea razei
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 P cu compensarea razei RR, raza R=10
9 L X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur
10L... Urmatorul element de contur
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Apropierea pe un traseu circular cu racordare
tangentiala de la o linie dreapta la contur: APPR LCT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la Y
un punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur 35
Pa pe un arc de cerc. Viteza de avans programata in blocurile

/9
APPR se aplica intregului traseu pe care sistemul de control I-a ((' 2
parcurs in blocul de apropiere (traseu Pg la Pj). 20 ’

RR
Daca ati programat coordonatele tuturor axelor principale X, Y si
Z in blocul de apropiere, sistemul de control va deplasa scula de 10 0 g
la pozitia definita Thainte de blocul APPR la punctul auxiliar Py, ‘\ | et P
simultan pe toate cele trei axe. Apoi, sistemul de control trece de la N ‘*‘4"/pH i
Py la P, numai Tn planul de lucru. ”'@P | RR ;

Arcul este conectat tangential atat la linia Ps—Py, cat si la primul 10 20 40
element de contur. Odata cunoscute aceste linii, raza va fi
suficienta pentru a defini complet traseul sculei.

» Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul
de pornire Ps.

» Initia{i dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LCT:
APPR LT » Coordonatele primului punct de contur Pp

N » Raza R a arcului de cerc. Introduceti o valoare
pozitiva pentru R

» Compensarea razei RR/RL pentru prelucrare

Exemplu

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Apropierea de Pg fara compensarea razei
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 PA cu compensarea razei RR, raza R=10

9 L X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur

10L... Urmatorul element de contur
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indepartarea in linie dreapti cu conexiune tangentiala:

DEP LT
Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de contur Yi
Pe la punctul final Py. Linia se afla pe extensia ultimului element de -
contur. Py este separat de Pg prin distanta LEN.
» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si 20 g
compensarea razei I R;
» Initiafi dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LT g
DEP LT » LEN: Introduceti distanta de la ultimul element de [ Py
- contur Pg la punctul final Py. 5 7 RO
X
Exemplu
23 LY+20 RR F100 Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei
24 DEP LT LEN12.5 F100 Departare de contur cu LEN=12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retragere in Z, salt de revenire, incheiere program
indepartarea in linie dreapta perpendicular pe ultimul
punct de contur: DEP LN
Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de Yi
contur Pg la punctul final Py. Linia se indeparteaza pe un traseu -
; . RR!
perpendicular de la ultimul punct de contur Pg. Py este separat de 5 *
Pe prin distanta LEN plus raza sculei. .
20 on aeabie 0 N P
» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si R;
compensarea razei ~——20
» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LN
DEP LN » LEN: Introduceti distanta de la ultimul element N
] de contur la Py. Important: Introduceti o valoare ;
pozitiva la LEN
Exemplu
23 L Y+20 RRF100 Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei
24 DEP LN LEN+20 F100 Indepartare perpendiculara pe contur cu LEN=20 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retragere in Z, salt de revenire, incheiere program
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indepartare pe un traseu circular cu conectare
tangentiala: DEP CT

Scula se deplaseaza pe un arc de cerc de la ultimul punct de contur
Pe la punctul final Py. Arcul de cerc este conectat tangential la
ultimul element de contur.

» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si
compensarea razei

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP CT
» Unghiul la centru CCA al arcului
» Raza R a arcului de cerc

® Daca scula trebuie sa se indeparteze
de piesa de prelucrat in directia opusa
compensarii razei: Introduceti o valoare
pozitiva pentru R.

® Daca scula trebuie sa se indeparteze
de piesa de prelucrat in directia opusa
compensarii razei: Introduceti o valoare
negativa pentru R.

DEP CT

0

Exemplu

23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

indepartarea pe un arc de cerc racordat tangential la
contur si o linie dreapta: DEP LCT

Scula se deplaseaza pe un arc de cerc de la ultimul punct de contur

Ps la un punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza in linie dreapta

la punctul final Py. Arcul este conectat tangential atat la ultimul

element de contur, cat si la linia de la Py la Py. Odata cunoscute

aceste linii, raza R va fi suficienta pentru a defini fara echivoc

traseul sculei.

» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si
compensarea razei

> Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LCT

» Introduceti coordonatele punctului final Py

DEP LCT

» Raza R a arcului de cerc. Introduceti o valoare
pozitiva pentru R

Exemplu
23 L Y+20 RRF100
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

20

20

Unghi centru=180°, raza arc=8 mm

Coordonate PN, raza arc=8 mm

YA
RR
F’N
RO
‘32..‘.'»: PE
&80, " R
«4/
N =
X
Ultimul element de contur: Pz cu compensarea razei
Retragere in Z, salt de revenire, incheiere program
vi
RRj
v
PE
=
X
Ultimul element de contur: Pz cu compensarea razei
Retragere in Z, salt de revenire, incheiere program
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5.4 Contururi de traseu — Coordonate

carteziene

Prezentarea generala a functiilor de conturare

Programare contururi | Contururi de traseu — Coordonate carteziene

Tasta Functie Deplasare scula Intrari necesare Pagina
L e Linie dreapta L Linie dreapta Coordonatele punctului 157
final
o ¢ Sanfren: CHF Sanfren intre doua linii Lungime laterala 158
drepte sanfren
cc 4 Centru cerc CC Fara Coordonatele centrului 160
cercului sau polului
Arc de cerc C Arc de cerc n jurul unui Coordonatele punctului 161
centru de cerc CC la final al arcului, directie
punctul final al unui arc de rotatie
R, Arc de cerc CR Arc de cerc cu 0 anumita Coordonatele punctului 162
raza final al arcului, raza arc,
directie de rotatie
e Arc de cerc CT Arc de cerc cu conexiune Coordonatele punctului 164
tangentiala la elementul de final al arcului
contur anterior si urmator
AN o Rotunjire colf RND Arc de cerc cu conexiune Raza de rotunjire R 159
tangentiala la elementul de
contur anterior si urmator
o Programare contur liber Linie dreapta sau traseu Introducerea depinde 178

FK

156

circular cu orice conexiu-
ne la elementul de contur
anterior

de functie
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Linie dreapta L

Sistemul de control deplaseaza scula pe o linie dreapta de la
pozitia curenta la punctul final al liniei drepte. Punctul de pornire
este punctul final al blocului NC anterior.

» Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de
program pentru o deplasare liniara

» Coordonatele punctului final al liniei drepte, daca
este necesar

» Compensarea razei RL/RR/R0O
> Viteza de avans F
» Functia auxiliara M

Exemplu

Captare pozitie efectiva

Puteti, de asemenea, sa generati un bloc n linie dreapta (bloc L)
utilizand tasta de capturare a pozitiei efective:

» Tn modul Actionare manuala, deplasati scula in pozitia pe
care doriti s& o captati

» Comutatii afisajul ecranului la Programare

» Selectati blocul NC dupa care doriti sa introduceti blocul de
linie dreapta

> Apasatii tasta captare pozitie efectiva

> Sistemul de control genereaza un bloc de linie
dreapta cu coordonatele pozitiei actuale.
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Introducerea unui sanfren intre doua linii drepte

Sanfrenul va permite sa taiafi colturile la intersectia a doua linii Y ‘ 12

drepte. \A/r\

® Blocurile de linie dinainte si de dupa blocul CHF trebuie sa fie in
acelasi plan de lucru ca si sanfrenul. >

®  Compensarea razei inainte si dupa blocul CHF trebuie sa fie 3022 < I 3
aceeasi \

m  Sanfrenul trebuie sa poata fi prelucrat cu scula curenta

cH g » Lungimea marginii sanfrenului: Lungimea
sanfrenului si, daca este necesar:
> Viteza de avans F (aplicabild numai in blocul - -
CHF) 12 X

40

o Nu puteti incepe un contur cu un bloc CHF.
Un sanfren este posibil numai in planul de lucru.
Colful este taiat de sanfren si nu face parte din contur.

Viteza de avans programata in blocul CHF se aplica
numai in blocul CHF. Dupa blocul CHF, este din nou
aplicata viteza de avans anterioara.
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Colturi rotunjite RND

Functia RND creeaza arce de rotunijire colturile conturului.
Scula se deplaseaza pe un arc conectat tangential la elementele de

contur anterior si urmator.

Arcul de rotunijire trebuie sa poata fi prelucrat cu scula apelata.

> Raza rotunjire: Introduceti raza si, daca este

necesar: 25
» Avans F (aplicabild numai in blocul RND)

Exemplu
=
X

0 La elementul de contur anterior si urmator ambele
coordonate trebuie sa se afle in planul arcului de
rotunjire. Daca prelucrati conturul fara compensare de
raza, trebuie sa programati ambele coordonate in plan.

Scula nu se va deplasa in colt.

O viteza de avans programata in blocul RND se aplica
numai Tn respectivul bloc RND. Dupa blocul RND este din
nou aplicata viteza de avans anterioara.

Puteti folosi si un bloc RND pentru o apropiere
tangentiala la contur.
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Centrul cercului CC
Puteti defini un centru de cerc pentru cercurile pe care le-ati
programat cu tasta C (traseul circular C). Procedeul este urmatorul:

= |ntroducerea coordonatelor carteziene ale centrului cercului in
planul de lucru sau

m  Utilizati ultima pozitie programata sau
®  Capturarea coordonatelor cu tasta Capturare-pozitie-reala

cc 4 » Introduceti coordonate pentru centrul cercului
sau, daca doriti sa utilizati ultima pozitie
programata, nu introduceti coordonate

Exemplu

n
Q

Blocurile de program 10 si 11 nu se refera la ilustratie.

Validitate

Definitia centrului cercului este aplicata pana ce este programat un
nou centru de cerc.

Introducerea incrementala a centrului cercului

Daca introduceti centrul cercului cu coordonate incrementale, il
programati raportat la ultima pozitie programata a sculei.

6 Singurul efect al CC este definirea unei pozitji ca centru
al cercului: Scula nu se deplaseaza in aceasta pozitie.

Centrul cercului este de asemenea polul coordonatelor
polare.
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Arc circular Cin jurul centrului cercului CC

Tnainte de a programa un arc circular C, trebuie sa introduceti Y A
centrul cercului CC. Ultima pozitie programata a sculei este punctul
de pornire a arcului.

» Deplasati scula la punctul de incepere a cercului

cc 4 > Introduceti coordonatele centrului cercului
s > Introduceti coordonatele punctului final al

arcului, daca este necesar:
> Directie de rotatie DR
» Avans F
> Miscellaneous function M

0 Sistemul de control efectueaza de regula miscari
circulare in planul de lucru activ. Cu toate acestea, puteti
programa de asemenea arce de cerc care nu se afla
in planul de lucru activ. Prin rotirea simultana a acestor
miscari circulare, puteti crea arce spatiale (arce in trei
axe), de ex. C Z... X... DR+ (cu axa Z a sculei).

Cerc complet

Pentru punctul final, introduceti coordonate identice cu cele ale
punctului de pornire.

0 Punctul de pornire si punctul final al arcului trebuie sa se
afle pe cerc.

Valoarea maxima a tolerantei de intrare este de
0,016 mm. Setati toleranta de intrare la parametrul
circleDeviation(nr. 200901) al masinii.

Cel mai mic cerc pe care il poate parcurge sistemul de
control: 0,016 mm.
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Arc circular CR cu raza fixa

Scula se deplaseaza pe un traseu circular cu raza R.

» Coordonatele punctului final al arcului

Raza R Atentie: semnul algebric determina
dimensiunea arcului!

> Directia de rotatie DR Atentie: Semnul algebric
determina daca arcul este concav sau convex.

Miscellaneous function M
» Avans F

|
X

Cerc complet

Pentru un cerc complet, programati doua blocuri de semicerc

succesive:

Punctul final al primului semicerc este punctul de pornire al celui

de-al doilea. Punctul final al celui de-al doilea semicerc este punctul

de pornire al primului.

Unghiul central CCA si raza arcului R

Punctul de pornire si punctul final al conturului pot fi conectate cu Yi

patru arce cu aceeasi raza:

Arc mai mic: CCA < 180°

Introduceti raza cu un semn pozitiv, respectiv R > 0 _1 D_R‘

Arc mai mare: CCA > 180° g%*

Introduceti raza cu un semn negativ, respectiv R < 0 40 Z_R"

Directia de rotatie determina daca arcul este curbat in afara & A

(convex) sau inauntru (concav): 2

Convex: Directie de rotatie DR- (cu compensarea razei RL) N

Concav: Directie de rotatie DR+ (cu compensarea razei RL) ;

40 70
o Distanta dintre punctul de pornire si cel final al

diametrului arcului nu poate fi mai mare decét diametrul
arcului.

Raza maxima este de 99,9999 m.
Puteti de asemenea sa introduceti axe rotative A, B si C.

Sistemul de control efectueaza de regula miscari
circulare in planul de lucru activ. Cu toate acestea, puteti
programa de asemenea arce de cerc care nu se afla

in planul de lucru activ. Prin rotirea simultana a acestor
miscari circulare, puteti crea arce spatiale (arce in trei
axe).
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Exemplu

[

au

n

au

[

au
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Arc circular CT cu tranzitie tangentiala

Scula se deplaseaza pe un arc care se conecteaza tangential la Yi
elementul de contur programat anterior.

O conexiune intre doua elemente de contur este numita tangentiala
cand nu exista niciun nod sau colf la intersectia dintre cele doua
contururi — tranzitia este fina.

Elementul de contur la care se conecteaza arcul tangential trebuie
sa fie programat exact Tnainte de blocul CT. Aceasta necesita cel
putin doua blocuri de pozitionare.

r 20

o p » Coordonatele punctului final al arcului si, daca
este necesar: =
» Avans F X

» Miscellaneous function M

Exemplu

0 Un arc tangential este o operatie bidimensionala:
coordonatele din blocul CT si din elementul de contur
anterior trebuie sa fie in acelasi plan cu arcul!
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Exemplu: Deplasari liniare si sanfrenari cu coordonate
carteziene

10

20

5 95

Definirea piesei brute de prelucrat pentru simularea grafica a
piesei de prelucrat

Apelarea sculei in axa brosei cu viteza brosei

Retragerea sculei pe axa brosei la avans transversal rapid
FMAX

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare cu viteza de avans F
= 1000 mm/min

Apropiere de contur la punctul 1 in linie dreapta cu
conexiune tangentiala

Deplasare la punctul 2
Punctul 3: prima linie dreapta pentru coltul 3
Programarea unui sanfren cu lungimea de 10 mm

Punctul 4: a doua linie dreapta pentru coltul 3, prima linie
dreapta pentru colful 4

Programarea unui sanfren cu lungimea de 20 mm

Deplasare la ultimul punct de contur 1, a doua linie dreapta
pentru coltul 4

Indepartare de contur in linie dreaptd cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program
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Exemplu: Deplasari circulare cu coordonate
carteziene

Definirea piesei brute de prelucrat pentru simularea grafica a
piesei de prelucrat

Apelarea sculei in axa brosei cu viteza brosei

Retragerea sculei pe axa brosei la avans transversal rapid
FMAX

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare cu viteza de avans F
= 1000 mm/min

Apropiere de contur la punctul 1 pe un arc de cerc cu
conexiune tangentiala

Punctul 2: Prima linie dreapta pentru colful 2

Introducerea razei cu R = 10 mm, viteza de avans: 150 mm/
min

Deplasare la punctul 3: Punct de pornire a arcului cu CR

Deplasare la punctul 4: Punct de terminare a arcului cu CR,
raza de 30mm

Deplasare la punctul 5
Deplasare la punctul 6

Deplasarea la punctul 7: Punctul de final al arcului, arc de
cerc cu conexiune tangentiala la punctul 6, sistemul de
control calculeaza raza in mod automat

Deplasare la ultimul punct de contur 1

Indepértare de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program

=
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Exemplu: Cerc complet cu coordonate carteziene

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

Definirea centrului cercului
Retragerea sculei

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de punctul de pornire a cercului pe un arc de cerc
cu conexiune tangentiala

Deplasare la punctul final al cercului (= punct pornire cerc)

indepartare de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program
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5.5 Contururi de traseu — Coordonate polare

Prezentare generala

Folosind coordonate polare, puteti defini o pozitie in functie de
unghiul ei PA si de distanta PR raportata la un pol definit anterior
CC.

Coordonatele polare sunt utile cu:
= Pozitii pe arce circulare

= Dimensiunile din desenul piesei de prelucrat in grade, de ex.
cercuri de gauri pentru suruburi

Prezentare generala a funciiilor de traseu cu coordonate polare

Tasta Deplasare scula Intrari necesare Pagina
+ @ Linie dreapta Raza polara, unghi polar al punctului 169
final al liniei drepte

c 5| + @ Traseu circular in jurul centrului cercu- Unghi polar al punctului final al arcului, 170
lui/polului la punctul final al arcului directie de rotatie

o e+ @ Arc de cerc cu conexiune tangentiala la Raza polara, unghi polar al punctului 170
elementul anterior de contur final al arcului

+ @ Combinarea unei deplasari circulare sia  Raza polara, unghi polar al punctului 171
uneia liniare final al arcului, coordonate ale punctului

final in axa sculei

Originea pentru coordonate polare: polul CC

Puteti seta polul CC oriunde in programul NC, inainte de a indica Y A
pozitii cu coordonate polare. Setati polul in acelasi mod in care ati
programa un centru de cerc.

cc 4 » Coordonate: Introduceti coordonatele carteziene
ale polului sau, daca doriti sa utilizati ultima
pozitie programata, nu introduceti coordonate.
Inainte de programarea coordonatelor polare, 4 CC

Y A\ 74
definiti polul. Puteti defini polul numai n ccl
coordonate carteziene. Polul este aplicat pana
cand definiti un nou pol.
Exemplu Ia\ -
12 CC X+45 Y+25 i - X
Xce
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Linie dreapta LP

Scula se deplaseaza pe o linie dreapta de la pozitia curenta la
punctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al
blocului NC anterior.

> > Raza coordonata polara PR: Introduceti distanta
de la polul CC la punctul final al liniei drepte

» Coordonate polare unghi PA: Pozitia unghiulara
a punctului final al liniei drepte intre —360 ° si
+360 °

..

Semnul PA depinde de axa de referinta a unghiului:

B Daca unghiul de la axa de referin{a a unghiului la PR este in
sens antiorar: PA>0

® Daca unghiul de la axa de referinta a unghiului la PR este in
sens orar: PA<O

Exemplu
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Traseu circular CP in jurul polului CC
Coordonata polara a razei PR este, de asemenea, raza arcului. PR Y ‘

este definita de distan{a de la punctul de pornire la polul CC. Ultima
pozitie programata a sculei este punctul de pornire al arcului.
» Coordonate polare unghi PA: Pozitia angulara \)»
a punctului final al arcului este cuprinsa intre S
- —99999,9999° si +99999,9999°
> Directie de rotatie DR 25 §
e I

25

6 Tn cazul introducerii incrementale, trebuie s& introduceti
DR si PA cu acelagi semn.

Luati in calcul acest comportament atunci cand importatj
programe NC din sisteme de control mai vechi. Adaptati
programul NC daca este necesar.

Cerc CT cu conexiune tangentiala

Scula se deplaseaza pe un traseu circular, pornind tangential de la
un element de contur anterior.

> Raza coordonata polara PR: Distanta de la
punctul final al arcului la polul CC

> Unghi coordonata polara PA: Pozitie angulara a
punctului final al arcului.

L BN

o Polul nu este centrul arcului de contur!

1

70 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Programare contururi | Contururi de traseu — Coordonate polare

Suprafata elicoidala

O suprafata elicoidala este o combinatie intre o deplasare circulara
intr-un plan principal si una liniara perpendiculara pe acest plan.
Programati traiectoria circulara in planul principal.

O suprafata elicoidala este programata numai cu coordonate
polare.

Aplicatie
®  Fileturi interne si externe cu diametru mare
= Caneluri de lubrifiere

Calculul suprafetei elicoidale

Pentru a programa o suprafata elicoidala trebuie sa introduceti
unghiul total la care trebuie sa se deplaseze scula pe suprafata
elicoidala cu dimensiuni incrementale si inalfimea totala a
suprafetei elicoidale.

Rotatii filet n: Revolutii filet + depasire filet la incepu-
tul si sfarsitul filetului

Inaltime totala h: Pas filet P x rotatji filet n

Unghi incremental total Rotatii filet x 360° + unghi pentru

IPA: inceputul filetului + unghi pentru

depasirea filetului

Coordonata de pornire Z: Pas P x (rotatii filet + depasire filet la
inceputul filetului)

Forma suprafata elicoidala

Tabelul de mai jos ilustreaza modul in care forma suprafetei
elicoidale este determinata de directia de prelucrare, directia de
rotatie si compensarea razei.

Filet intern Directie de lucru Directie de rotatie Compensarea razei
Dreapta Z+ DR+ RL

Stanga Z+ DR- RR

Dreapta Z— DR- RR

Stanga Z- DR+ RL

Filet extern

Dreapta Z+ DR+ RR

Stanga Z+ DR- RL

Dreapta Z— DR- RL

Stanga Z— DR+ RR

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019 171



Programare contururi | Contururi de traseu — Coordonate polare

Programarea unei suprafete elicoidale

6 Introduceti intotdeauna acelasi semn algebric pentru
directia de rotatie si unghiul de incrementare total IPA.
Altfel, este posibil ca scula sa se deplaseze pe un traseu
gresit si sa deterioreze conturul.

Pentru unghiul total IPA puteti introduce o valoare de la 25
-99 999,9999° la +99 999,9999°.

> Coordonata polara unghi: Introduceti unghiul
total al avansului transversal al sculei de-a lungul
suprafetei elicoidale, in dimensiuni incrementale.

» Dupa ce introduceti un unghi, specificati axa
sculei cu o tasta de selectare a axei.

» Coordonata: Introduceti coordonata pentru
inaltimea suprafetei elicoidale, in dimensiuni
incrementale

> Directie de rotatie DR
Elicoidala in sens orar: DR—

Elicoidala in sens antiorar: DR+

» Introduceti compensarea razei conform

tabelului

Exemplu: Filet M6 x 1 mm cu 5 rotatii
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Exemplu: Deplasare liniara cu coordonate polare

5 50 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula

Definiti originea coordonatelor polare
Retragere scula

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur la punctul 1 pe un arc de cerc cu
conexiune tangentiala

Deplasare la punctul 2
Deplasare la punctul 3
Deplasare la punctul 4
Deplasare la punctul 5
Deplasare la punctul 6
Deplasare la punctul 1

indepartare de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program
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Exemplu: Suprafata elicoidala

50

M64 x 1,5

50 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula

Retragere scula

Prepozitionare scula

Transferarea ultimei pozitii programate ca pol
Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Interpolare elicoidala

Indepértare de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program

=
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5.6 Contururile traseului — programarea de
contururi libere FK

Notiuni fundamentale

Desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru
NC contin adesea coordonate neconventionale care nu pot fi
introduse cu tastele pentru functii de conturare gri.

Puteti introduce direct astfel de date dimensionale, utilizand functia
de programare contur liber FK, de ex.

® Daca exista coordonate cunoscute pe sau in apropierea
elementului de contur

® Daca datele coordonatelor se refera la alt element de contur

® Daca datele despre directionare si datele privitoare la cursul
conturului sunt cunoscute

Sistemul de control deriva conturul din datele despre coordonatele
cunoscute si sustine dialogul de programare cu graficele de
programare interactive FK. llustratia din dreapta sus prezinta
desenul unei piese de prelucrat pentru care programarea FK este
cea mai potrivita metoda de programare.

o Note de programare

Trebuie sa introduceti toate datele disponibile pentru
fiecare element de contur. Chiar si datele care nu se
modifica trebuie sa fie introduse in fiecare bloc NC —
altfel nu vor fi recunoscute.

Parametrii Q sunt permisi in toate elementele FK, cu
exceptia elementelor cu referinte relative (de ex. RX sau
RAN), sau a elementelor raportate la alte blocuri NC.

Daca atéat blocurile FK, cat si blocurile conventionale
sunt introduse Tntr-un program NC, conturul FK trebuie
sa fie definit complet Thainte de a putea reveni la
programarea conventionala.

Programati toate contururile inainte de a le combina (de
ex., cu ciclurile SL). Implicit, asigurati definirea corecta a
contururilor si evitati mesaje de eroare inutile.

Sistemul de control are nevoie de un punct fix pe care
sa il poata utiliza ca baza pentru toate calculele. Utilizati
tastele pentru funciii de traseu gri pentru a programa o
pozitie care sa contina ambele coordonate ale planului
de lucru, imediat Thainte de programarea conturului FK.
Nu introduceti parametri Q in acest bloc NC.

Daca primul bloc NC al unui contur FK este un bloc FCT
sau FLT, trebuie sa programati cel putin doua blocuri NC
cu tastele pentru functii de traseu gri inaintea acestuia.
Acest lucru defineste complet directia de apropiere.

Nu programati un contur FK imediat dupa o comanda
LBL.

Nu puteti combina apelarea de ciclu M89 cu
programarea FK.
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Definirea planului de lucru

Caracteristica de programare contur liber FK poate fi utilizatd numai

la programarea elementelor de contur care se afla in planul de

lucru.

Sistemul de control defineste planul de lucru pentru programarea

FK in functie de ierarhia de mai jos:

1 Prin planul definit intr-un bloc FPOL

2 In planul Z/X daca secventa FK este rulatd in modul de strunjire

3 Prin planul de lucru specificat si definit in blocul TOOL CALL (de
ex., TOOL CALL 1 Z = planul X/Y)

4 Daca nu se aplica niciuna dintre aceste situatii, va fi activ planul
X/Y standard

Afisarea tastei soft FK depinde de axa brosei specificata la

definirea piesei de prelucrat brute. Daca, de exemplu, introduceti

Z ca axa a brosei in definitie piesei de prelucrat brute, sistemul de

control afiseaza numai tastele soft FK pentru planul X/Y.

Comutati planul de lucru
Daca aveti nevoie de un alt plan de lucru decét cel definit in
prezent, procedati dupa cum urmeaza:

e » Apasati tasta soft PLAN XY ZX YZ

= > Sistemul de control afiseaza tastele soft FK ale
noului plan selectat
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Grafica de programare FK

Opa:n:e manuala @ngxamaxa g
 prograsate

0 Pentru a utiliza asistenta grafica in timpul programérii
FK, selectati configuratia de ecran GRAFICE +
PROGRAM.

Mai multe informatii: "Programare”, Pagina 74

o Programati toate contururile inainte de a le combina (de L v e
ex., cu ciclurile SL). Implicit, asigurati definirea corecta a i
contururilor si evitati mesaje de eroare inutile.

Coordonatele incomplete sunt adesea insuficiente pentru a defini S P s
complet conturul unei piese de prelucrat. In acest caz, sistemul de Sire | " [

control indica solutiile posibile in graficul FK. Puteti selecta apoi
conturul care se potriveste cu desenul.

Sistemul de control utilizeaza diferite culori in graficele FK:
® albastru: element de contur unic specificat

Ultimul element FK este afisat cu albastru numai dupa miscarea
de departare.

violet: element de contur inca nespecificat unic
ocru: traseul centrului sculei
rosu: avans rapid

verde: sunt posibile mai multe solutji

Daca datele permit mai multe solutii posibile, iar elementul de
contur este afigat verde, selectati elementul de contur corect astfel:

penoaee » Apésati tasta soft AFISARE SOLUTIE in mod

SoLuTIE repetat, pana cand este afisat elementul de
contur corect. Utilizati functia de zoom daca
nu puteti distinge ntre solutiile posibile in
vizualizarea standard

— » Daca elementul de contur afisat se potriveste
soLuTIE cu desenul, selectati elementul de contur cu
SELECTARE SOLUTIE

Daca nu doriti inca sa definiti un element de contur verde, apasati
tasta soft PORNIRE UNIC pentru a continua dialogul FK.

o Trebuie sa definiti elementele conturului verde in cel
mai scurt cu SELECTARE SOLUTIE, pentru a reduce
ambiguitatea limitei pentru elementele de contur
ulterioare.

Afisarea numerelor de blocuri in fereastra grafica
Pentru a afisa numarul unui bloc in fereastra graficului:

AFISATI > Setati tasta soft AFISATI NR. FRAZA la POR

NR. FRAZR

OPR
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Initierea dialogului FK

Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide dialogul FK:

» Apésati tasta FK
> Sistemul de control afiseaza randul de taste soft
pentru functiile FK.

Daca initiati dialogul FK cu una dintre aceste taste soft, sistemul de
control afiseaza randuri suplimentare de taste soft. Le putefi utiliza
pentru a introduce coordonate cunoscute, date de directie si date
privind traseul conturului.

Tasta soft Element FK

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Fi

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

Fi

Arc de cerc cu conexiune tangentiala

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

SIS B IS

Pol pentru programare FK

=
bl

5

i Selectati planul de lucru
Zx vz

inchiderea dialogului FK

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide randul de taste soft
pentru programarea FK:

» Apasati tasta soft END

END

Alternativa:
» Apasati din nou tasta FK

Pol pentru programare FK

» Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

FPOL » Pentru a initia dialogul pentru definirea polului,
apasati tasta soft FPOL

> Sistemul de control afiseaza tastele soft ale axei
planului de lucru curent.

» Introduceti coordonatele polului utilizand aceste
taste soft

o Polul pentru programarea FK este aplicat pana ce
definiti unul nou, utilizand FPOL.
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Programarea libera a liniilor drepte

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

FL

iy

4

Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

Pentru a initia dialogul pentru programare libera
de linii drepte, apasati tasta soft FL

Sistemul de control afiseaza tastele soft
suplimentare.

Introduceti toate datele cunoscute in blocul NC,
utilizand aceste taste soft

Graficul FK afiseaza elementul de contur
programat cu violet pana cand au fost introduse
date suficiente. Daca datele introduse descriu
mai multe solutii, graficul va afisa elementul de
contur cu verde.

Mai multe informatii: "Grafica de programare
FK", Pagina 177

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Daca linia dreapta se conecteaza tangential la alt element de
contur, initiafi dialogul cu tasta soft FLT:

m

FLT I

>

Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK
Pentru a initia dialogul, apasati tasta soft FLT

Introduceti toate datele cunoscute in blocul NC,
utilizand tastele soft
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Programarea libera a traseelor circulare

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

» Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

Fe » Pentru a initia dialogul pentru programarea libera
A a arcelor de cerc, apasati tasta soft FC

> Sistemul de control afiseaza taste soft cu care
puteti introduce date directe despre arcul de cerc
sau despre centrul cercului.

» Introduceti toate datele cunoscute in blocul NC,
utilizand aceste taste soft

> Graficul FK afiseaza elementul de contur
programat cu violet pana cand au fost introduse
date suficiente. Daca datele introduse descriu
mai multe solutii, graficul va afisa elementul de
contur cu verde.
Mai multe informatii: "Grafica de programare
FK", Pagina 177

Arc de cerc cu conexiune tangentiala

Daca arcul circular se conecteaza tangential la alt element de
contur, inifiati dialogul cu tasta soft FCT:

i » Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

For ]. » Pentru a initia dialogul, apasati tasta soft FCT

Introduceti toate datele cunoscute in blocul NC,
utilizand tastele soft
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Posibilitati de intrare

Coordonatele punctului de final

Taste soft Date cunoscute

Coordonate carteziene X si Y

Coordonate polare raportate la
FPOL

Directia si lungimea elementelor de contur

Taste soft Date cunoscute

Lungimea unei linii drepte

Unghi gradient al unei linii drepte

Lungimea coardei LEN a unui arc

Unghiul gradient AN al unei tangente introduse

Unghiul la centru al unui arc

ANUNT

Pericol de coliziune!

Unghiurile de gradient incremental IAN sunt luate ca referinta de
catre sistemul de control in directia blocului de avans anterior.
Programele NC din modelele anterioare ale sistemului de
control (inclusiv iTNC 530) nu sunt compatibile. Exista pericol de
coliziune in timpul executiei programelor NC importate!

» Verificati secventa si conturul cu ajutorul simularii grafice
> Adaptati programele NC importate daca este necesar

Exemplu
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Centrul cercului CC, raza si directia de rotatie in blocul FC/FCT

Sistemul de control calculeaza centrul unui cerc, pentru arcele
programate liber, din datele pe care le introduceti. Aceasta face
posibila programarea cercurilor complete intr-un bloc NC prin
programarea FK.

Daca doriti sa definiti centrul cercului cu coordonate polare, trebuie
sa utilizati FPOL, nu CC, pentru a defini polul. FPOL este introdus
cu coordonate carteziene si este aplicat pana ce TNC intalneste un
bloc NC cu alt FPOL definit.

o Un centru de cerc sau un pol programat sau calculat
automat se aplica numai in sectiunile conventionale sau

FK conectate. Daca o sectiune FK divizeaza pana la
doua sectiuni programate conventional, se vor pierde
informatiile despre un centru de cerc sau un pol. Cele
doua sectiuni programate conventional trebuie sa aiba
fiecare propriile blocuri CC (daca este necesar, identice).
Dimpotriva, aceste informatii se vor pierde de asemenea
daca exista o sectiune conventionala intre cele doua
sectiuni FK.

Taste soft Date cunoscute

Centrul cercului in coordonate
carteziene

Centrul cercului In coordonate
polare

Directia de rotatie a arcului

@H Raza unui arc
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Contururi inchise

Puteti identifica Tnceputul si sfarsitul unui contur inchis cu tasta soft Y
CLSD. Aceasta reduce numarul de solutii posibile pentru ultimul
element de contur.

Introduceti CLSD ca o completare la alta data de intrare despre
contur, Tn primul si ultimul bloc NC al unei sectiuni FK.

Tasta soft Date cunoscute
n Inceputul conturului: CLSD+
Sfarsitul conturului: CLSD-
X
Exemplu
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Puncte auxiliare

Atat pentru liniile drepte programate liber, céat si pentru arce de cerc
programate liber, puteti introduce coordonatele punctelor auxiliare
care se afla pe contur sau in apropierea acestuia.

Puncte auxiliare pe un contur

Punctele auxiliare se afla pe o linie dreapta, pe extensia unei linii Yi
drepte sau pe un arc de cerc.

60.071
Taste soft Date cunoscute 53

Coordonata X a unui punct auxili-
ar P1 sau P2 a unei linii drepte

Coordonata Y a unui punct auxili-
ar P1 sau P2 al unei linii drepte

Coordonata X a unui punct auxili-
ar P1, P2 sau P3 a unei traiectorii
circulare 42.929

EQE

el

Coordonata Y a unui punct auxili-
ar P1, P2 sau P3 al unei traiecto-
rii circulare

Puncte auxiliare aproape de un contur

Taste soft Date cunoscute

Coordonatele X si Y ale punctului
auxiliar aproape de o linie dreapta

i Distanta de la punctul auxiliar la
linia dreapta

Coordonatele X si Y ale unui

- e punct auxiliar aproape de un arc

de cerc

%p Distanta de la un punct auxiliar la
~ un arc de cerc

Exemplu

184 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Programare contururi | Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Date relative

Datele relative sunt valori bazate pe un alt element de contur.
Tastele soft si cuvintele de program pentru intrari relative incep cu

litera R. llustratia din partea dreapta prezintd date dimensionale
care ar trebui programate ca date relative.

0 Coordonatele si unghiurile pentru date relative sunt
intotdeauna programate in dimensiuni incrementale.
Trebuie de asemenea sa introduceti numarul
blocului NC cu elementul de contur pe care se bazeaza
datele.

Numarul blocului cu elementul de contur pe care se
bazeaza datele relative poate fi plasat numai cu pana la
64 de blocuri de pozitionare inainte de blocul NC in care
programaitj referinta.

Daca stergeti un bloc NC pe care se bazeaza date
relative, sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
Modificati programul NC Tnainte de a sterge blocul NC.

Date raportate la blocul NC N: Coordonate punct final

Taste soft Date cunoscute

w j Coordonate carteziene raportate la
= ME plocul NC N

Coordonate polare raportate la blocul NC N

Exemplu
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Date raportate la blocul NC N: Directia si distanta elementului
de contur

Tasta soft Date cunoscute Y

Unghiul dintre o linie dreapta si alt element
sau dintre tangenta introdusa a arcului si alt
element

Linie dreapta paralela cu alt element de
contur

Distanta dintre o linie dreapta si un element
de contur paralel

m
X
o
3
=3
=

Date raportate la blocul NC N: Centru cerc CC

Tasta soft Date cunoscute

Coordonate carteziene ale centrului cercului

- raportat la blocul NC N

Coordonate polare ale centrului cercului
raportat la blocul NC N

m
X
o
3
=2
c

10 1

=
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Exemplu: Programare FK 1

100

754

30
20+

20 50 75 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula

Retragere scula

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Sectiune FK contur:

Programarea tuturor datelor cunoscute pentru fiecare
element de contur

indepartare de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program
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Exemplu: Programare FK 2

/
Y 2,

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare sculd

Retragere scula

Prepozitionare scula

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Sectiune FK contur:

Programarea tuturor datelor cunoscute pentru fiecare
element de contur

Indepértare de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program

=
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Exemplu: Programare FK 3

T 44 &is 110

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula

Retragere scula

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Sectiune FK contur:

Programarea tuturor datelor cunoscute pentru fiecare
element de contur
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Indepértare de contur pe un arc de cerc cu conexiune
tangentiala

Retragere scula, terminare program
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6.1 Functia GOTO

Utilizarea tastei GOTO

Saltul cu tasta GOTO

Utilizati tasta GOTO pentru a face salt la o anumité locatie din
programul NC, indiferent de modul de operare activ.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta GOTO

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala.

Introduceti un numar

deplasati-va in jos cu numarul de randuri
introdus.

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

N LINIT » Selectati afirmatia de salt cu o tasta soft, de ex.

Tasta soft Functie
N LInTT Deplasati-va in sus cu numarul de linii introdus
N LIneT Deplasati-va in jos cu numarul de linii introdus
GoTo Salt la numarul de bloc introdus
NUMaR
LINIE

o Utilizati functia GOTO numai in timpul programarii gi
al testarii programelor NC Utilizati functia de scanare
blocuri in timpul executiei programului.
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Asistenta programare | Functia GOTO
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Selectare rapida cu tasta GOTO

Cu tasta GOTO, puteti deschide fereastra Selectare inteligenta, care
faciliteaza selectarea funciiilor speciale sau a ciclurilor.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta functii speciale:

» Apasati tasta SPEC FCT
» Apasati tasta GOTO

> Sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala cu o vizualizare structurala a
functiilor speciale

» Selectati functia dorita

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Deschiderea ferestrei de selectare cu tasta GOTO

Cand sistemul de control contine un meniu de selectie, puteti utiliza
tasta GOTO pentru a deschide fereastra de selectare. Acest lucru
va permite sa vizualizati datele disponibile.
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6.2 Afisarea programelor NC

Evidentierea sintaxei

Sistemul de control afiseaza elementele de sintaxa cu diferite
culori, conform semnificatiei acestora. Evidentierea cromatica face
ca programele NC sa fie mai clare si mai usor vizibile.

Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa

Utilizare Culoare
Culoare standard Negru
Afisarea comentariilor Verde
Afisarea valorilor numerice Albastru
Afisarea numarului blocului Violet
Afisarea FMAX Portocaliu
Afisare viteza de avans Maro

Bara de navigare

Continutul ecranului poate fi derulat cu mouse-ul, cu care putefi
controla bara de derulare de la marginea din dreapta a ferestrei
programului. In plus, dimensiunea si pozitia barei de navigare
indica lungimea programului si pozitia cursorului.
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6.3 Adaugarea comentariilor

Aplicatie

Puteti adauga comentarii intr-un program NC pentru a explica pasii [@osears menvmia @rroarrere =)
programului sau pentru a face note generale. i s

o Sistemul de control afiseazé comentariile lungi in moduri
diferite, in funciie de parametrul masinii, lineBreak
(nr. 105404). Acesta fie incadreaza liniile de comentariu,
fie afiseaza simbolul >> pentru indicarea continutului
suplimentar.

Ultimul caracter dintr-un bloc de comentarii nu trebuie sa
aiba semnul tilda (~).

Puteti sa adaugati comentarii in moduri diferite.

Introducerea comentariilor in timpul programarii

Introduceti datele pentru un bloc NC

Apasati tasta punct si virgula ; de pe tastatura alfabetica
Sistemul de control afiseaza dialogul instantaneu Comentariu?
Introduceti comentariul

Apasati tasta END pentru a finaliza blocul NC

vV vV yVwvyy

Inserarea comentariilor dupa introducerea
programului

Selectati blocul de NC in care doriti sa adaugati comentariul
Selectati ultimul cuvant din blocul NC cu tasta sageata dreapta:
Apasati tasta punct si virgula ; de pe tastatura alfabetica
Sistemul de control afiseaza dialogul instantaneu Comentariu?
Introduceti comentariul

Apasati tasta END pentru a finaliza blocul NC

vV v v VvyyvVvyy

Introducerea unui comentariu intr-un bloc NC separat

» Selectati blocul de NC dupa care doriti sa introduceti
comentariul

» Initia{i dialogul de programare cu tasta punct si virgula (;) de pe
tastatura alfabetica

» Introduceti comentariul si finalizati blocul NC apasand tasta END
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Convertirea unui bloc NC existent in comentariu

Procedati dupa cum urmeaza pentru a schimba un bloc NC
existent Tn comentariu:
> Selectati blocul NC care va fi convertit in comentariu
> Apasati tasta soft INSERARE COMENTARIU
EEEIINGRE Alternativa:

» Apasati tasta < de pe tastatura alfabetica

> Sistemul de control introduce punctul si virgula ;
la Tnceputul blocului.

» Apasati tasta END

Modificarea unui comentariu pentru un bloc NC

Procedati dupa cum urmeaza pentru a schimba un bloc NC
convertit in comentariu intr-un bloc NC activ:

» Selectati blocul de comentariu pe care dorifi sa-1 modificati

» Apasati tasta soft REMOVE COMMENT
Alternativa:

» Apasati tasta > de pe tastatura alfabetica

> Sistemul de control elimina punctul si virgula ; de
la Tnceputul blocului.

» Apasati tasta END

Functiile pentru editarea unui comentariu

Tasta soft Functie
aNCEPUT Salt la inceputul comentariului
H«
SFaRsTT Salt la sfarsitul comentariului
=
MUTARE Salt la inceputul unui cuvant. Utilizati un spatiu
CUVANT .
-— pentru a separa cuvintele
nuTARE Salt la sfarsitul unui cuvant. Utilizati un spatju
CUVANT .
> pentru a separa cuvintele
Comutati intre modul Inserare si modul Supras-
SUPRASCR. criere
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6.4 Editarea libera a unui program NC

Anumite elemente de sintaxa, precum blocarile LN, nu pot fi
introduse direct in editorul NC cu ajutorul tastelor si al tastelor soft
disponibile.

Pentru a preveni utilizarea unui editor de text extern, sistemul de
control ofera urmatoarele posibilitati:

® Introducere cu sintaxa libera cu ajutorul editorului de text
incorporat al sistemului de control

® Introducere cu sintaxa libera cu ajutorul tastei ? din editorul NC

Introducere cu sintaxa libera cu ajutorul editorului de text
incorporat al sistemului de control

Procedati dupa cum urmeaza pentru a adauga sintaxa la un
program NC existent:

» Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.
e > Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
FUNCTII
E— » Apasati tasta soft SELECTARE EDITOR

EDTTOR > Sistemul de control deschide o fereastra de
selectie.

» Selectati optiunea EDITOR DE TEXT
» Confirmati selectia cu OK
» Adaugati sintaxa dorita

OK

o Sistemul de control nu verifica sintaxa in editorul de
text. Verificati intrérile dvs. in editorul NC dupa ce ati
terminat.

Introducere cu sintaxa libera cu ajutorul tastei ? din editorul NC

Procedati dupa cum urmeaza pentru a adauga sintaxa la un
program NC existent, deschis:

E » Introduceti ?

> Sistemul de control deschide un bloc NC nou.
3

m » Adaugati sintaxa dorita
» Confirmati introducerea cu END

o Dupa confirmare, sistemul de control verifica sintaxa.
Erorile vor aparea in blocuri EROARE.
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6.5 Omiterea blocurilor NC

Introduceti o bara oblica (/)
Optional, puteti ascunde blocurile NC.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a ascunde blocurile NC in
modul de operare Programare:

» Selectati blocul NC dorit
» Apasati tasta soft INSERARE
L > Sistemul de control introduce o bara oblica (/).

Stergeti bara oblica (/)

Procedati dupa cum urmeaza pentru a afisa blocurile NC din nou
in modul de operare Programare:

» Selectati blocul NC ascuns
» Apasati tasta soft ELIMINARE
> Sistemul de control elimina bara oblica (/).

Asistenta programare | Omiterea blocurilor NC
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6.6 Structurarea programelor NC

Definitie si aplicatii
Sistemul de control va ofera posibilitatea de a comenta
programele NC in blocuri de structurare. Blocurile de structurare

reprezinta texte de pana la 252 de caractere, utilizate drept
comentarii sau titluri pentru liniile de program urmatoare.

Cu ajutorul blocurilor de structurare adecvate, puteti organiza
programe NC lungi si complexe intr-o maniera clara si inteligibila.
Aceasta functie este deosebit de utila daca doriti sa modificatj
programul NC ulterior. Blocurile de structurare pot fi inserate in
orice punct al programului NC.

Blocurile de structurare pot, de asemenea, sa fie afisate intr-o A
fereastra separata si editate sau completate, in functie de caz. In
acest sens, utilizati configuratia de ecran adecvata.

Sistemul de control gestioneaza elementele de structurare inserate
intr-un fisier separat (extensie: .SEC.DEP). Acest lucru mareste
viteza de navigare prin fereastra de structura a programului.

Configuratia SECTIUNI + PROGRAM a ecranului poate fi selectata in
urmatoarele moduri de operare:

B Rulare program, bloc unic
® Rul. program, secv. integrala
® Programare

Afisarea ferestrei de structura a programului /
Schimbarea ferestrei active

secTIUNT » Pentru a afisa fereastra de structura: pentru

PROGRAM aceasta configuratie a ecranului, apasati tasta
soft SECTIUNI + PROGRAM

> Pentru a schimba fereastra activa: apasati tasta
soft SCHIMBARE FEREASTRA

E:

Opa:n:e manuald

@ngx amare
3 progranare
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Inserarea unui bloc de structurare in fereastra
programului

» Selectati blocul NC dupa care doriti sa introduceti blocul de

structurare
» Apésati tasta SPEC FCT
AULTORRE » Apasati tasta soft AJUTOARE PROGRAMARE
INSERARE > Apasati tasta soft INSERARE SECTIUNE
SECTIUNE » Introduceti textul de structurare
=i » Schimbati adancimea de structurare (indentarea)
= E folosind tasta soft

Elementele structurale pot fi indentate numai in timpul
editarii.

o Puteti, de asemenea, introduce blocuri de structura cu
combinatia de taste Shift + 8.

Selectarea blocurilor in fereastra de structura a
programului

Daca navigati bloc cu bloc prin fereastra de structura a programului,
simultan sistemul de control deplaseaza automat blocurile NC

corespunzatoare in fereastra programului. In acest fel, puteti trece
rapid peste sectiuni mari de program.
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6.7 Calculator

Utilizarea

Sistemul de control dispune de un calculator cu cele mai importante

functii matematice.

» Pentru a afisa calculatorul, apasati tasta CALC

» Selectati functiile aritmetice: Selectati comanda prin intermediul
tastei soft sau introduceti-o de pe tastatura alfanumerica

» Pentru a inchide calculatorul, apasati tasta CALC

Functie de calcul

Comanda (tasta soft)

Adunare +
Scadere -
Inmultire *
Impartire /
Calcularea cu paranteze ()
Arccosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COs
Tangenta TAN
Exponent XAY
Radacina patrata SQRT
Inversul unui numar 1/x
PI (3,14159265359) PI
Adaugarea valorii in memoria tampon M+
Salvarea valorii In memoria tampon MS
Regasire continut memorie tampon MR
Stergere continut memorie tampon MC
Logaritm natural LN
Logaritm LOG
Functie exponentiala e™x
Verificarea semnului algebric SGN
Calculul valorii absolute ABS
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Functie de calcul Comanda (tasta soft)
Rotunjirea zecimalelor INT

Rotunijirea cifrelor inaintea virgulei FRAC

Modulo MOD

Selectarea vizualizarii Vizualizare

Stergerea valorii CE

Unitate de masura MM sau INCH
Afisarea valorii unghiulare in radiani RAD

(implicit: valoare unghiulara in grade)

Selectare notatie valoare numerica DEC (zecimal) sau HEX
(hexazecimal)

Transferul valorii calculate in programul NC

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta cuvantul in care se va
transfera valoarea calculata

» Afisati calculatorul apasand tasta CALC si efectuati calculul dorit
» Apasati tasta soft CONFIRM. Tasta soft CONFIRM. VALOARE

> Sistemul de control transfera valoarea in campul de introducere
activ inchide calculatorul.

o De asemenea, puteti transfera valorile dintr-un
program NC in calculator. Cand apasati pe tasta soft
LUARE VALOARE ACTUALA sau tasta GOTO, sistemul
de control transfera valoarea din cAmpul de introducere
activ In calculator.

Calculatorul ramane activ chiar si dupa schimbarea
modurilor de operare. Apasati tasta soft END pentru a
inchide calculatorul.
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Functii ale calculatorului de buzunar

Tasta soft

VALORI RXE

Functie

Transfer in calculator al valorii nominale sau de
referintd a pozitiei respective de pe axa

LURRE
UALOARE
ACTUALA

Transfer al valorii numerice din campul activ de
introducere n calculator

CONFIRM.

VALOARE

Transferul valorii numerice din calculator Tn
campul activ de introducere

COPIERE

camMP

Copierea valorii numerice din calculator

LIPIRE

CAMP

Inserarea valorii numerice copiate n calculator

CALCULATOR
PTR DATE DE]
ASCHIERE

Deschiderea calculatorului pentru datele de
aschiere

o De asemenea, puteti deplasa calculatorul cu tastele
cu sageti de pe tastatura alfabetica. Daca ati conectat
un mouse, puteti pozitiona calculatorul si cu ajutorul
acestuia.
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6.8 Calculator pentru datele de aschiere

Aplicatie

Utilizand calculatorul pentru datele de aschiere, puteti calcula viteza
brosei si viteza de avans pentru un proces de prelucrare. Apoi,
puteti incarca valorile calculate intr-o caseta de dialog deschisa
pentru viteza brosei sau viteza de avans in programul NC.

o Nu puteti efectua niciun calcul de date de aschiere in
modul de strunjire cu calculatorul de date de aschiere,
deoarece datele privind viteza de avans si viteza brosei
sunt diferite Tn modul de strunjire fata de modul de
frezare.

Vitezele de avans in operatjile de strunjire sunt definite
frecvent in milimetri pe rotatie (mm/1) (M136), in timp ce
calculatorul de date de aschiere calculeaza intotdeauna
vitezele de avans in milimetri pe minut (mm/min.).

Mai mult, raza din calculatorul de date de aschiere

se raporteaza la sculd, Tnsa operatiunile de strunjire
necesita diametrul piesei de prelucrat.

Pentru a deschide calculatorul de date de aschiere, apasati tasta
soft CALCULATOR PTR. DATE ASCHIERE.

Sistemul de control afiseaza tasta soft daca

® apasati tasta CALC

Definirea turatiilor brosei

Definiti vitezele de avans

Apasati tasta soft F in modul Actionare manuala
Apasati tasta soft S in modul Actionare manuala

Modurile de afisare a calculatorului de date de aschiere

Calculatorul de date de aschiere este afisat cu campuri de
introducere diferite, dupa cum se calculeaza o viteza a brosei sau o
viteza de avans:

Fereastra pentru calculul vitezei brosei:

Abrev. Semnificatie

T Numar scula

D: Diametrul sculei

VC: Vit. de taiere

S= Rezultat pentru viteza brosei

Daca deschideti calculatorul de viteza intr-un dialog Tn care scula
este deja definita, calculatorul de viteza aplica automat numarul
si diametrul sculei. Este necesar sa introduceti doar VC in campul
dialogului.

Opa:n:e manuald
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Fereastra pentru calculul vitezei de avans:

Abrev. Semnificatie

T Numaér scula

D: Diametrul sculei

VC: Vit. de taiere

S: Viteza brosa

Z Numar dinti

FZ. Avans pe dinte

FU: Avans pe rotatie

F= Rezultat pentru viteza de avans

o Puteti transfera viteza de avans de la blocul TOOL CALL
in blocurile NC ulterioare apasand tasta soft F AUTO.
Daca va trebui sa modificati viteza de avans ulterior,
trebuie sa reglati valoarea vitezei de avans in blocul
TOOL CALL.

Functiile calculatorului de date de agchiere

In functie de locul din care deschideti calculatorul de datele de
aschiere, aveti urmatoarele posibilitati:

Tasta soft Functie
i Transferati valoarea din calculatorul de date de
= aschiere in programul NC
CALCULARE Comutati intre calcularea vitezei de avans si
RVANS F . . .
[TURATIE 5] calcularea vitezei brosei
nTROD. Comutati intre avansul per dinte si avansul per
AVANS .
o rotatie
INTROD. Comutati intre viteza brosei si viteza de aschiere
TURATIE
5
cUTTING Activati sau dezactivati lucrul cu tabelele de date
DATA TRBLE .
OPR de aschiere

EELECTRir

Selectati o scula din tabelul de scule

Deplasati calculatorul de date de aschiere in
directia sagetii

CALC. DE
BUZUNAR

Comutati la calculator

INCH

Utilizati valori in inch in calculatorul de date de
aschiere

END
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Lucrul cu tabelele cu date de aschiere

Aplicatie
Daca stocati tabele pentru materiale, materiale de aschiere si date

de aschiere pe sistemul de control, calculatorul de date de aschiere
poate utiliza valorile din aceste tabele.

Procedati dupa cum urmeaza inainte de a utiliza calcularea
automata a vitezei brosei si a vitezei de avans:

» Introduceti tipul de material al piesei de prelucrat in tabelul
WMAT.tab

Introduceti tipul de material de aschiere in fisierul TMAT.tab

Introduceti combinatia dintre materialul piesei de prelucrat si
materialul de aschiere intr-un tabel cu date de aschiere

» Definiti scula cu valorile necesare in tabelul de scule.
® Raza scula

Numar dint;

Materiale de taiere

Tabel date de taiere

Material piesa de prelucrat WMAT

Definirea materialelor piesei de prelucrat in tabelul WMAT.tab TNG: \ table \WMAT . TAB
Trebuie s& salvati acest tabel in directorul TNC:\table. L 1‘* -
Acest tabel contine coloana WMAT pentru material si coloana ZASLLEL 18
MAT_CLASS; aici, clasificati materialele in categorii de materiale cu e "
conditii de aschiere identice, de ex. conform cu DIN EN 10027-2. 51.0177 10
Introduceti materialul piesei de prelucrat dupd cum urmeaza in S .
calculatorul de date de aschiere: 8/St 37-3 N 10
. . 9X 14 CiMo S 17 20
» Selectati calculatorul de date de aschiere 1011 1408 20
> Selectati Activati datele de asch. din tabel in fereastra pop-up j 14305 20
12|V2A 21
» Selectati WMAT din meniul derulant 13/1.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Material agchiere TMAT

Materialele de aschiere sunt definite in tabelul TMAT.tab. Trebuie
sa salvati acest tabel in directorul TNC:\table.

Materialul de aschiere este alocat in coloana TMAT a tabelului
de scule. Puteti crea coloane cu alte nume, cum ar fi ALIAS1

si ALIAS2, pentru a introduce nume alternative pentru acelasi
materiale de aschiere.
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Tabel date de taiere

Definiti combinatiile de materiale ale piesei de prelucrat si materiale
de aschiere cu datele de aschiere corespunzatoare in tabelul cu
extensia de figier .CUT. Trebuie sa salvati acest tabel in directorul
TNC:\system\Cutting-Data.

Tabelul corespunzator de date de aschiere este alocat in coloana
CUTDATA a tabelului de scule.

o Utilizati acest tabel simplificat daca folositi scule cu un
singur diametru sau daca diametrul este irelevant pentru
viteza de avans, de ex. in cazul placutelor indexabile.

Tabelul de date de aschiere contine urmatoarele coloane:
®  MAT_CLASS: Clasa de material

= MODE: Modul de prelucrare, de exemplu, finisarea

= TMAT: Material de aschiere

= VC: Viteza de aschiere

= FTYPE: Tipul vitezei de avans FZ sau FU

® F: Viteza de avans

Tabelul de date de aschiere bazate pe diametru

In numeroase cazuri, diametrul sculei determind datele de aschiere
pe care le puteti utiliza. Utilizati tabelul de date de aschiere cu
extensia de fisier .CUTD in acest scop. Trebuie sa salvati acest
tabel in directorul TNC:\system\Cutting-Data.

Tabelul corespunzator de date de aschiere este alocat in coloana
CUTDATA a tabelului de scule.

Tabelul de date de aschiere bazate pe diametru contine
urmatoarele coloane suplimentare:

® F_D_0: Viteza de avans pentru @ 0 mm
® F_D_0_1: Viteza de avans pentru @ 0,1 mm
® F_D_0_12: Viteza de avans pentru @ 0,12 mm

TNG: \system\Cut ting-Data\CUTDATA. CUT

NR + WAT_CLASS
0 B rouan
1 10 Rough
2 10 Finish
3 10 Finish
4 10 Rough

[ 20 Rough
7 20 Finish
8 100 Rough

10 100 Rough
" 100 Finish

o Nu este necesar sa completati toate coloanele Daca
diametrul unei scule se afla intre doua coloane definite,
sistemul de control va interpola liniar viteza de avans.
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TNC: \system)\Cut ting-Data\CUTTABLE.CUTD
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HsS
v
Hss
VHI
HS
Hss
i
VHI
HS
Hss
i
vHI

coated
coated

AT ve
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Win 0.0000, Wax 9.9999
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6.9 Programarea graficii

Activarea si dezactivarea graficii de programare

in timp ce scrieti un program NC, puteti seta sistemul de control s& o»ame menuat N BProgranare =
genereze un grafic 2-D trasat cu creionul al conturului programat.

» Apasati tasta Configuratie ecran
» Apasati tasta soft GRAFICE + PROGRAM

> Sistemul de control afiseaza programul NC in partea stanga si
graficele in partea dreapta.

DESENARE > Setati tasta soft DESENARE AUTOMATA la

AUTOMATA

POR PORNIT

> In timp ce introduceti liniile de program, sistemul
de control genereaza fiecare miscare programata = e
in fereastra grafica din jumatatea dreaptaa | | | e e
ecranului.

0 V0 Zei0d RS
Lo

Daca nu doriti ca sistemul de control sa genereze grafice in timpul
programarii, setati tasta soft DESENARE AUTOMATA |a OPRIT.

o Daca DESENARE AUTOMATA este setats la PORNIT,
sistemul de control ignora urmatorul continut de program
la crearea graficii de programare 2-D:

®  Repetitii ale sectiunilor de program

® Comenzii de salt

= Functiile M precum M2 sau M30

= Apelurile ciclurilor

B Avertismente cauzate de scule blocate

Prin urmare, utilizati desenarea automata numai in
timpul programarii contururilor.

Sistemul de control reseteaza datele sculelor cand redeschideti un
program NC sau apasati tasta soft RESETARE + PORNIRE.

Sistemul de control utilizeaza diferite culori in grafica de
programare:

® albastru: element de contur unic specificat

u violet: element de contur care nu are inca specificare unica si
poate fi inca modificat, de ex. prin RND

® albastru deschis: gauri si filete

® ocru: traseul centrului sculei

B rosu: avans rapid

Mai multe informatii: "Grafica de programare FK", Pagina 177
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Generarea unui grafic pentru un program NC existent

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta blocul NC pana
la care doriti sa generati grafica sau apasati pe GOTO si
introduceti numarul blocului dorit

RESET
+
PORNIRE

» Resetati datele sculelor active anterior

si generati graficul: Apasati pe tasta soft
RESETARE + PORNIRE

Functii suplimentare:

Tasta soft

RESET
+
PORNIRE

Functie

Resetati datele sculelor active anterior Genera-
rea graficii de programare

PORNIRE
UNIC

Generare grafic programare bloc cu bloc

PORNIRE

Generati o grafica de programare comple-
ta sau completati-o dupa apasarea pe tasta
RESETARE + PORNIRE

OPRIR

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta
soft apare doar in timp ce sistemul de control
genereaza graficele de programare

VEDERI

w7,

Selectarea vizualizarilor
B Vizualizare in plan

= Vedere din fata

® Vizualizare pagina

AFIS. TRCT
SCULA

OPR

Afisarea sau ascunderea traseelor sculelor

SHOW
FMAX PATHS

POR

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

Afisarea sau ascunderea traseelor sculelor la
avans rapid

209



Asistenta programare | Programarea graficii

Afigsarea numarului de bloc PORNIT/OPRIT

@ » Schimbatji randul de taste soft
AFTSATT » Afisare numere bloc: Setati tasta soft
Bea oo AFISATI NR. FRAZA la POR

» Ascundere numere bloc: Setati tasta soft
AFISATI NR. Tasta soft AFISATI NR. FRAZA la
OPR

Stergerea graficului
@ » Schimbati randul de taste soft

— > Stergeti graficul: Apasati pe tasta soft
GRAFICE GOLIRE GRAFICE

Afigarea liniilor grilei
» Schimbati randul de taste soft

> Afisarea grilei: Apasatj tasta soft
Afisare linii grila
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Marirea sau reducerea detaliilor

Puteti selecta afigsarea graficelor [SFrate it @ oo omare -
» Schimbati randul de taste soft ; . L
Sunt disponibile urmatoarele funcitii: L
Tasta soft Functie o e
Deplasare sectiune i

= t P t v ! e o

¢ =
ol Reducere sectiune e e — T ePLIED

Marire sectiune

Resetare sectiune

Cu tasta soft RESETARE BLK FORM puteti restabili sectiunea initiala.

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru a modifica
afisarea graficelor. Sunt disponibile urmatoarele funciii:

® Pentru a deplasa modelul afisat, tineti apasat butonul din mijloc
al mouse-ului sau rotita mouse-ului si deplasati mouse-ul. Daca
apasati in acelasi timp tasta Shift, veti putea deplasa modelul
numai pe orizontala sau pe verticala.

® Pentru a mari o anumita zona, marcati o zona de zoom
mentindnd apasat butonul din stanga al mouse-ului. Dupa ce
eliberati butonul din stdnga al mouse-ului, sistemul de control
apropie zona definita.

® Pentru a mari sau micgora rapid orice zona, actionati rotita
mouse-ului n fata sau in spate.
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6.10 Mesaje de eroare

Afigarea erorilor

Sistemul de control afiseazé mesajele de eroare in urméatoarele
cazuri, de exemplu:

® |Intrare incorecta de date

® Erori logice in programul NC

= Elemente de contur imposibil de prelucrat

m Utilizarea incorecta a palpatoarelor

Cand apare o eroare, sistemul de control este afisat cu litere rosii in
antet.

o Sistemul de control utilizeaza diferite culori pentru
diferitele clase de eroare:

E rosu pentru erori

® galben pentru avertismente
= verde pentru note

B albastru pentru informatii

Mesajele de eroare lungi si cu mai multe linii sunt afisate sub forma
abreviata. Informatiile complete despre toate erorile in asteptare
sunt afisate in fereastra de erori.

Sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare in antet pana cand
este sters sau inlocuit cu o eroare mai importanta (clasa de eroare
mai importanta). Informatjile care apar doar pentru scurt timp sunt
intotdeauna afigate.

Un mesaj de eroare, care contine numarul unui bloc NC, este
determinat de o eroare aparuta in blocul NC indicat sau in blocul
NC cel precedent.

Daca survine o rara eroare de verificare a procesorului, sistemul
de control deschide automat fereastra de erori. Nu puteti corecta o
astfel de eroare. Opriti sistemul si reporniti sistemul de control.

Deschiderea ferestrei de erori

ERR » Apasati tasta ERR

> Sistemul de control deschide fereastra de erori si
afiseaza toate mesajele de eroare adunate.

inchiderea ferestrei de erori
> Apasati tasta soft END

END

£RR » Alternativa: Apasati tasta ERR
> Sistemul de control inchide fereastra de erori.

Asistenta programare | Mesaje de eroare
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Mesaje de eroare detaliate

Sistemul de control afiseaza cauzele posibile ale erorilor si sugestii
pentru rezolvarea problemei:

» Deschideti fereastra de erori

——— » Informatii despre cauza erorii si rezolvare:
SUPLIMENT. Pozitionati cursorul pe mesajul de eroare si
apasati tasta soft INFORMATII SUPLIMENT.

> Sistemul de control deschide o fereastra cu
informatii despre cauza erorii si modalitatea de
rezolvare.

» Pentru a parasi informatiile: apasati din nou tasta
soft INFORMATII SUPLIMENT.

Tasta soft: INFORMATII INTERNE

Tasta soft INFORMATII INTERNE ofera informatii despre mesajul de
eroare. Aceste informatji sunt necesare doar daca este nevoie de
interventie.

» Deschideti fereastra de erori

S — » Informatii detaliate despre mesajul de eroare:
INTERNE Pozitionati cursorul pe mesajul de eroare si
apasati tasta soft INFORMATII INTERNE

> Sistemul de control deschide o fereastra cu
informatiile interne despre eroare.

» Pentru a parasi detaliile: apasati din nou tasta
soft INFORMATII INTERNE

Tasta soft FILTRU

Tasta soft FILTRU permite filtrarea avertismentelor identice afisate
consecutiv.

» Deschideti fereastra de erori

e » Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
FUNCTII
— » Apasati tasta soft FILTRU
i > Sistemul de control filtreaza avertismentele
identice.
> Pentru a iesi din filtru: ap&sati tasta soft INAPOI

[EJRul. program secv... @Rulars test
g e e

i aveomatz | prsrene | war wore scuusare | sTencene
N e | aveu fmermn | || Femcstk
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Tasta soft ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA

Folosind tasta soft ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA, puteti specifica
numerele de eroare care determina sistemul de control sa salveze
un fisier de serviciu in cazul in care apare o eroare cu acel numar.

» Deschideti fereastra de erori

MRI MULTE
FUNCTIT

ACTIVATI
SALVARER
AUTOMATA

STOCARE

S

e

> Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

» Apésati tasta soft
ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA

> Sistemul de control deschide fereastra
contextuala ACTIVATI SALVAREA AUTOMATA.
» Definiti intrarile
= Numar eroare: Introduceti numarul de eroare
dorit
® activ: activati aceasta optiune pentru a crea
in mod automat fisierul de serviciu
= Comentariu: introduceti un comentariu la
acest numar de eroare, daca este necesar
> Apasati tasta soft STOCARE

> Daca apare o eroare cu numarul de eroare
specificat, un fisier de serviciu va fi salvat
automat.

» Apésati tasta soft INAPOI

Stergerea erorilor

Stergerea automata a erorilor

®

Sistemul de control va sterge automat mesajele de
avertizare sau de eroare aflate in asteptare atunci cand
un program NC nou este selectat sau cel precedent
este repornit. Producatorul masinii-unealta specifica in
parametrul optional CfgClearError (nr. 130200) daca
aceste mesaje vor fi sterse automat sau nu.

Setarea implicita din fabrica a sistemului de control
defineste daca mesajele de avertizare si de eroare din
modurile de operare Rulare test si Programare vor fi
sterse automat din fereastra de eroare. Mesajele emise
in modurile de operare ale masinii nu vor fi sterse.

Stergerea erorilor in afara ferestrei de erori

> Stergeti erorile/mesajele din antet: Apasatj tasta
CE.

Tn anumite situatii, nu veti putea utiliza tasta CE pentru
stergerea erorilor, deoarece aceasta tasta este utilizata
pentru alte funcitii.

214
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Stergerea erorilor
» Deschideti fereastra de erori

» Stergeti mesajele de eroare individuale:
pozitionati cursorul pe mesajul de eroare si
apasati tasta soft STERGERE.

S > Stergeti toate mesajele de eroare: apasati tasta
ToaTe soft STERGERE TOATE.

STERGERE

o Daca nu a fost corectata cauza erorii, mesajul de
eroare nu poate fi sters. In acest caz, mesajul de eroare
ramane in fereastra.

Jurnalul de erori

Sistemul de control stocheaza erorile si evenimentele importante
(de ex: pornirea sistemului) intr-un jurnal de erori. Dimensiunea
jurnalului de erori este limitata. Daca jurnalul este plin, sistemul de
control va utiliza un al doilea figier. Daca si acesta este plin, primul
jurnal de erori este sters si suprascris etc. Daca este necesar,
comutati de la FISIER CURENT la FISIER ANTERIOR pentru a
vizualiza istoricul.

» Deschideti fereastra de erori.

Pioiine > Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.

pr— » Deschideti figierul jurnal de erori: Apasati tasta
ERORT soft JURNAL DE ERORI

o » Setati jurnalul de erori anterior, daca este
ANTERIOR necesar: apasati tasta soft FISIER ANTERIOR
o » Setati jurnalul de erori curent, daca este necesar:
CURENT apasati tasta soft FISIER CURENT

Cea mai veche nregistrare este la inceputul fisierului jurnal, iar cea
mai recenta inregistrare se afla la sfarsit.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

215



Jurnalul apasarilor de taste

Sistemul de control stocheaza fiecare apasare de taste si
evenimentele importante (de ex., pornirea sistemului) intr-un

jurnal de apasari de taste. Capacitatea jurnalului de apasari de
taste este limitata. Daca jurnalul de apasari de taste este plin,
comanda comuta la un al doilea jurnal de apasari de taste. Daca

si acesta este plin, primul jurnal de apasari de taste este sters si
suprascris etc. Daca este necesar, comutati de la FISIER CURENT Ila
FISIER ANTERIOR pentru a vizualiza istoricul datelor introduse.

o > Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.

SUmRL » Deschideti jurnalul devapéséri de taste: apasati
APAS. TASTE tasta soft JURNAL APAS.TASTE

reien » Setati jurnalul de apasari de taste anterior,
PNTERIOR daca este necesar: apasati tasta soft

FISIER ANTERIOR
P—— » Setati jurnalul de apasari de taste curent, daca
CURENT este necesar: apasati tasta soft FISIER CURENT

Sistemul de control salveaza fiecare tasta apasata in cursul operarii
intr-un jurnal de apasari de taste. Cea mai veche inregistrare este
la inceputul jurnalului de eroare si cea mai recenta inregistrare se
afla la sfarsit.

Prezentare generala a tastelor si a tastelor soft pentru
vizualizarea jurnalului

Tasta soft/ Functie
Taste
tNCEPUT Deplasati-va la Tnceputul jurnalului de apasari de
taste
SFARSLT Deplasati-va la sfarsitul jurnalului de apasari de
taste

Cautare text

CAUTARE

ey Jurnal curent al apasarilor de taste

CURENT

o Jurnal precedent al apasarilor de taste

ANTERIOR

Deplasare cu o linie in sus/jos

Revenire la meniul principal

—

B

Asistenta programare | Mesaje de eroare
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Texte informative

Daca a aparut o eroare de operare, de ex. apasarea unei taste
nepermise sau introducerea unei valori aflate in afara intervalului
valabil, sistemul de control afiseaza un text informativ in ante
pentru a va notifica referitor la eroarea de operare. Sistemul de
control sterge acest text informativ la urmatoarea introducere valida
de date.

Salvarea figierelor de service

Daca este necesar, puteti salva starea curenta a sistemului de
control pentru a fi evaluata de un tehnician de service. Este salvat
un grup de figiere de service (jurnal de erori, de apasari de taste,
precum si alte fisiere care contin informatii despre starea curenta a
masinii si a prelucrarii).

o Pentru a facilita trimiterea fisierelor de serviciu prin e-
mail, sistemul de control va salva numai programe active
NC, cu o dimensiune de pana la 10 MB in fisierul de
serviciu. In cazul in care programul NC este mai mare,
acesta nu va fi adaugat la fisierul de serviciu creat.

Daca repetati functia SALVARE FISIERE SERVICE cu acelasi

nume de fisier, grupul salvat anterior al figierelor de service va fi
suprascris. Prin urmare, utilizati alt nume de fisier data viitoare cand
executati functia.

Salvarea figierelor de service
» Deschideti fereastra de erori

T » Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.

SALUARE » Apasati tasta soft SALVARE FISIERE SERVICE
FISIERE

SERVICE > Sistemul de control deschide o fereastra

contextuala in care puteti introduce un nume de
fisier sau calea completa catre fisierul de service

» Salvarea figierelor de service: Apasati tasta soft
OK

OK
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Apelarea sistemului de asistenta TNCguide

Puteti apela sistemul de asistenta al sistemului de control prin
intermediul tastei soft. Sistemul de asistenta afiseaza imediat
aceeasi explicatie a erorii ca cea primita in urma apasarii tastei soft
ASISTENTA.

®

Consultati manualul masinii.

Daca producatorul masinii furnizeaza, de asemenea,
un sistem de asistenta, sistemul de control afiseaza

o tasta soft suplimentara Producator masina (OEM),
pentru a putea apela acest sistem separat de asistenta.
Acolo veti gasi informatii suplimentare, mai detaliate,
referitoare la mesajul de eroare respectiv.

HEIDENHAIN
TNCguide

PRODUCATOR
MASINA

218

> Apelati asistenta pentru mesajele de eroare
HEIDENHAIN

> Apelati asistenta pentru mesajele de eroare
HEIDENHAIN specifice masinii, daca este
disponibila

Asistenta programare | Mesaje de eroare
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6.11 Sistemul de asistenta TNCguide raportat

la sistem

Utilizare

0 Inainte de a putea utiliza TNCguide, trebuie s&
descarcati fisierele de asistenta de pe pagina principala
HEIDENHAIN
Mai multe informatii: "Descarcarea figierelor de
asistenta curente", Pagina 224

Sistemul contextual de asistenta TNCguide include documentatia
pentru utilizator in format HTML. TNCguide este apelat cu tasta
ASISTENTZ\ si sistemul de control afiseaza adesea imediat
informatiile specifice conditiei din care a fost apelata asistenta
(apelarea contextuala). Chiar daca editati un bloc NC si apasati
tasta ASISTENTA, sunteti adus exact in locul din documentatie care
descrie functia corespunzatoare.

i

=l

o Sistemul de control incearca intotdeauna sa porneasca
sistemul TNCguide in limba selectata ca limba
conversationala. Daca versiunea de limba necesara nu
este disponibila, sistemul de control deschide automat
versiunea in limba engleza.

In TNCguide sunt disponibile urmé&toarele documentatii pentru
utilizator:

®  Manualul utilizatorului pentru programare conversationala
(BHBKIlartext.chm)

= Manualul utilizatorului ISO (BHBIso.chm)

®  Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si
executarea programelor NC (BHBoperate.chm)

®  Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
(BHBtchprobe.chm):

® Lista cu toate mesajele de eroare (errors.chm)

in plus, este disponibil fisierul ,carte” main.chm, care include
continutul tuturor fisierelor CHM existente.

@ Ca optiune, producatorul masinii poate ingloba
documentatii specifice masinii in TNCguide. Aceste
documente apar ca o carte separata in figierul
main.chm.
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Lucrul cu TNCguide

Apelare TNCguide

Exista mai multe modalitati de a porni sistemul TNCguide:

» Apasati tasta HELP.

» Faceti clic pe simbolul asistenta din partea din dreapta jos a
ecranului, apoi faceti clic pe tastele soft corespunzatoare

» Deschideti un figier de asistenta (CHM) prin gestionarul de
fisiere. Sistemul de control poate deschide orice fisier .chm,
chiar daca acesta nu este salvat in memoria interna a sistemului
de control

o Pe statia de programare Windows, TNCguide este
deschis Tn browserul standard definit la nivel intern.

Pentru multe dintre tastele soft, exista un apel contextual prin care
puteti merge direct la descrierea funciiei tastei soft. Aceasta optiune
presupune utilizarea mouse-ului. Procedati dupa cum urmeaza:

» Selectati randul de taste soft ce confine tasta soft dorita

» Faceti clic cu mouse-ul pe simbolul asistenta pe care sistemul
de control il afiseaza deasupra randului de taste soft

> Cursorul mouse-ului se transforma intr-un semn de intrebare.

» Deplasati semnul de intrebare pe tasta soft pentru care doriti 0
explicatie

> Sistemul de control deschide sistemul TNCguide. Daca nu
exista niciun punct de introducere pentru tasta soft selectata,
atunci sistemul de control deschide fisierul de inregistrare
main.chm. Puteti cauta explicatia dorita utilizand cautarea de
text complet sau functia de navigare.

Chiar daca editati un bloc NC, asistenta senzitiva la continut este
disponibila:

» Selectati orice bloc NC

» Selectati cuvantul dorit

» Apasati tasta HELP.
>

Sistemul de control deschide sistemul de ajutor si afiseaza o
descriere a functiei active. Acest lucru nu se aplica diferitelor
functii sau cicluri ale producatorului masinii.
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Navigarea in TNCguide

Cel mai usor este sa utilizati mouse-ul pentru a naviga in
TNCguide. Tn partea stanga a ecranului apare un cuprins. Daca
faceti clic pe triunghiul indreptat spre dreapta deschideti sectiunile
subordonate, iar daca faceti clic pe intrarea respectiva deschideti
paginile individuale. Este utilizat la fel ca Windows Explorer.

Pozitiile textelor legate (referinte indirecte) sunt afisate subliniat si
colorate Tn albastru. Daca faceti clic pe legatura, deschideti pagina
asociata acesteia.

Puteti, de asemenea, sa operati TNCguide cu ajutorul tastelor si
al tastelor soft. Tabelul urmator contine o prezentare generala a
functiilor tastelor respective.

Tasta soft Functie

B Cand cuprinsul din stdnga este activ: Selectati
elementul de deasupra sau de sub acesta

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Deplasare pagina in jos sau in sus
daca textele sau graficele nu sunt afigate in
intregime

..

Cand cuprinsul din stdnga este activ:
Deschideti cuprinsul

®m Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Fara functie

]
|

Cand cuprinsul din stanga este activ: inchideti
cuprinsul

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Fara functie

g
|

enT ®  Cand cuprinsul din stdnga este activ: Utilizai
tasta cursor pentru afisarea paginii selectate

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Daca cursorul se afla pe o legatura,
mergeti la pagina de destinatie a legaturii

®  Cand cuprinsul din stanga este activ:
Comutati fila intre afisarea cuprinsului,

afisarea indexului de subiecte si functia
cautare text integral si comutarea in
jumatatea din dreapta a ecranului

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Salt Tnapoi la fereastra din stanga

= Cand cuprinsul din stdnga este activ: Selectati
elementul de deasupra sau de sub acesta
@ ® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Treceti la legatura urmatoare
TNAPOT Selectare ultima pagina afisata
i
INAINTE Derulati paginile Thainte daca ati utilizat functia
=~ Selectare ultima pagina afisata
PaGING Deplasare in sus cu o pagina
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Tasta soft Functie
PAGING Deplasare in jos cu o pagina

DIRECTOR Afisare sau ascundere cuprins

=

FERERsTRA Comutare intre afisaj ecran intreg si afisaj redus.
Cu afisajul redus puteti vizualiza o parte din

restul ferestrei sistemului de control

SCHIMBATE Focalizarea este indreptata spre interior, catre

aplicatia sistemului de control, astfel incat sa

puteti opera dispozitivul de control cand TNCgu-
ide este deschis. Daca ecranul intreg este activ,
sistemul de control reduce automat dimensiunea
ferestrei inainte de modificarea focalizarii

lesire din TNCguide

END

Indexul de subiecte

Subiectele cele mai importante din manual sunt enumerate in
indexul de subiecte (fila Index). Le puteti selecta direct cu ajutorul
mouse-ului sau din tastele cu sageti.

Partea stadnga este activa.

» Selectati fila Index

» Utilizati tastele cu sageti sau mouse-ul pentru a
selecta cuvantul cheie dorit

Alternativa:
» Introduceti primele cateva caractere

> Sistemul de control sincronizeaza indexul de
subiecte si creeaza o lista in care puteti gasi cu
mai multa usurinta subiectul.

» Utilizati tasta ENT pentru a apela informatiile
despre cuvantul cheie selectat
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Cautarea textului integral
in fila Caut., puteti cduta un cuvant anume in intregul TNCguide.
Partea stdnga este activa.

Selectati fila Caut.

Activati cGmpul de introducere Cautare:
Introduceti cuvantul de cautat

Apasati tasta ENT

Sistemul de control afigeaza toate sursele ce
contin cuvantul.

» Utilizati tastele sageti pentru a naviga la sursa
dorita

» Apasati tasta ENT pentru a va deplasa la sursa
selectata

v v v v Y

o Cautarea de text integral functioneaza numai pentru
cuvinte individuale.

Daca activati functia Cautare numai in titluri, sistemul
de control cauta numai in titluri si ignora corpul textului.
Pentru a activa funciia, utilizati mouse-ul sau selectati-o
si apoi apasati pe bara de spatiu pentru confirmare.
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Descarcarea fisierelor de asistenta curente

Veti gasi figsierele de asistenta pentru software-ul sistemului de
control pe pagina web principala HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Navigatli la fisierul de asistenta corespunzator dupa cum urmeaza:

>

>
>
>

Sisteme de control TNC
Seria, de ex., TNC 600
Numarul software NC dorit, de ex. TNC 640 (34059x-10)

Selectati versiunea de limba dorita din tabelul Asistenta on-line
TNCguide

» Descarcati fisierul ZIP
» Extrageti fisierul ZIP
» Mutati fisierele CHM extrase in directorul TNC:\tncguide\en sau

in subdirectorul cu limba corespunzatoare de pe sistemul de
control

o Cand utilizati TNCremo pentru a transfera figierele .chm

la sistemul de control, selectati modul binar pentru
fisiere cu extensia .chm.

Limba Director TNC
Germana TNC:\tncguide\de
Engleza TNC:\tncguide\en
Ceha TNC:\tncguide\cs
Franceza TNC:\tncguide\fr
Italiana TNC:\tncguide\it
Spaniola TNC:\tncguide\es
Portugheza TNC:\tncguide\pt
Suedeza TNC:\tncguide\sv
Daneza TNC:\tncguide\da
Finlandeza TNC:\tncguide\fi
Olandeza TNC:\tncguide\nl
Polona TNC:\tncguide\pl
Maghiara TNC:\tncguide\hu
Rusa TNC:\tncguide\ru
Chineza (simplificata) TNC:\tncguide\zh
Chineza (traditionala) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovena TNC:\tncguide\sl
Norvegiana TNC:\tncguide\no
Slovaca TNC:\tncguide\sk
Coreeana TNC:\tncguide\kr
Turca TNC:\tncguide\tr
Roméana TNC:\tncguide\ro
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7.1 Introducerea funciiilor auxiliare M si
STOP

Elementelor de baza

Cu functiile auxiliare ale sistemului de control—numite si functii M—
puteti afecta:

= rularea programului, de ex. o intrerupere a programului

®  functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brosei
si a furnizarii de agent de racire

m  Comportamentul pe traseu al sculei

Puteti introduce pana la patru functii M (auxiliare) la capatul unui
bloc de pozitionare sau intr-un bloc NC separat. Sistemul de control
afiseaza urmatoarea intrebare de dialog: Functie auxiliara M ?

Introduceti de regula numai numarul functiei auxiliare in dialogul
de programare. Cu unele functii auxiliare, caseta de dialog este
extinsa, astfel incat sa puteti introduce parametrii necesari pentru
aceasta functie.

n modurile Operare manuala si Roatd de mana electronica,
functiile M sunt introduse cu tasta soft M.

Eficienta functiilor auxiliare

Retineti ca unele functii M sunt aplicate la inceputul unui bloc de
pozitionare, iar altele la sfarsit, indiferent de pozitia lor in blocul NC.

Functiile auxiliare devin active Tn blocul NC in care sunt apelate.

Unele funciii auxiliare sunt active numai in blocul NC in care sunt
programate Daca funciia auxiliara este activa numai in blocul
respectiv, fie trebuie sa o anulati in blocul NC urmator cu o alta
functie M, fie va fi anulata automat de sistemul de control la
incheierea programului.

o Daca mai multe functii M au fost programate Tntr-un
singur bloc NC, secventa de executare este dupa cum
urmeaza:

= Functiile M care intra in vigoare la inceputul blocului
sunt executate naintea celor care intra in vigoare la
sfarsitul blocului

B Daca toate functiile M intra in vigoare la inceputul
sau la sfarsitul blocului, executia are loc in ordinea
programata

Introducerea unei functii auxiliare intr-un bloc STOP

Daca programati un bloc STOP, rularea programului sau rularea de
testare este intrerupta la acel bloc, de exemplu pentru inspectia
sculei. Puteti, de asemenea, sa introduceti o functie M (auxiliara)
intr-un bloc STOP:

» Pentru a programa o intrerupere a rularii
programului, apasati tasta STOP

» Introduceti o functie auxiliara M daca este
necesar

Exemplu
87 STOP
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7.2

Functii auxiliare pentru verificarea rularii
programului, a brosei si a lichidului de
racire

Prezentare generala

®

Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii poate sa influenteze
comportamentul functiilor auxiliare descrise mai jos.

MO

Efect Valabil pentru Pornire  Termi-
bloc nare

OPRIRE program [
OPRIRE brosa

M1

OPRIRE program optional [
OPRIRE brosa, daca este necesar

Agent de racire OPRIT, daca este

necesar (nu este activa in timpul

Rularii testului, functie determinata

de producatorul masinii unelte)

M2

STOP rulare program [
STOP brosa

STORP lichid de racire

Salt de revenire la blocul 1

Stergere afisaj de stare

Domeniul functional depinde de

parametrul masinii

resetAt (nr. 100901)

M3

Brosad PORNITA in sens orar n

M4

Bros&d PORNITA in sens antiorar n

M5

OPRIRE brosa [

M6

Schimbare scula [
OPRIRE brosa
OPRIRE program

Deoarece aceasta functie variaza in functie de
producatorul masinii-unealta, HEIDENHAIN
recomanda sa utilizati functia TOOL CALL pentru
schimbarea sculelor.

M8 Agent de racire PORNIT n
M9 Agent de racire OPRIT [
M13 Brosa PORNITA in sens orar n
Agent de racire PORNIT
M14 Brosa PORNITA in sens antiorar [
Agent de racire PORNIT
M30 La fel ca M2 [
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7.3 Functii auxiliare pentru introducerea
coordonatelor

Programarea coordonatelor cu referinte ale masinii:

M91/M92
Scalarea decalarii originii
Pe scala, un marcaj de referinta indica pozitia originii scalei. Xy
o=
X (Z2Y)

Originea masinii
Originea masinii este necesara pentru urmatoarele operatii:

m Definirea limitelor de avans transversal ale axei (comutatoare
limitare software)

= Apropierea de puncte cu referinte ale masinii (cum ar fi pozitiile
de schimbare a sculelor)

m Setarea unei presetari a piesei de prelucrat

Distanta pe fiecare axa de la originea scalei la originea masinii este
definitéd de producatorul masinii intr-un parametru al masinii.

Comportamentul standard

Sistemul de control raporteaza coordonatele la originea piesei de
lucru.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Comportamentul cu M91—Origine masina

Daca doriti ca toate coordonatele dintr-un bloc de pozitionare sa
faca referire la originea masinii, incheiati aceste blocuri NC cu M91.

o Daca programati coordonate incrementale intr-un
bloc M91, introduceti-le respectand ultima pozitie
M91 programata. Daca nu exista nicio pozitie M91
programata in blocul activ NC, introduceti coordonatele
respectand pozitia curenta a sculei.

Valorile coordonatelor de pe ecranul sistemului de control

sunt afisate respectéand originea masinii. Comutati afisarea
coordonatelor din afisajul de stare la REF.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC
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Comportamentul cu M92 — Punct de referinta suplimentar al
masinii
@ Consultati manualul masginii.

Pe langa presetarea masginii, producatorul masinii-unelte
poate defini si o pozitie suplimentara, dependenta de
masina, ca punct de referinta al masginii.

Pentru fiecare axa, producatorul masinii-unelte defineste
distanta dintre punctul de referinta al masinii si originea
masinii.

Daca doriti ca toate coordonatele din blocuri de pozitionare sa se
bazeze pe presetarea masinii, introduceti M92 in aceste blocuri NC.

o Compensarea razei raméane aceeasi in blocurile
programate cu M91 sau M92. Lungimea sculei nu va fi
luata Tn considerare.

Efect

Functiile M91 si M92 sunt active numai in blocurile in care sunt
programate.

M91 si M92 devin active la inceputul blocului.

Presetarea piesei de prelucrat

Daca doriti ca referintele coordonatelor sa fie facute intotdeauna la y4 |
originea masinii, puteti bloca setarea presetarii pentru una sau mai

multe axe.

Daca presetarea este blocata pentru toate axele, sistemul de Y
control nu va mai afisa tasta soft DATA SET in modul Operare Y
manuala.

llustratia prezinta sisteme de coordonate cu originea masinii gi
originea piesei de prelucrat.

M91/M92 in modul Rulare test

Pentru a putea simula grafic deplasarile M91/M92, trebuie sa
activati monitorizarea spatiului de lucru si sa afisati piesa bruta de
prelucrat cu referire la presetarea definita.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC
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Deplasarea pe pozitii intr-un sistem de coordonate
neinclinat cu un plan de lucru inclinat: M130

Comportament standard cu un plan de lucru inclinat

Sistemul de control ia ca referinta coordonatele din blocurile de
pozitionare in sistemul de coordonate al planului de lucru inclinat.

Comportament cu M130

Tn ciuda unui plan de lucru inclinat activ, sistemul de control
plaseaza referintele coordonatelor din blocurile in linie dreapta n
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat neinclinata.

Sistemul de control pozitioneaza apoi scula inclinata la
coordonatele programate ale sistemului de coordonate al piesei de
prelucrat neinclinata.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Functia M130 este singura activa la nivel de bloc. Sistemul de
control executa din nou operatiile succesive ale masinii din
sistemul de coordonate al planului de lucru inclinat. Pericol de
coliziune n timpul prelucrarii!

> Verificati secventa si pozitiile cu ajutorul unei simulari grafice

o Note de programare:
B Functia M130 este permisa numai daca este activa
functia Tilt the working plane.
® Daca functia M130 este combinata cu un apel de
ciclu, sistemul de control va intrerupe executia cu un
mesaj de eroare.

Efect

M130 functioneaza in sensul blocurilor, in blocurile de linii drepte
fara compensare a razei sculei.
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7.4 Functii auxiliare pentru comportarea pe
traseu

Prelucrare in pasi mici de contur: M97

Comportamentul standard

Sistemul de control introduce un arc de tranzitie la colfurile Y A
exterioare. Pentru pasii de contur foarte mici, scula va deteriora
conturul.

In astfel de cazuri, sistemul de control intrerupe rularea programului
si genereaza mesajul de eroare Raza sculei prea mare.

Comportament cu M97

Sistemul de control determina o intersectie de trasee pentru Y
elementele de contur—cum ar fi colfurile interioare—si deplaseaza
scula peste acest punct.

Programati M97 in acelasi bloc NC cu coltul exterior.

o HEIDENHAIN recomanda aici utilizarea functiei mult
mai puternice M120 LA in locul functiei M97. Mai multe
informatii: "Precalcularea contururilor compensate la
nivel de raza (ANTICIPARE): M120 ", Pagina 235

Efect
M97 este aplicata numai in blocul NC in care M97 este programata.

o Sistemul de control nu finalizeaza complet coltul cand
acesta este prelucrat cu M97. Putefi prelucra din nou
conturul cu o scula mai mica.

Exemplu

Raza mare a sculei

Deplasarea la punctul de contur 13
Prelucrarea pasului de contur mic 13 - 14
Deplasarea la punctul de contur 15

Prelucrarea pasului de contur mic 15 - 16

Deplasarea la punctul de contur 17
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Prelucrarea colturilor de contururi deschise: M98

Comportamentul standard

Sistemul de control calculeaza interseciiile traseelor cutitului Y
la colfurile interioare si deplaseaza scula in noua directie la

respectivele puncte.

Daca un contur este deschis la colfuri, aceasta va cauza o
prelucrare incompleta.

Comportament cu M98

Cu functia auxiliara M98, sistemul de control suspenda temporar Y
compensarea razei pentru a se asigura ca ambele colturi sunt

prelucrate complet:

Efect

M98 este aplicata numai in blocurile NC in care este programata
M98.

M98 devine activa la sfarsitul blocului.

Exemplu: Deplasare la punctele de contur 10, 11 si 12 succesiv
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Factor de viteza de avans pentru miscari de
patrundere: M103

Comportamentul standard

Sistemul de control deplaseaza scula la viteza de avans cel mai
recent programata, indiferent de directia de avans transversal.

Comportament cu M103

Sistemul de control reduce viteza de avans cand scula se
deplaseaza in directia negativa a axei sculei. Viteza de avans la
patrundere FZMAX este calculata cu viteza de avans cel mai recent
programata FPROG si un factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Programarea M103

Daca programati M103 intr-un bloc de pozitionare, sistemul de
control continua dialogul solicitdndu-va factorul F.

Efect

M103 devine activa la inceputul blocului.
Anulare M103: Programatii din nou M103 fara factor.

0 M103 este, de asemenea, aplicata intr-un sistem de
coordonate al planului de lucru inclinat activ. Reducerea
vitezei de avans se aplica atunci in directia negativa la
deplasarea axei inclinate a sculei.

Exemplu
Viteza de avans la patrundere trebuie sa reprezinte 20% din viteza de avans in plan.

Viteza de avans actuala la conturare (mm/min.):
500
500
100
141
500
500
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Viteza de avans in milimetri pe rotatie a brosei: M136

Comportamentul standard

Sistemul de control deplaseaza scula la viteza de avans
programata F Tn mm/min in programul NC

Comportament cu M136

o n programele NC bazate pe unitati in inch, M136 nu
este permisa in combinatie cu noua viteza de avans
alternata FU.

Nu este permisa manevrarea brosei cand este activa
M136.

Cu M136, sistemul de control nu deplaseaza scula in mm/min,

ci la viteza de avans programata F in milimetri per rotatie broga,
programata in programul NC. Daca modificati viteza brosei utilizand
potentiometrul, sistemul de control modifica corespunzator viteza
de avans.

Efect
M136 devine activa la inceputul blocului.
Puteti anula M136 programand M137.

Viteza de avans pentru arce de cerc: M109/M110/M111

Comportamentul standard

Sistemul de control aplica viteza de avans programata la traseul
centrului sculei.

Comportament la arce de cerc cu M109

Pentru prelucrarea arcelor de cerc interioare si interioare,
sistemul de control mentine constanta viteza de avans a muchiei
aschietoare.

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Daca este activa functia M109, sistemul de control ar putea
creste considerabil viteza de avans la prelucrarea colturilor
exterioare foarte mici. In timpul executiei, exista riscul de rupere
a sculei sau de deteriorare a piesei de prelucrat.

» Nu utilizati M109 pentru prelucrarea colfurilor exterioare foarte
mici
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Comportament la arce de cerc cu M110

Cu arcele de cerc, sistemul de control mentine constanta viteza de
avans pentru operatiile de prelucrare de interior. Viteza de avans nu
va fi reglata pentru prelucrarea exterioara a arcelor de cerc.

o Daca programati M109 sau M110 cu un numar > 200
inainte de a apela un ciclu de prelucrare, viteza de
avans ajustata este de asemenea aplicata la arcele de
cerc cu aceste cicluri de prelucrare. Starea initiala este
restaurata dupa incheierea sau anularea unui ciclu de
prelucrare.

Efect

M109 si M110 devin active la inceputul blocului. M109 si M110 pot
fi anulate cu M111.

Precalcularea contururilor compensate la nivel de raza
(ANTICIPARE): M120

Comportamentul standard

Daca raza sculei este mai mare decat pasul de contur care trebuie
prelucrat cu compensarea razei, sistemul de control intrerupe
rularea programului i genereaza un mesaj de eroare. M97
blocheaza mesajul de eroare, dar aceasta va cauza marcaje de
temporizare si, de asemenea, va deplasa colful.

Mai multe informatii: "Prelucrare in pasi mici de contur: M97",
Pagina 231

Sistemul de control ar putea deteriora conturul in caz de subtaieri.

Comportament cu M120

Sistemul de control verifica contururile cu raza compensata pentru Y A
degajari si intersectiile de traseu si calculeaza traseul sculei in
avans, din blocul NC curent. Portiunile de contur care ar putea fi
deteriorate de scula nu sunt prelucrate (portiunile intunecate din
ilustratie). Puteti de asemenea sa utilizati M120 pentru a calcula
compensarea razei sculei pentru date digitalizate sau create pe un
sistem de programare extern. Aceasta insemna ca deviatiile de la
raza teoretica a sculei pot fi compensate.

Numarul de blocuri NC (max. 99) calculate in avans, pot fi definite
cu LA (Look Ahead) in urma M120. Retineti ca, odata cu numarul
de blocuri NC alese, creste si timpul de procesare a blocurilor.

Introducere

Daca introduceti M120 intr-un bloc de pozitionare, sistemul de
control continua dialogul pentru blocul NC respectiv, solicitdndu-va
numarul de blocuri NC LA care sa fie calculate in avans.
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Efect

Programati functia M120 intr-un bloc NC care contine, de
asemenea, o compensare a razei RL sau RR. Tn acest fel, puteti
obtine o programare coerenta, care rezulta in programe structurate
in mod clar. Puteti dezactiva functia M120 cu urmatoarea sintaxa
NC:

= RO

M120 LAO

M120 fara LA

PGM CALL

Ciclul 19 sau functiile PLAN

M120 devine activa la inceputul blocului.

Restrictii

B Dupa o oprire externa sau interna, puteti reaccesa conturul
numai cu functia RESTAURARE POZ. AT N. Inainte de a incepe
scanarea unui bloc, trebuie sa anulati M120, in caz contrar,
sistemul de control va emite un mesaj de eroare.

®m Daca doriti sa va apropiati de contur pe un traseu tangential,
trebuie sa utilizati functia APPR LCT. Blocul NC cu APPR LCT
trebuie sa contina numai coordonatele planului de lucru.

® Daca doriti sa va indepartati de contur pe un traseu tangential,
trebuie sa utilizati functia DEP LCT. Blocul NC cu DEP LCT
trebuie sa contina numai coordonatele planului de lucru.

= Tnainte de a utiliza functiile de mai jos, trebuie s& anulati M120 si
compensarea razei:

Ciclul 32 Toleranta
Ciclul 19 Plan de lucru
Functia PLAN

M114

M128

FUNCTIA TCPM
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Suprapunerea pozitionarii cu roata de méana in timpul

executiei programului: M118

Comportamentul standard

@ Consultati manualul masginii.

Constructorul masinii-unelte trebuie sa fi pregatit
sistemul de control pentru aceasta functie.

In modurile operare Rulare program, sistemul de control
deplaseaza scula dupa cum este definit in programul NC.

Comportament cu M118

M118 permite corectii manuale cu roata de mana in timpul rularii
programului. In acest scop, programati M118 si introduceti o
valoare specifica axei (axa liniara sau rotativa).

o Functia M118 de suprapunere a pozitionarii rotii de
mana, in combinatie cu functia Dynamic Collision

Monitoring (DCM), poate fi utilizatd numai in starea
oprita.
Pentru a utiliza M118 fara limitari, trebuie sa deselectati
functia Dynamic Collision Monitoring (DCM) cu tasta
soft din meniu, fie activdnd un model cinematic fara
obiecte de coliziune (CMO).

Introducere

Daca introduceti M118 intr-un bloc de pozitionare, sistemul de
control continua dialogul pentru blocul respectiv solicitdndu-va
valorile specifice axei. Utilizaii tastele portocalii sau tastatura
alfabetica pentru a introduce coordonatele.

Efect

Pentru a anula pozitionarea rotii de mana, programati M118 inca o
data, fara a coordona introducerea sau oprirea programului NC cu
M30/M2.

0 In cazul in care programul este abandonat, pozitionarea
rotii de mana va fi de asemenea anulata.

M118 devine activa la inceputul blocului.
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Exemplu

Pentru a putea utiliza roata de mana in timpul rularii programului,
pentru a deplasa scula in planul de lucru X/Y cu £1 mm si in axa
rotativa B cu £5° de la valoarea programata:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o Céand sunt programate intr-un program NC, M118

este intotdeauna activa n sistemul de coordonate ale
masinii.
Daca optiunea Setari globale de program (optiunea
44) este activa, Handwheel superimposed este activa
n ultimul sistem de coordonate selectat. Sistemul de
coordonate activ pentru Handwheel superimposed este
afisat n fila POS HR din afisajul de stare suplimentar.

Fila POS HR indica, de asemenea, daca Valoare max.
a fost definita prin M118 sau prin setarile globale de
program.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Handwheel superimposed este, de asemenea, activa in
modul de operare Pozit. cu introd. manuala date!

Axa virtuala a sculei (VT) (Optiunea 44)

@ Consultati manualul masinii.

Constructorul masinii-unelte trebuie sa fi pregatit
sistemul de control pentru aceasta functie.

Cu ajutorul axei virtuale a sculei, puteti, de asemenea, avansa
transversal in directia rotii de mana a unei scule inclinate la o
masina cu capete pivotante. Pentru a va deplasa transversal pe
directia axei virtuale a sculei, selectati axa VT pe afisajul rotii de
mana.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Cu o roata de mana HR 5xx, puteti selecta axa virtuala direct cu
tasta portocalie a axei VI, daca este necesar.

Impreuna cu functia M118, este de asemenea posibil sa efectuati
suprapunerea rotii de mana pe directia sculei rotative active in
prezent. In acest scop, programati cel putin axa brosei cu intervalul
permis al acesteia de traversare in functia M118 (de ex. M118 Z5)
si selectati axa VT pe roata de mana.
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Retragerea de la contur in directia axei sculei: M140

Comportamentul standard

in modurile de operare Rul. program bloc unic si Rul. program
secv. integr., sistemul de control deplaseaza scula conform
definitiei din programul NC.

Comportament cu M140

Cu M140 MB (deplasare Thapoi), puteti retrage scula din contur cu o
distanta programabila in directia axei sculei.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Producatorul masinii-unelte are diverse optiuni pentru
configurarea functiei Dynamic Collision Monitoring (DCM). in
functie de masina, programul NC va fi continuat fara un mesaj
de eroare, in ciuda unei coliziuni detectate, dar scula va fi oprita
in ultima pozitie fara coliziune. Daca programul NC permite o
noua pozitie fara coliziune, sistemul de control reia operatia de
prelucrare si pozifioneaza scula in pozitia respectiva. Aceasta
configuratie a functiei Dynamic Collision Monitoring (DCM)are
drept rezultat miscari care nu sunt definite in program. Acest
proces are loc indiferent daca monitorizarea coliziunilor este
activa sau inactiva. Exista pericol de coliziune in timpul acestor
miscari!

» Consultati manualul masginii.

» Verificati comportamentul masinii.

Introducere

Daca introduceti M140 intr-un bloc de poziionare, sistemul de
control continua dialogul si va solicita traseul pe care trebuie sa il
utilizeze scula pentru retragerea din contur. Introduceti traseul dorit
pe care sa il urmeze scula la retragerea din contur, sau apasati
tasta soft MB MAX pentru a va deplasa la limita intervalului de
parcurgere.

o In parametrul optional al masinii moveBack (nr. 200903),
producatorul masinii unealta defineste cat de departe
inainte de un comutator de limitare sau obiect de
coliziune trebuie sa se termine o miscare de retragere

MB MAX.

Mai mult, puteti programa viteza de avans la care scula va traversa
traseul introdus. Daca nu introduceti o viteza de avans, sistemul
de control va deplasa scula de-a lungul traseului introdus cu avans
transversal rapid.

Efect
M140 este aplicata numai Tn blocul NC in care este programata.
M140 devine activa la inceputul blocului.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

239



Functii auxiliare | Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Exemplu
Blocul NC 250: Retrageti scula cu 50 mm de la contur
Blocul NC 251: Deplasati scula la limita intervalului de traversare

0 M140 este valabila si daca functia Inclinare plan de
lucru este activa. Pentru masini cu capete pivotante,
sistemul de control deplaseaza scula in sistemul de
coordonate inclinat.
Cu M140 MB MAX puteti sa retrageti numai in directie
pozitiva.
Definiti de fiecare data o apelare de scula cu axa sculei

fnainte de executarea M140; in caz contrar, directia de
avans transversal nu este definita

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca utilizati functia M118 pentru a modifica pozitia unei axe
rotative cu roata de mana si apoi executati functia M140,
sistemul de control ignora valorile suprapuse cu miscarea

de retragere. Aceasta are drept rezultat miscari nedorite si
imprevizibile, in special la utilizarea masinilor cu axe de rotatie a
capului. Exista pericolul de coliziune in timpul acestor miscari de
compensare!

» Nu combinati M118 cu M140 cand utilizati magini cu axe de
rotatie ale capului.
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Oprirea monitorizarii palpatorului: M141

Comportamentul standard

Daca tija este deviata, sistemul de control genereaza un mesaj
de eroare, atentionandu-va asupra dorintei de a deplasa o axa a
masginii.

Comportament cu M141

Sistemul de control deplaseaza axele masinii chiar daca palpatorul
este deviat. Aceasta functie este necesara daca doriti sa scrieti
propriul ciclu de masurare n legatura cu ciclul de masurare 3,
pentru a retrage tija printr-un bloc de pozitionare dupa ce a fost
deviata.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Functia M141 suprima mesajul de eroare corespondent daca
este deviata tija. Sistemul de control nu executa o verificare
automata a coliziunii cu tija. Din cauza acestui comportament,
trebuie sa verificafi daca palpatorul se poate retrage in siguranta.
Exista un risc de coliziune daca selectati directia gresita pentru
retragere.

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de functionare Rulare program, bloc unic

0 M141 functioneaza numai pentru deplasari cu blocuri
liniare.

Efect

M141 este aplicatda numai in blocul NC in care este programata
M141.

M141 devine activa la inceputul blocului.
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Stergere rotatie de baza: M143

Comportamentul standard

Rotatia de baza este aplicatad pana la resetare sau suprascriere cu
0 noua valoare.

Comportament cu M143
Sistemul de control sterge o rotatie de baza din programul NC.

o Functia M143 nu este permisa in cazul pornirii la mijlocul
programului.

Efect
M143 este aplicata numai din blocul NC in care este programata.
M143 devine activa la inceputul blocului.

o M143 sterge datele din coloanele SPA, SPB si SPC din
tabelul de presetari. Atunci cand randul corespunzator
este reactivat, rotatia de baza este 0 pe toate coloanele.

Retragerea automata a sculei din contur la o oprire
NC: M148

Comportamentul standard

Tn cazul unei opriri NC, sistemul de control opreste toate miscarile
de deplasare. Scula se opreste din miscare la punctul de
intrerupere.

Comportament cu M148

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta funciie trebuie sa fie configurata si activata de
catre producatorul masinii-unelte.

In parametrul masinii, CfgLiftOff (nr. 201400),
producatorul masinii-unelte defineste traseul pe care
urmeaza sa il traverseze sistemul de control pentru
o comanda LIFTOFF. De asemenea, puteti utiliza
parametrul masinii, CfgLiftOff, pentru a dezactiva
functia.

Setati parametrul Y din coloana LIFTOFF a tabelului de scule pentru
scula activa. Sistemul de control retrage apoi scula de la contur cu
max. 2 mm pe directia axei sculei.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

LIFTOFF devine valabila ih urmatoarele situatji:
® O oprire NC declangata de dvs.

® O oprire NC declansata de software, de ex. daca a aparut o
eroare n sistemul de actionare

® Cand apare o intrerupere la alimentare

Efect
M148 este aplicata pana este dezactivata cu M149.
M148 devine activa la inceputul blocului, M149, la sfarsitul blocului.
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Rotunjirea colturilor: M197

Comportamentul standard

Cu compensarea razei activa , sistemul de control introduce
automat un arc de tranzitie la colturile exterioare. Aceasta poate
duce la rotunjirea muchiei respective.

Comportament cu M197

Cu functia M197, conturul de la colf este extins tangential, ulterior
fiind inserat un arc de tranzitie mai mic. Cand programati functia
M197 si apasati pe tasta ENT, sistemul de control deschide campul
de introducere DL. in DL, definiti lungimea cu care sistemul de
control prelungeste elementele conturului. Cu M197, raza colfului
este redusa, coltul se rotunjeste mai putin, iar miscarea de avans
transversal este inca lina.

Efect

Functia M197 este operationala la nivel de blocuri si numai la
colturile exterioare.

Exemplu
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de programe

8.1 Etichetarea repetitiilor de subprograme
si de sectiuni de programe

Repetitiile de subprograme si de sectiuni de programe va permit sa
programati o secventa de prelucrare o data, apoi s-o rulati cat de
des este nevoie.

Eticheta

Inceputurile subprogramelor si sectiunilor de program repetate din
programele NC sunt marcate cu etichete (LBL).

O ETICHETA contine un numar cuprins intre 1 si 65535 sau

un nume pe care il puteti defini. Fiecare numar sau nume de
ETICHETA poate fi setat numai o data in programul NC si este
setat cu tasta SETARE ETICHETA. Numarul de nume de etichete pe
care le puteti introduce este limitat numai de memoria interna.

o Nu utilizati de mai multe ori un nume sau un numar de
eticheta!

Eticheta 0 (LBL 0) este utilizata exclusiv pentru a marca sféarsitul
unui subprogram si, asadar, poate fi utilizata oricat de des doriti.

0 Tnainte de a vé crea programul NC, comparati tehnicile
de programare pentru repetarea sectiunii de program si
subprogram folosind asa-numitele decizii daca-atunci.

Astfel, puteti evita posibilele neintelegeri si erori de
programare.

Mai multe informatii: "Decizii daca-atunci cu parametri
Q", Pagina 275
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8.2 Subprograme

Secventa de operare

1 Sistemul de control executa programul NC pana la blocul in care 0 BEGIN PGM ...
este apelat un subprogram cu CALL LBL !
2 Apoi, subprogramul este executat pana cand la sfarsitul de :
subprogram LBL 0 .+ CALL LBL1
3 Sistemul de control reia apoi programul NC din blocul NC de : «
dupa apelarea subprogramului CALL LBL ' )\

L Z+100 M2

© END PGM ...

Note de programare

= Un program principal poate contine orice numar de
subprograme

Puteti apela subprograme in orice ordine si cat de des doriti
Un subprogram nu se poate autoapela

Scrieti subprograme dupa blocul NC cu M2 sau M30

Daca subprogramele sunt localizate in programul NC inaintea
blocului NC cu M2 sau M30, acestea vor fi executate cel putin o
data, chiar daca nu sunt apelate
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Programarea subprogramului

LBL
SET

» Pentru a marca invceputul: Apasati tasta
SETARE ETICHETA

» Introduceti numarul subprogramului. Daca
doriti sa utilizati un nume de eticheta, apasat
tasta soft NUME ETICHETA pentru a comuta la
introducerea de date de tip text.

» Introduceti textul

» Marcati capatul: Apasati tasta SET ETICHETA si
introduceti numarul de eticheta 0

Apelarea unui subprogram

LBL
CALL

» Apelati un subprogram: Apasati tasta LBL CALL

» Introduceti numarul subprogramului pe care doriti
sa 1l apelati. Daca doriti sa utilizati un nume de
etichetd, apasati tasta soft NUME ETICHETA
pentru a comuta la introducerea de date de tip
text.

» Daca doriti sa introduceti un numar al unui
parametru sir ca adresa tinta, apasati tasta soft
QS

> Sistemul de control va sari apoi la numele
etichetei care este specificat in parametrul de sir
definit.

» Ignorati repetarile REP prin apasarea tastei
NO ENT: Repetarea REP este utilizata numai
pentru repetitii de sectiuni de program

CALL LBL 0 nu este permis (eticheta 0 este utilizata
numai pentru a marca sfarsitul unui subprogram).
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8.3 Repetarile unei sectiuni de program

Eticheta

Inceputul repetarii unei sectiuni de program este marcat cu eticheta 0 BEGIN PGM ...
LBL. Sfarsitul repetarii unei sectiuni de program este identificat prin
CALL LBL n REPN.

END PGM ...

Secventa de operare
1 Sistemul de control executa programul NC pana la sfarsitul
sectiunii de program (CALL LBL n REPn)

2 Apoi, sectiunea de program dintre eticheta apelata si apelarea
etichetei CALL LBL n REPn beneficiaza de un numar de repetari
egal cu valoarea introdusa dupa REP

3 Sistemul de control reia programul NC dupa ultima repetitie.

Note de programare

m Puteti repeta o sectiune de program de pana la 65.534 de ori
consecutiv

®  Numarul de executari ale seciiunii de program este intotdeauna
cu o unitate mai mare decat numarul programat de repetari,
deoarece prima repetare incepe dupa primul proces de
prelucrare.
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Programarea unei repetari de sectiune de program

» Pentru a marca inceputul, apasati tasta LBL SET
si introduceti un numar de eticheta pentru
sectiunea de program pe care doriti sa o repetati.
Daca doriti sa utilizati un nume de eticheta,
apéasati tasta soft NUME ETICHETA pentru a
comuta la introducerea de date de tip text.

» Introduceti sectiunea de program

Apelarea unei repetari de sectiune de program

» Apelarea unei sectiuni de program: Apasati tasta
LBL CALL
» Introduceti numarul sectiunii de program ce
trebuie repetata. Daca doriti sa utilizati un nume
de etichets, apasati tasta soft NUME ETICHETA
pentru a comuta la introducerea de date de tip
text

» Introduceti numarul de repetari REP si confirmati
cu tasta ENT.
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8.4 Apelarea unui program NC extern

Prezentare generala a tastelor soft

Cand apasatj tasta PGM CALL, sistemul de control afiseaza
urmatoarele taste soft:

Tasta soft Functie
R Apelati un program NC cu PGM CALL
ALEGETT Selectati un tabel de origini cu SEL TABLE
ALEGETT Selectaii un tabel de puncte cu SEL PATTERN
EEm— Selectati un program de contururi cu SEL
CONTUR CONTOUR
I Selectati un program NC cu SEL PGM
APELATI Apelati ultimul fisier selectat cu CALL SELECTED
PGM
EEm— Selectati orice program NC cu SEL CYCLE drept
croLy ciclu fix

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclurilor

Secventa de operare

1 Sistemul de control executa programul NC pana la blocul in care
este apelat un alt program NC cu CALL PGM.

2 Atunci, celalalt program NC este executat in intregime.

3 Sistemul de control reia apoi executarea apelarii
programului NC cu blocul NC dupa apelarea programului '

(@]

o Daca doriti sa programati apelari de programe variabile
in legatura cu parametrii de tip sir, utilizati functia SEL
PGM.
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Note de programare

m  Sistemul de control nu necesita nicio eticheta pentru a apela un
program NC.

® Programul NC apelat nu trebuie sa includa niciun apel CALL
PGM in programul NC de apelare (rezulta o bucla infinita).

= Programul NC apelat nu trebuie sa contina functia auxiliara M2
sau M30. Daca ati definit subprograme cu etichete in programul
NC apelat, puteti inlocui M2 sau M30 cu functia de salt FN 9: If
+0 EQU +0 GOTO LBL 99.

® Daca doriti sa apelati un program ISO, introduceti tipul de
fisier .| dupa numele programului.

®  Puteti apela un program NC si cu ciclul 12 PGM CALL.

= Puteti apela orice program NC utilizand si functia
Selectare ciclu (SEL CYCLE ).

= In general, parametrii Q sunt aplicati la nivel global cu o
apelare de program PGM CALL. Asadar, retineti ca modificarile
parametrilor Q in programul NC apelat pot influenta si
programul NC de apelare.

o Tn timp ce controlul ruleazé programul NC apelant,
editarea tuturor programelor NC apelate este
dezactivata.

Verificarea programelor NC apelate

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni
intre scula si piesa de prelucrat. Daca nu anulati in mod explicit
transformarile coordonatelor din programul NC apelat, aceste
transformari se vor aplica si in programul NC de apelare. Pericol
de coliziune in timpul prelucrarii!

> Resetati transformarile coordonatelor utilizate in acelasi
program NC

> Verificati secventa de prelucrare cu ajutorul unei simulari
grafice, daca este necesar

Sistemul de control verifica programele NC apelate:

®m Daca programul NC apelat contine functiile auxiliare M2 or M30,
atunci sistemul de control afiseaza un avertisment. Sistemul de
control sterge automat avertismentul imediat ce selectati un alt
program NC.

® Sistemul de control verifica programele NC apelate pentru a se
asigura ca sunt complete inainte de a le executa. Daca blocul
NC END PGM lipseste, sistemul de control abandoneaza si
afiseaza un mesaj de eroare.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,

testarea si executarea programelor NC
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Informatiile traseului

Daca programul NC pe care doriti sa-I apelati se afla in acelasi
director cu programul NC din care-l apelatj, trebuie sa introduceti
numai numele programului.

Daca programul NC apelat nu se afla in acelasi director cu
programul NC din care il apelati, trebuie sa introduceti calea
completa, de ex. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H

Alternativ, puteti programa cai relative:

= Incepand din directorul programului NC de apelare, la directorul
de la nivelul superior ..\PGM1.H

= Incepand din directorul programului NC de apelare, la directorul
de la nivelul inferior DOWN\PGM1.H

= Tncepand din directorul programului NC de apelare, la directorul
de la nivelul superior si intr-un alt director ..\THERE\PGM3.H

Apelarea unui program NC extern

Apelarea unui program cu APELARE PROGRAM

Puteti apela un program NC extern cu functia PGM CALL. Sistemul
de control executa programul NC extern din pozitia in care a fost
apelat in cadrul programului NC.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta PGM CALL
oElone » Apasati tasta soft APELARE PROGRAM
PROBRAM > Sistemul de control deschide fereastra de dialog

pentru definirea programului NC de apelat.
» Introduceti numele caii folosind tastatura

Alternativa:
P » Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL
i > Sistemul de control afiseaza o fereastra de

selectie care va permite sa selectati programul
NC de apelat.

» Apésati tasta ENT
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Apelati cu SEL PGM si CALL SELECTED PGM

Functia SEL PGM Va permite sa selectati un program NC extern,

pe care il puteti apela separat la o alta pozitie din programul NC.
Sistemul de control executa programul NC extern din pozitia in care
[-ati apelat in cadrul programului NC utilizand APELARE PROGRAM
SELECTAT.

Functia SEL PGM este permisa, de asemenea, cu parametri sir,
astfel incat sa puteti controla dinamic apelarile programelor.

Pentru a selecta programul NC, procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta PGM CALL
L » Apasati tasta soft SELECTARE PROGRAM
FROBRAN > Sistemul de control deschide fereastra de dialog
pentru definirea programului NC de apelat.
p— » Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL
FISTERLL > Sistemul de control afiseazé o fereastra de

selectie care va permite sa selectati programul
NC de apelat.

» Apasati tasta ENT

Pentru a apela programul NC selectat, procedati dupa cum

urmeaza:
pom » Apasati tasta PGM CALL
APELATT > Apasati tasta soft APELATI PROGRAMUL ALES
ALES > Sistemul de control utilizeaza CALL SELECTED

PGM pentru a apela ultimul program NC selectat.

o Daca lipseste un program NC care a fost apelat utilizadnd
CALL SELECTED PGM, atunci sistemul de control

intrerupe executia sau simularea cu un mesaj de eroare.
Pentru a evita intreruperile nedorite in timpul executiei
programului, puteti utiliza functia FN 18 (ID10 NR110
si NR111) pentru a verifica toate caile de la inceputul
programului.
Mai multe informatii: "FN 18: SYSREAD — Citirea
datelor sistemului”, Pagina 293
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8.5 Imbricare

Tipuri de imbricari
®  Apelari de subprograme in cadrul unui subprogram

= Repetari de sectiune de program intr-o repetare de sectiune de
program

®  Apelarea subprogramelor in repetari ale sectiunii de program
® Repetari de sectiuni de program in subprograme

o Repetérile subprogramelor si sectiunilor de program pot
apela, de asemenea, programele NC.

Adancime de grupare

Adéancimea maxima de imbricare defineste, printre altele, frecventa
cu care sectiunile de program sau subprogramele pot contine alte
repetéari de subprograme sau sectiuni de program.

®  Adancimea maxima de grupare pentru subprograme: 19

®  Adancimea maxima de imbricare pentru programele NC

externe: 19, pentru care CYCL CALL are efectul apelarii unui
program extern

®  Puteti imbrica repetarile de sectiuni de program cat de des doriti
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Apelati subprogramul marcat cu LBL SP1

Ultimul bloc de program al programului principal cu M2

inceperea subprogramului SP1

Apelati subprogramul marcat cu LBL 2

Sfarsitul subprogramului 1

Inceperea subprogramului 2

Sfarsitul subprogramului 2

Executarea programului

Programul principal UPGMS este executat pana la blocul NC
17.

Subprogramul UP1 este apelat si executat pana la blocul NC 39.

Subprogramul 2 este apelat si executat pana la blocul NC 62.
Sfarsit subprogram 2 si salt la subprogramul de unde a fost
apelat.

Subprogramul UP1 este apelat si executat de la blocul NC 40
pana la blocul NC 45. Sfarsit subprogram 1 si salt de revenire la
programul principal UPGMS.

Programul principal UPGMS este executat de la blocul NC 18
pana la blocul NC 35. Salt de revenire la blocul NC 1 si sfarsitul
programului.
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Repetarea repetarilor sectiunilor de program

Inceperea repetarii sectiunii de program 1
inceperea repetarii sectjunii de program 2
Apelarea sectiunii de program cu doua repetari

Sectiunea de program dintre acest bloc NC si LBL 1
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Executarea programului

Programul principal REPS este executat pana la blocul NC 27.
Sectiunea de program dintre blocul NC 27 si blocul NC 20 este
repetata de doua ori.

Programul principal REPS este executat de la blocul NC 28
pana la blocul NC 35.

Sectiunea de program dintre blocul NC 35 si blocul NC 15 este
repetata o singura data (inclusiv repetitia sectiunii de program
dintre blocul NC 20 si blocul NC 27).

Programul principal REPS este executat de la blocul NC 36
pana la blocul NC 50. Salt de revenire la blocul NC 1 si sfarsitul
programului.
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Repetarea unui subprogram

Inceperea repetarii sectiunii de program 1
Apelarea subprogramului

Apelarea sectiunii de program cu doua repetari

Ultimul bloc NC al programului principal cu M2

inceperea subprogramului

Sfarsitul subprogramului

m
X
o
3
=2
c

Executarea programului

Programul principal UPGREP este executat pana la blocul NC
11.

Subprogramul 2 este apelat si executat.

Sectiunea de program dintre blocul NC 12 si blocul NC 10 este
repetata de doua ori. Aceasta inseamna ca subprogramul 2 este
repetat de doua ori.

Programul principal UPGREP este executat de la blocul NC 13
pana la blocul NC 19. Salt de revenire la blocul NC 1 si sfarsitul
programului.

-_—

w N

i

N

58 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Subprogramele si repetitiile de sectiuni de program | Exemple de programare

8.6 Exemple de programare

Exemplu: Frezarea unui contur in mai multe avansuri

Rulare prog:
Prepozitionati scula pe suprafata piesei de prelucrat

Introduceti adancimea de trecere Tn valori
incrementale

Frezare contur
Repetati avansul si frezarea conturului

Apelarea sculei

Retragerea sculei

Prepozitionarea in planul de lucru

Prepozitionarea pe suprafata piesei de prelucrat
Setarea etichetei pentru repetarea sectiunii de program
Avans vertical descendent incremental (in aer)
Apropierea de contur

Contur

indepértarea de contur
Retragerea sculei
Salt de revenire la LBL 1; sectiunea este repetata de 4 ori.

Retragere scula, terminare program
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Exemplu: Grupuri de gauri

Rulare prog:

Apropierea de grupurile de gauri din programul
principal

Apelarea grupului de gauri (subprogramul 1) din
programul principal

Programati grupul de gauri o singura data in
subprogramul 1

Apelare scula
Retragere scula

Definire ciclu: Gaurire

Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 1
Apelarea subprogramului pentru grup
Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 2
Apelarea subprogramului pentru grup
Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 3
Apelarea subprogramului pentru grup
Sfarsitul programului principal

inceperea subprogramului 1: Grup de gauri
Gaura 1

Trecerea la gaura 2, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 3, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 4, apelarea ciclului

Sfarsitul subprogramului 1

N
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Exemplu: Grup de gauri cu mai multe scule

Rulare prog:

Programaiti ciclurile fixate in programul principal
Apelati modelul de gauri complet (subprogramul 1)
din programul principal

Apropiati-va de grupurile de gauri (subprogramul 2)
in subprogramul 1

Programati grupul de gauri o singura data in
subprogramul 2

Apelare scula tip burghiu autocentrant
Retragere scula

Definire ciclu: Centrare

Apelarea subprogramului 1 pentru intregul model de gaura

Apelare scula tip burghiu
Adancime noua pentru gaurire
Adancime de patrundere noua pentru gaurire

Apelarea subprogramului 1 pentru intregul model de gaura

Apelare scula largire
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Definire ciclu: Alezare

Apelarea subprogramului 1 pentru intregul model de gaura

Sfarsitul programului principal

inceperea subprogramului 1: Intregul model de gaura
Trecere la punctul de pornire pentru grupul de gauri 1
Apelare subprogram 2 pentru grupul de gauri
Trecere la punctul de pornire pentru grupul de gauri 2
Apelare subprogram 2 pentru grupul de gauri
Trecere la punctul de pornire pentru grupul de gauri 3
Apelare subprogram 2 pentru grupul de gauri

Sfarsitul subprogramului 1

inceperea subprogramului 2: Grup de gauri
Gaura 1 cu ciclu de prelucrare activ
Trecerea la gaura 2, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 3, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 4, apelarea ciclului

Sfarsitul subprogramului 2

N
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9.1 Principiul si prezentarea generala a
functiilor

Cu ajutorul parametrilor Q, puteti programa familii intregi de piese
intr-un singur program NC prin programarea unor parametri Q
variabili Tn locul valorilor numerice fixe.

Parametrii Q pot fi utilizati in urméatoarele moduri:
= Valori pentru coordonate

® Viteze de avans

® Viteze brosa

m  Date referitoare la ciclu

Sistemul de control ofera mai multe modalitati de utilizare a
parametrilor Q:

B Programati contururi definite prin functii matematice

® Conditiona executarea pasilor de prelucrare pe baza anumitor
conditji logice

= Proiectati programe FK variabile

Parametrii Q sunt identificati intotdeauna cu ajutorul literelor si
cifrelor. Literele determina tipul de parametru Q, iar numerele
intervalul de parametri Q.

Pentru mai multe informatii, consultati tabelul de mai jos:

Tip parametru Q Domeniu parametru Q Semnificatie

Parametri Q: Parametrii se aplica tuturor programelor NC din memoria
sistemului de control

dela0la99 Parametrii pentru utilizator, daca nu exista suprapuneri cu
ciclurile HEIDENHAIN-SL

6 Acesti parametri au un efect local in asa-numitele
macrocomengzi si cicluri OEM. Aceasta inseamna ca
modificarile nu sunt returnate programului NC.

Din acest motiv, utilizati intervalul de parametri Q 1200
- 1399 pentru ciclurile OEM!

de la 100 la 199 Parametrii pentru functii speciale de pe sistemul de control care
pot fi cititi de programeleNC ale utilizatorului sau de cicluri
de la 200 la 1199 Parametri utilizati in primul rand pentru cicluri HEIDENHAIN
de la 1200 la 1399 Parametrii utilizati in principal pentru cicluri ale producatorului
atunci cand valorile sunt returnate in programul utilizatorului
de la 1400 la 1599 Parametri utilizati Tn primul rdnd ca parametri de introducere
pentru ciclurile producatorului
de la 1600 la 1999 Parametri pentru utilizatori
Parametrii QL: Parametri aplicabili numai local, in cadrul unui program NC
de la 0la 499 Parametri pentru utilizatori
Parametrii QR: Parametrii afecteaza permanent toate programele NC din
memoria sistemului de control, chiar si dupa o pana de curent
dela0Ola99 Parametri pentru utilizatori
de la 100 la 199 Parametri pentru functile HEIDENHAIN (de ex., cicluri)
de la 200 la 499 Parametri pentru producatorul masinii-unelte (de ex., cicluri)
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@ Parametrii QR vor fi inclusi in copiile de rezerva.

Daca producatorul de masini-unealta nu a definit o
cale specifica, sistemul de control va salva valorile
parametrului QR la urmatoarea cale: SYS:\runtime
\sys.cfg. Aceasta partitie va fi salvata doar in copii de
rezerva complete.

Producatorii de masini-unealtd pot utiliza urmatorii
parametri optionali ai masinii pentru a specifica caile:

= pathNcQR (nr. 131201)

= pathSimQR (nr. 131202)

Daca producatorul de unelte a folosit parametrii optionali
ai masinii pentru a specifica o cale Tn partitia TNC, puteti
efectua o copie de rezerva cu functiile Copiere rezerva
NC/PLC fara a introduce un numar de cod.

Parametrii QS (S de la sir) sunt, de asemenea, disponibili si permit
procesarea textelor de pe sistemul de control.

Tip parametru Q Domeniu parametru Q Semnificatie

Parametrii QS:

Parametrii se aplica tuturor programelor NC din
memoria sistemului de control

dela0la 99

Parametrii pentru utilizator, daca nu exista suprapuneri cu
ciclurile HEIDENHAIN-SL

o Acesti parametri au un efect local in asa-numitele
macrocomengzi si cicluri OEM. Aceasta inseamna ca
modificarile nu sunt returnate programului NC.

Din acest motiv, utilizati intervalul de parametrii QS 200
— 499 pentru ciclurile OEM!

de la 100 la 199

Parametrii pentru functii speciale de pe sistemul de control care
pot fi cititi de programeleNC ale utilizatorului sau de cicluri

de la 200 la 1199

Parametri utilizati in primul rand pentru cicluri HEIDENHAIN

de la 1200 la 1399

Parametrii utilizati in principal pentru cicluri ale producatorului
atunci cand valorile sunt returnate in programul utilizatorului

de la 1400 la 1599

Parametri utilizati in primul rand ca parametri de introducere
pentru ciclurile producatorului

de la 1600 la 1999

Parametri pentru utilizatori

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019 265



Programare parametri Q | Principiul si prezentarea generala a functiilor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclurile HEIDENHAIN, ciclurile producatorului si funciiile terte
utilizeaza parametri Q. Puteti, de asemenea, sa programati
parametrii Q in cadrul programelor NC. Daca, la utilizarea
parametrilor Q, intervalele recomandate ale parametrilor Q nu
sunt utilizate exclusiv, atunci aceasta poate duce la suprapunere
(efecte reciproce) si, astfel, poate cauza un comportament
nedorit. Pericol de coliziune Tn timpul prelucrarii!

» Utilizati numai intervalele pentru parametri Q recomandate de
HEIDENHAIN.

» Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul
masginii-unelte, si de la furnizori.

» Verificati ordinea de prelucrare cu ajutorul unei simulari
grafice
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Note de programare
Puteti combina parametri Q si valori numerice fixe in cadrul unui
program NC.

Parametrilor Q li se pot atribui valori numerice cuprinse intre
-999.999.999 si +999.999.999. Intervalul de introducere este limitat
la 16 cifre, din care 9 pot preceda virgula. La nivel intern, sistemul
de control calculeaza numere pana la o valoare de 1010,

Puteti atribui maximum 255 de caractere parametrilor QS.

o Sistemul de control aloca automat aceleasi date unor
parametri Q si QS, de ex. parametrul Q Q108 are
alocata automat raza sculei curente.

Mai multe informatii: "Parametrii Q preasignat;i”,
Pagina 339

Sistemul de control salveaza intern valori numerice intr-
un format numeric binar (standardul IEEE 754). Din
cauza formatului standardizat utilizat, sistemul de control
nu reprezinta unele numere zecimale cu numar binar
care este 100% exact (eroare de rotunjire). Daca utilizafj
continuturile parametrilor Q calculati pentru comenzile
de salt sau migcarile de pozitionare, atunci trebuie sa
luati in considerare acest fapt.

Puteti reseta parametrii Q la starea Nedefinit. Daca o pozitie este
programata cu un parametru Q nedefinit, sistemul de control va
ignora aceasta migcare.
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Apelarea functiilor parametrului Q

Cand scrieti un program NC, apasati tasta Q (de pe tastatura
numerica pentru intrari numerice si selectarea axei, de sub tasta
+/-). Apoi, sistemul de control afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft Grup functie Pagina

RARITMET .
DE BRZa

Operatii aritmetice de baza 270
(asignare, adunare, scadere,
inmultire, impartire, radacina

SPECIALA

patrata)
— Funcitii trigonometrice 273
NOMETRIE
caLoU- Functie pentru calcularea 274
i cercurilor
Conditii daca/atunci, salturi 275
— Alte funciii 280

FORMULA

Introducerea directa a formule- 322

lor
e Functie pentru prelucrarea Consultati
CONTUR contururilor complexe Manualul utili-
zatorului pentru
programarea
ciclurilor

Daca definiti sau alocati un parametru Q, atunci sistemul
de control afiseaza tastele soft Q, QL si QR. Puteti

sa utilizati aceste taste soft pentru a selecta tipul de
parametru dorit. Apoi puteti defini numarul parametrului.

268
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9.2 Familii de piese - Parametri Q in loc de
valori numerice

Aplicatie

Functia parametrului Q FN 0: Alocare va permite sa alocati valori
numerice parametrilor Q. Veti putea apoi utiliza un parametru Q in
locul valorii numerice a programului NC.

Exemplu

Atribuire

Parametrului Q10 i este atribuita valoarea 25

fnseamna L X +25

Trebuie sa scrieti un singur program pentru o intreaga familie de
componente, introducand dimensiunile caracteristice ca parametri
Q.

Pentru a programa o anumita piesa, asignati valorile
corespunzatoare parametrilor Q individuali.

Exemplu: Cilindru cu parametri Q

Raza cilindru: R=Q1
Tn&ltime cilindru: H=Q2
Cilindrul Z1: Q1=+30
Q2=+10
Cilindrul Z2: Q1 =+10
Q2 =+50
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9.3 Descrierea contururilor cu functii
matematice

Aplicatie
Parametrii Q descrigi mai jos va permit sa programati functii
matematice de baza intr-un program NC:

» Selectati functia unui parametru Q: Apasati tasta Q (pe tastatura
numerica din partea dreapta). Functiile parametrului Q sunt
afisate intr-un rand de taste soft

> Selectati functiile matematice de baza apasand tasta soft
ARITMET. DE BAZA..

> Apoi, sistemul de control afiseaza urmatoarele taste soft:

Prezentare generala

Tasta soft Functie
e FN 0: ALOCARE
X = v de ex., FN 0: Q5 = +60
Alocare directa valoare
Resetare valoare parametru Q
i FN 1: ADUNARE
X+ deex.,,FN1:Q1=-Q2 +-5
Calculati si alocati suma a doua valori
— FN 2: SCADERE
x-v deex.FN2: Q1 =+10-+5
Formati si alocatii diferenta dintre doua valori
e FN 3: INMULTIRE
X % v deex.FN3:Q2=+3*+3
Formati si alocati produsul dintre doua valori
= FN 4: IMPARTIRE, de ex. FN 4: Q4 = +8 DIV
x v +Q2 Calculati si alocati catul dintre doua valori
Nepermis: Impartirea cu 0
= FN 5: RADACINA PATRATA de ex., FN 5: Q20
SaRT = SQRT 4 Calculatj si alocati radacina patrata a

unei valori Nepermis: Radacina patrata a unei
valori negative

Puteti introduce urmatoarele in partea dreapta a semnului =:
® Doua numere

® Doi parametri Q

B Un numar si un parametru Q

Parametrii Q si valorile numerice din ecuatii pot fi introduse cu
semne pozitive sau negative.
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Programarea operatiilor fundamentale

ASIGNARE
Exemplu

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

n » Selectafi functia parametrului Q: Apasati tasta Q
JR— » Selectati functiile matematicg de baza, apasand
DE BAZA tasta soft ARITMET. DE BAZA

e » Selectati functia ASIGNARE parametru Q:
X =v Apasati tasta soft FNO X =Y

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

Nt » Introduceti 5 (numarul parametrului Q) si
confirmati cu tasta ENT

PRIMA VALOARE/PARAMETRU?

ENT » Introduceti 10: Alocati valoarea numerica 10 la
Q5 si confirmati cu tasta ENT

INMULTIRE
n » Selectati functia parametrului Q: Apasati tasta Q
JR— » Selectati functiile matematicg de baza, apasand
DE BAZA tasta soft ARITMET. DE BAZA
e » Pentru a selecta functia INMULTIRE a
X xv parametrului Q, apasati tasta soft FN 3 X * Y

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

Nt » Introduceti 12 (numarul parametrului Q) si
confirmati cu tasta ENT

PRIMA VALOARE/PARAMETRU?

ENT » Introduceti Q5 ca prima valoare si confirmati cu
tasta ENT.

A DOUA VALOARE/PARAMETRU?

ENT » Introduceti 7 ca a doua valoare si confirmati cu
tasta ENT.
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Resetarea parametrilor Q

Exemplu
n » Selectati functia parametrului Q: Apasati tasta Q
e > Selectati functiile matematicg de baza, apasand
DE BAZA tasta soft ARITMET. DE BAZA
0 > Selectati functia ASIGNARE parametru Q:
x =¥ Apasati tasta soft FNO X =Y

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

» Introduceti 5 (numarul parametrului Q) si
confirmati cu tasta ENT

1. VALOARE SAU PARAMETRU?
e > Apasati SET NEDEFINIT

o Functia FN 0 va permite, de asemenea, sa transferati
valoarea Nedefinit. Daca doriti sa transferati parametrul
Q nedefinit fara FN 0, sistemul de control afiseaza
mesajul de eroare Valoare nevalida.
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9.4 Functii trigonometrice

Definitii

Sinus: sina=al/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangenta: tana=a/b=sina/cosa
unde

B c este latura opusa unghiului drept

®  a este latura opusa unghiului a

® b este cea de-a treia latura.

Sistemul de control poate afla unghiul din tangenta:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Exemplu:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0.5 = 26.57°
Mai mult:

a?+b?=c?(undea?=axa)

c =1 (a2 + b2)

Programarea functiilor trigonometrice

Functiile trigonometrice apar la apasarea pe tasta soft
TRIGONOMETRIE. Sistemul de control afiseaza tastele soft
enumerate n tabelul de mai jos.

Tasta soft Functie
e FN 6: SINUS
smNex de ex., FN 6: Q20 = SIN-Q5
Calculati si alocati sinusul unui unghi in grade (°)
v FN 7: COSINUS
cosexy de ex., FN 7: Q21 = COS-Q5

Calculati si alocati cosinusul unui unghi in grade
)

o FN 8: RADACINA PATRATA A SUMEI PATRA-
X LEN ¥ TELOR
de ex., FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Calculati si alocati lungimile pe baza a doua

valori
o FN 13: UNGHI
X ANG ¥ de ex., FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Calculati si alocati un unghi cu arc tangenta a
doua laturi opuse si adiacente sau cu sinusul si
cosinusul unghiului (0O < unghi < 360°)
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Aplicatie

Sistemul de control poate utiliza functiile pentru calcularea
cercurilor pentru a calcula centrul si raza cercului din trei sau patru
puncte date de pe cerc. Calculul este mai exact daca sunt utilizate
patru puncte.

Aplicatie: Aceste funcitii pot fi utilizate, de exemplu, daca doriti sa
determinati amplasarea si dimensiunea unei gauri sau a unui cerc
de pas utilizand functiile programabile de palpare.

Tasta soft Functie
FNzs FN 23: Determinarea DATELOR CERCULUI din
o1, ceRo trei puncte

de ex., FN 23: Q20 = CDATA Q30

Perechile de coordonate pentru trei puncte ale cercului trebuie
stocate in parametrul Q30 si in urmatorii cinci parametri, de ex.
Q35.

Apoi, sistemul de control salveaza centrul cercului pe axa

de referinta (X daca axa brosei este Z) in parametrul Q20,
centrul cercului din axa secundara (Y daca axa brosei este Z) in
parametrul Q21 si raza cercului in parametrul Q22.

Tasta soft Functie
nza FN 24: Determinarea DATELOR CERCULUI din
ey patru puncte

de ex., FN 24: Q20 = CDATA Q30

Perechile de coordonate pentru patru puncte ale cercului trebuie
stocate in parametrul Q30 si in urmatorii sapte parametri - in acest
caz pana la Q37.

Apoi, sistemul de control salveaza centrul cercului pe axa

de referinta (X daca axa brosei este Z) in parametrul Q20,
centrul cercului din axa secundara (Y daca axa brosei este Z) in
parametrul Q21 si raza cercului in parametrul Q22.

o Retineti ca FN 23 si FN 24 suprascriu automat
parametrul rezultat si urmatorii doi parametri.

Programare parametri Q | Calculele cercului
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9.6 Decizii daca-atunci cu parametri Q

Aplicatie

Tn cazul unei decizii dac&-atunci, sistemul de control compara un
parametru Q cu un alt parametru Q sau cu o valoare numerica. in
cazul in care conditia este indeplinita, sistemul de control continua
programul NC la eticheta programata dupa conditie.

o Inainte de a véa crea programul NC, comparati deciziile
daca-atunci cu tehnicile de programare pentru repetarea
sectiunilor de program si subprogramelor.

Astfel, puteti evita posibilele neintelegeri si erori de
programare.

Mai multe informatii: "Etichetarea repetitiilor de
subprograme si de sectiuni de programe", Pagina 246

Daca nu este indeplinita, sistemul de control continua cu blocul NC
urmator.

Daca doriti sa apelati un program NC, programati un apel de
program cu PGM CALL dupa eticheta.

Salturi neconditionate

Un salt neconditionat este programat introducand un salt
conditionat a carei conditie este intotdeauna adevarata. Exemplu:

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
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Conditionarea salturilor cu ajutorul contoarelor

Functia de salt permite un numar nelimitat de repetari ale unei
operatii de prelucrare. Un parametru Q serveste drept contor,
care se incrementeaza cu 1 la fiecare repetare a unei sectiuni de
program.

Functia de salt permite compararea contorului cu numarul dorit de
operatii de prelucrare.

o Aceste salturi sunt diferite de tehnicile de programare
pentru repetarea subprogramelor si sectiunilor de
program.

Pe de alta parte, de exemplu, salturile necesita ca nicio
sectiune de program finalizata sa nu se incheie cu LBL
0. Pe de alta parte, salturile nu iau in considerare aceste
etichete de revenire dupa salt!

Valoare incarcata: Initializare contor

Valoare incarcata: Numar de salturi

Eticheta
Initializare contor: Valoare Q1 noua = Valoare Q1 veche + 1
Rulare salturi de program 1 si 2

Rulare salt de program 3

m
X
o
3
=3
=

Prescurtari utilizate:

IF : Daca

EQU : Egal cu

NE : Neegal

GT : Mai mare decét

LT : Mai mic decat

GOTO : Deplasare la

NEDEFINIT : Nedefinit

DEFINIT : Definit
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Programarea deciziilor daca-atunci

Posibilitati pentru introducerea salturilor

Pentru conditia IF, puteti introduce urmatoarele valori:

= Numere

m Texte

B Q QL QR

® QS (parametru tip sir)

Exista trei posibilitati pentru introducerea adresei de salt GOTO:
= NUME ETICHETA

= NUMAR ETICHETA

= QS

Deciziile daca-atunci apar la apasarea pe tasta soft SALT. Apoi,
sistemul de control afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft Functie
FN 9: DACA EGAL, SALT
= oto de ex. FN 9: DACA +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
,UPCAN25”

Daca ambele valori sau ambii parametri sunt
egali, salt la eticheta specificata

EQU

e FN 9: DACA NEDEFINIT, SALT
o de ex.,FN 9: DACA +Q1 ESTE NEDEFINIT, SALT
LA LBL “UPCAN25%
1s Daca parametrul specificat este nedefinit, atunci
CrinErTER este efectuat un salt la eticheta specificata
e FN 9: DACA DEFINIT, SALT
o de ex.,FN 9: DACA +Q1 ESTE DEFINIT, SALT LA
LBL “UPCAN25%
1s Daca parametrul specificat este definit, atunci
DETTER este efectuat un salt la eticheta specificata
FN1e FN 10: DACA INEGAL, SALT
" eoto de ex.FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Daca ambele valori sau ambii parametri sunt
inegali(e), salt la eticheta specificata
P11 FN 11: DACA MAI MARE, SALT
" ooro de ex.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5
Daca prima valoare sau primul parametru este
mai mare decét a doua valoare sau al doilea
parametru, salt la eticheta specificata
Pz FN 12: DACA MAI MIC, SALT
T ooro de ex.FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"
Daca prima valoare sau primul parametru este
mai mic(a) decat a doua valoare sau al doilea
parametru, salt la eticheta specificata
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9.7

Procedura

Puteti verifica parametrii Q Tn toate modurile de operare si, de
asemenea, i puteti edita.

» Daca executia unui program este in curs, intrerupeti-o daca
este necesar (de ex. apasand tasta NC STOP si tasta soft
OPRIRE INTERNA) sau opriti executia testului

2 » Pentru a apela functiile cu parametri Q, apasati
tasta soft Q INFO sau tasta Q

> Sistemul de control afiseaza toti parametrii si
valorile curente corespondente ale acestora.

» Utilizati tastele cu sageti sau tasta GOTO pentru
a selecta parametrul dorit.

» Pentru a schimba valoarea, apasati tasta soft
EDITARE CAMP CURENT, introduceti o valoare
noua si confirmati cu tasta ENT

» Pentru a lasa valoarea nemodificata, apasati
tasta soft VALOARE ACTUALA sau inchideti
dialogul cu tasta END

INFORM.

Verificarea si modificarea parametrilor Q

Tofi parametrii cu comentarii afisate sunt utilizati de
sistemul de control in cadrul ciclurilor sau ca parametri
de transfer.

Daca doriti sa verificati sau sa editati parametri

locali, globali sau sir, apasati tasta soft

AFISARE PARAMETRI Q QL QR QS. Apoi sistemul de
control afiseaza tipul de parametru specific. Se aplica si
functiile descrise anterior.
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Puteti afisa parametrii Q pe afisajul suplimentar de stare din toate
modurile de operare (exceptand modul de operare Programare).

» Daca executia unui program este in curs, intrerupeti-o daca
este necesar (de ex. apasand tasta NC STOP si tasta soft
OPRIRE INTERNA) sau opriti executia testului

» Afisati randul de taste soft pentru configuratia
ecranului
STARE » Selectati optiunea de configurare pentru afisarea
— suplimentara de stare

> Tn jumétatea din dreapta a ecranului, sistemul de
control afiseaza formularul de stare Prez. gen.

STane » Apasati tasta soft STARE PARAM. Q
L1sTa > Apasati tasta soft LISTA PARAMETRI Q.
Q > Sistemul de control deschide o fereastra

contextuala.

» Pentru fiecare tip de parametru (Q, QL, QR, QS),
definiti numerele parametrilor pe care doriti sa
ii verificati. Separati parametrii Q individuali cu
virgule si conectati parametrii Q secventiali cu
cratima, de exemplu 1,3,200-208. Domeniul de
introducere date pentru fiecare tip de parametru
este 132.

o Afisajul din fila QPARA contine intotdeauna opt zecimale.

Rezultatul Q1 = COS 89,999 este afisat de catre
sistemul de control, de exemplu, ca 0,00001745.
Valorile foarte mari sau foarte mici sunt afisate de catre
sistemul de control in format exponential. Rezultatul
Q1 =COS 89,999 * 0,001 este afisat de catre sistemul
de control ca +1,74532925e-08, unde e-08 corespunde
factorului 10-8.
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9.8 Functii suplimentare

Prezentare generala

Functiile suplimen’@re apar la apasarea pe tasta soft
FUNCTIE SPECIALA. Apoi, sistemul de control afiseaza urmatoarele

taste soft:
Tasta soft  Functie Pagina
— FN 14: EROARE 281
ERORRE= Afisare mesaje de eroare
o FN 16: F-PRINT 285
TIPAR. F lesire formatata continand texte sau
valori ale parametrilor Q
FN18 FN 18: SYSREAD 293
R Citirea datelor sistemului
e FN 19: PLC 293
PLC= Transfer valori la PLC
FNZo FN 20: WAIT FOR 294
e Sincronizare NC si PLC
FN2E FN 26: TABOPEN 395
e Deschideti un tabel care poate fi
definit liber
Fnz? FN 27: TABWRITE 396
SrheeL Scrierea intr-un tabel liber definibil
Fnzs FN 28: TABREAD 397
Citirea dintr-un tabel liber definibil
e FN 29: PLC 295
PLC LIST= Se transfera pana la opt valori la PLC
m—— FN 37: EXPORTEXxportati parametrii 296
EXPORT Q sau QS locali intr-un program NC
apelant
— FN 38: SEND 296
TRINITERE Trimiteti informatiji de la programul NC
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FN 14: EROARE - Afisarea mesajelor de eroare

Cu functia FN 14: EROARE functie de eroare, putefi genera mesaje
de eroare sub controlul programului. Mesajele sunt predefinite

de catre producatorul masinii unelte sau de catre HEIDENHAIN.
Daca sistemul de control intalneste un bloc NC cu FN 14: EROARE
in timpul executiei programului, acesta va intrerupe executia si

va afisa un mesaj de eroare. in acest caz, trebuie sa reporniti
programul NC.

Zona cu numerele erorilor Fereastra de dialog standard

0...999 Dialog dependent de masina
1000 ... 1199 Mesaje de eroare interne
Exemplu

Sistemul de control este destinat sa afiseze un mesaj daca brosa
nu este pornita.

180 FN 14: EROARE = 1000

Mesaj de eroare predefinit de HEIDENHAIN

Numar eroare Text

1000 Brosa?

1001 Axa sculei lipseste

1002 Raza sculei este prea mica

1003 Raza sculei este prea mare
1004 Interval depasit

1005 Pozitie initiala incorecta

1006 ROTATIA nu este permisa

1007 FACTOR DE SCALARE nepermis
1008 OGLINDIREA nu este permisa
1009 Decalarea de origine nu este permisa
1010 Viteza de avans lipseste

1011 Valoare de intrare incorecta
1012 Semn incorect

1013 Unghiul introdus nu este permis
1014 Punct de palpare inaccesibil
1015 Prea multe puncte

1016 Intrare contradictorie

1017 CYCL incomplet

1018 Plan definit gresit

1019 Axa gresita programata

1020 Rpm gresita

1021 Compensare raza nedefinita
1022 Rotunjire nedefinita

1023 Raza de rotunjire este prea mare
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1024 Pornire program nedefinita

1025 Grupare excesiva

1026 Referinta unghiului lipseste

1027 Nu a fost definit nici un ciclu fix

1028 Latime canal prea mica

1029 Buzunar prea mic

1030 Q202 nu a fost definit

1031 Q205 nu a fost definit

1032 Q218 trebuie sa fie mai mare ca Q219

1033 CYCL 210 nu este permis

1034 CYCL 211 nu este permis

1035 Q220 prea mare

1036 Q222 trebuie sa fie mai mare ca Q223

1037 Q244 trebuie sa fie mai mare decéat 0

1038 Q245 nu trebuie sa fie egal cu Q246

1039 Interv. ungh. trb sa fie < 360°

1040 Q223 trebuie sa fie mai mare ca Q222

1041 Q214: 0 nepermis

1042 Directie de avans transversal nedefinita

1043 Nu exista niciun tabel de origine activ

1044 Eroare de pozitie: centru in axa 1

1045 Eroare de pozitie: centru in axa 2

1046 Diametru orificiu prea mic

1047 Diametru orificiu prea mare

1048 Diametru stift prea mic

1049 Diametru stift prea mare

1050 Buzunar prea mic: refaceti axa 1

1051 Buzunar prea mic: refaceti axa 2

1052 Buzunar prea mare: anulati axa 1

1053 Buzunar prea mare: anulati axa 2

1054 Stift prea mic: anulati axa 1

1055 Stift prea mic: anulati axa 2

1056 Stift prea mare: refaceti axa 1

1057 Stift prea mare: refaceti axa 2

1058 TCHPROBE 425: lungimea depaseste
valoarea maxima

1059 TCHPROBE 425: lungime sub valoarea
minima

1060 TCHPROBE 426: lungimea depaseste
valoarea maxima
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Numar eroare Text

1061 TCHPROBE 426: lungime sub valoarea
minima

1062 TCHPROBE 430: diametru prea mare

1063 TCHPROBE 430: diametru prea mic

1064 Nu a fost definita nicio axa de masurare

1065 Toleranta rupere scula depasita

1066 Introducere Q247 dif. de 0

1067 Introduceti Q247 mai mare decéat 5

1068 Tabel de origine?

1069 Introducere Q351 dif. de 0

1070 Adancime filet prea mare

1071 Lipsesc date de calibrare

1072 Toleranta depasita

1073 Scanare bloc activa

1074 ORIENTARE nepermisa

1075 3-D ROT nepermisa

1076 Activare 3-D ROT

1077 Introduceti adancimea ca negativa

1078 Q303 in ciclul de masurare nedefinit!

1079 Axa scula nepermisa

1080 Valori calculate incorecte

1081 Puncte de masurare contradictorii

1082 n&ltime de degajare incorecta

1083 Tip de patrundere contradictoriu!

1084 Acest ciclu fix nu este permis

1085 Linia este protejata la scriere

1086 Supradimensionare mai mare decat adanci-
mea

1087 Nu este definit niciun unghi punct

1088 Date contradictorii

1089 Pozitia canalului O nu este permisa

1090 Introduceti o trecere diferita de 0

1091 Comutare Q399 nepermisa

1092 Sculd nedefinita

1093 Numar scula nepermis

1094 Nume scula nepermisa

1095 Optiunea software nu este activa

1096 Cinematica nu poate fi restaur.

1097 Functie nepermisa
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Numar eroare

Text

1098

Dim contrad. piesa bruta de prel

1099

Pozitie de masurare nepermisa

1100

Accesul cinematic nu e posibil

1101

Poz. de mas. nu e in interv. av. transv.

1102

Compensare presetare imposibila

1103

Raza sculei este prea mare

1104

Tipul de patrundere nu este posibil

1105

Unghi de patrundere definit incorect

1106

Lungime unghiulara nedefinita

1107

Largimea canalului este prea mare

1108

Factorii de scalare nu sunt egali

1109

284

Date despre scule inconsecvente
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FN 16: F-PRINT — Generare formatata continand text si
valori ale parametrilor Q

Notiuni de baza

Cu functia FN 16: F-PRINT, puteti sa salvati valorile parametrilor Q
si sa generati texte formatate (de ex., pentru a salva rapoartele de
masurare).

Puteti genera valorile dupa cum urmeaza:

®  Salvati-le intr-un fisier de pe sistemul de control
m  Afisati-le pe ecran intr-o fereastra pop-up

®  Salvati-le intr-un fisier extern

B [Imprimati-le cu imprimanta conectata

Procedura

Procedati dupa cum urmeaza pentru a genera valorile si textele
parametrilor Q:

» Creati un fisier text care defineste formatul si confinutul generat

» Tn programul NC, utilizati functia FN 16: F-PRINT pentru a
genera jurnalul

Daca generati valorile intr-un fisier, dimensiunea maxima a fisierului
generat va fi de 20 KB.

Modificarea caii de iesire a fisierului jurnal
Daca doriti sa salvati rezultatele de masurare intr-un alt director,
trebuie sa modificati calea de iesire a fisierului jurnal.

Pentru a schimba calea de iesire, procedati dupa cum urmeaza:

> Apasati tasta MOD
,

Introduceti numarul de cod 123

» Selectati parametrul Caile pentru utilizatorul
final (CfgUserPath)
» Selectati parametrul Calea de iesire FN 16

pentru executie (fn16DefaultPath)

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala.

> Selectati calea de iesire pentru modurile de
operare ale masinii

» Selectati parametrul Calea de iesire FN 16
pentru modurile de operare Programare si
Rulare test (fn16DefaultPathSim)

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala.

> Selectati calea de iesire pentru modurile de
operare Programare si Rulare test

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

285



Programare parametri Q | Functii suplimentare

Crearea unui figier text

Pentru a genera textele si valorile formatate ale parametrilor Q,
utilizati editorul de text al sistemului de control pentru a crea un
fisier text. Definiti formatul si parametrii Q care vor fi generati in
acest fisier.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apésati tasta PGM MGT
FIsIER » Apésati tasta soft FISIER NOU

Nou

» Creati acest figier cu extensia .A.

Functii disponibile
Utilizati urmatoarele functii de formatare pentru crearea unui figier

text:

Caractere Functie

speciale

ypessssscnnes " Definiti formatul de iesire pentru textele si variabi-
lele dintre ghilimele.

%F Format pentru parametrii Q, QL si QR:
m Definire %: format
® F: Virgula mobila (numar zecimal), format

pentru Q, QL, QR

9,3 Format pentru parametrii Q, QL si QR:

= |n total, 9 caractere, inclusiv separatorul
zecimal

® Dintre acestea, 3 sunt zecimale

%S Format pentru variabila text QS

%RS Format pentru variabila text QS
Presupune cu elementele ulterioare nu contin
modificari si nu sunt formatate

%D sau %l Format pentru numere intregi

, Caracter de separare intre formatul de iesire si
parametru

; Caracter pentru sfarsitul blocului

* Tnceputul randului unui comentariu
Comentariile nu sunt afisate in jurnal

%" lesire ghilimele

%% lesire simbol procent

\\ lesire backslash

\n lesire salt la rdnd nou

+ Valoare parametru Q, aliniata la dreapta

- Valoare parametru Q, aliniata la stdnga
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Exemplu
Introducere Semnificatie
"X1 = %+9.3F", Q31; Formatul pentru parametrul Q:
= "X1 =: Este generat textul
X1 =

®  %: Specificati formatul
® +: Numar aliniat la dreapta

= 9,3:1n total, 9 caractere,
dintre care 3 sunt zecimale

®  F: Mobil (zecimala)

=, Q31: Generati valoarea de
la Q31

m ;: Sfarsit de bloc
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suplimentare in fisierul jurnal protocol:

Cuvant cheie

Functie
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CALL_PATH Furnizeaza calea pentru programul NC
in care veti gasi functia FN 16 Exemplu:
“Measuring program: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Inchide fisierul catre care scrieti cu FN 16.
Exemplu: M_CLOSE;

M_APPEND La reinnoirea iesirii, adauga jurnalul la

jurnalul existent. Exemplu: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

La reinnoirea iesirii, atageaza jurnalul la
jurnalul existent pana la depasirea dimen-
siunii maxime specificate a figierului, in
kiloocteti. Exemplu: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Suprascrie jurnalul la reinnoirea iegirii.
Exemplu: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Genereaza textul numai daca engleza este
setata ca limba a dialogului

L_GERMAN Genereaza textul numai daca germana
este setata ca limba a dialogului

L_CZECH Afiseaza textul numai in limba ceha uzuala

L_FRENCH Afiseaza textul numai in limba franceza
uzuala

L_ITALIAN Afigseaza textul numai in limba italiana
uzuala

L_SPANISH Afigseaza textul numai in limba spaniola
uzuala

L PORTUGUE Afiseaza textul numai in limba portugheza
uzuala

L_SWEDISH Afiseaza textul numai in limba suedeza
uzuala

L_DANISH Afiseaza textul numai in limba daneza
uzuala

L_FINNISH Afiseaza textul numai in limba finlandeza
uzuala

L DUTCH Afigseaza textul numai in limba olandeza
uzuald

L _POLISH Afigseaza textul numai in limba poloneza
uzuald

L HUNGARIA Afiseaza textul numai in limba maghiara
uzuala

L_CHINESE Afiseaza textul numai in limba chineza

uzuala

L_CHINESE_TRAD

Afiseaza textul numai in limba chineza
uzuala (traditionala)

L_SLOVENIAN

Afiseaza textul numai in limba slovena
uzuala
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Cuvant cheie Functie

L_NORWEGIAN Afiseaza textul numai in limba norvegiana
uzuala

L_ROMANIAN Afiseaza textul numai in limba roméana
uzuala

L_SLOVAK Afigseaza textul numai in limba slovaca
uzuald

L_TURKISH Afigseaza textul numai in limba turca uzuala

L_ALL Afigseaza textul independent de limba
conversationala

HOUR Numarul de ore de la ceasul in timp real

MIN Numarul de minute de la ceasul in timp
real

SEC Numarul de secunde de la ceasul in timp
real

DAY Ziua de la ceasul in timp real

MONTH Luna ca numar de la ceasul in timp real

STR_MONTH Luna ca prescurtare a unui sir de la ceasul
in timp real

YEAR2 Anul afisat din doua cifre de la ceasul in
timp real

YEAR4 Anul afigat din patru cifre de la ceasul in
timp real

Exemplu

Exemplu de figier text pentru definirea formatului de iesire:

,»,JURNAL DE MASURARE A CENTRULUI DE GRAVITATIE AL
ROTORULUI”

"ORIGINE: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;
"TIME: %02d:%02d:%02d",0RA,MIN,SEC;

,,NR. DE VALORI MASURATE: = 1"

"X1 =%9.3F", Q31;

"Y1 = %9.3F", Q32;

"Z1 = %9.3F", Q33;

L_GERMAN;

»Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length";
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Activarea generarii FN 16 intr-un program NC

La FN 16, specificali fisierul rezultat care contine textele de
generat.

Sistemul de control genereaza figierul rezultat:

® |a sfargitul programului (END PGM),

® daca un program este anulat (tasta NC STOP)

® ca rezultat al comenzii M_CLOSE

Introduceti calea sursei si calea fisierului generat in functia FN 16 .

Procedati dupa cum urmeaza:

n » Apasati tasta Q.
runcrze » Apasati tasta programabild FUNCTIE SPECIALA
» Apasati tasta soft FN16 TIPAR. F
ALEGETI > Apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL
FISTERUL » Selectati sursa, respectiv fisierul text in care este

definit fisierul rezultat
ENT » Confirmati cu tasta ENT

» Introduceti calea pentru generare

Introducerea cailor la functia FN 16

Daca introduceti numai numele de fisier pentru calea fisierului
jurnal, sistemul de control salveaza fisierul jurnal in directorul in
care este localizat programul NC cu functia FN 16

Programati caile relative ca alternativa la caile complete:

= Tncepand de la folderul fisierului de apelare, un nivel de folder in
jos FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

= Tncepand de la folderul programului de apelare, un nivel
de folder in sus in alt folder FN 16: F-PRINT ..\MASKE
\MASKE1.A/ ..\PROT1.TXT

o Note de operare si de programare:

® Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
programul NC, sistemul de control ataseaza
rezultatul curent la sfarsitul continutului deja generat
in figierul tinta.

= Tn blocul FN 16, programati fisierul de formatare
si fisierul jurnal cu extensiile tipurilor de fisier
corespunzatoare

= Extensia numelui fisierului de jurnal determina tipul
de fisier pentru iesire (de ex., TXT, A, XLS, HTML).

® Daca utilizati FN 16, codificarea UTF-8 nu va fi
permisa in figier.

m Utilizati FN 18 pentru a primi numeroase informatji
relevante si interesante privind fisierele jurnal, cum ar
fi numarul ultimului ciclu de palpare utilizat.

Mai multe informatii: "FN 18: SYSREAD - Citirea
datelor sistemului”, Pagina 293
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Introduceti sursa sau tinta cu parametri

Puteti introduce fisieruJ sursa si fisierul de iesire ca parametri Q
sau ca parametri QS. In acest scop, trebuie sa fi definit anterior
parametrul dorit in programul NC.

Mai multe informatii: "Alocarea parametrilor de sir ", Pagina 327
Introduceti parametrii Q la functia FN 16 cu urmatoarea sintaxa,

pentru a permite sistemului de control sa detecteze parametrii Q:
Introducere Functie

Qs Setati parametrii QS cu semnul doua puncte
precedent si intre doua apostrofuri

QL3 txt Specificati extensia numelui de fisier suplimentar
pentru fisierul {inta, daca este necesar

o Daca doriti sa generati o cale cu un parametru QS intr-
un fisier jurnal, utilizati functia %RS. In acest mod, v&
veti asigura ca sistemul de control nu interpreteaza
caracterele speciale drept caractere de formatare.

Exemplu
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Sistemul de control creeaza fisierul PROT1.TXT:
MEASURING LOG OF IMPELLER CENTER OF GRAVITY
DATE: 15 iulie 2015

TIMP: 8:56:34 AM

NR. VALORI MASURATE: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length
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Afigarea mesajelor pe ecranul sistemului de control

Puteti, de asemenea, utiliza functia FN 16: F-PRINT pentru a afisa
orice mesaj al programului NC intr-o fereastra contextuala de

pe ecranul sistemului de control. Acest lucru faciliteaza afisarea
textelor explicative, inclusiv a textelor lungi, in orice moment

al programului NC, intr-un mod care il obliga pe utilizator sa
reactioneze. De asemenea, puteti afisa continutul parametrului Q,
daca fisierul descriere protocol contine astfel de instructiuni.

Pentru ca mesajele sa apara pe ecranul sistemului de control, este
suficient sa introduceti cuvantul SCREEN: drept cale de generare.
Exemplu

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Daca mesaijul are mai multe linii decat incap in fereastra
contextuald, puteti utiliza tastele sageti pentru a naviga in fereastra.

o Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
programul NC, sistemul de control ataseaza rezultatul
curent la sfarsitul continutului deja generat in figierul
tinta.
Daca doriti sa suprascrieti fereastra contextuala
anterioara, programati functia M_CLOSE sau
M_TRUNCATE.

inchideti fereastra contextuala

Puteti inchide fereastra contextuala in urmatoarele moduri:
= Apasati tasta CE

® Controlata de programul cu calea de generare sclr:

Exemplu
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Exportarea mesajelor
Cu functia FN 16, puteti stoca extern figierele jurnal.
n acest scop, trebuie sa introduceti calea tinta la functia FN 16.

Exemplu
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

o Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
programul NC, sistemul de control ataseaza rezultatul
curent la sfarsitul continutului deja generat in figierul
tinta.
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Imprimarea mesajelor

Puteti, de asemenea, utiliza functia FN 16: F-PRINT pentru a tipari
orice mesaje la o imprimanta conectata.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Pentru ca mesaijele sa fie trimise la imprimanta, trebuie sa
introduceti cuvantul Printer:\ ca nume al fisierului de jurnal si apoi
sa introduceti numele de fisier corespondent.

Sistemul de control salveaza fisierul din calea PRINTER: pana cand
este tiparit fisierul.

Exemplu
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/PRINTER:\DRUCK1

FN 18: SYSREAD - Citirea datelor sistemului

Cu functia FN 18: Functia SYSREAD, puteti citi date de sistem si
le puteti stoca in parametri Q. Selectarea originii sistemului apare
printr-un numar de grup (nr. de ID), un numar al datelor de sistem
si, daca este necesar, un index.

o Valorile de citire ale functiei FN 18: SYSREAD sunt
intotdeauna generate de sistemul de control din unitatile
metrice, indiferent de unitatea de masura a programului
NC.

Mai multe informatii: "Date de sistem", Pagina 566

Exemplu: Asignati valoarea factorului de scalare activ pentru
axa Z la Q25.

55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3

FN 19: PLC — Transferare valori la PLC

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament
nedorit si erori grave (de ex., nefunctionarea sistemului de
control). Din acest motiv, accesul la PLC este protejat prin
parola. Functia FN ofera HEIDENHAIN, precum si producatorului
masinii-unelte si furnizorilor capacitatea de a comunica cu PLC
dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii
sau programatorul NC sa utilizeze aceasta functie. Exista riscul
de coliziune in timpul executiei functiei si in timpul procesarii
ulterioare!

» Ultilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu
producatorul masinii-unelte sau cu furnizorul.

» Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul
masinii-unelte, si de la furnizori.

Functia FN 19: PLC transfera pana la doua valori numerice sau doi
parametri Q la PLC.
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FN 20: WAIT FOR - Sincronizare NC si PLC

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament
nedorit si erori grave (de ex., nefunctionarea sistemului de
control). Din acest motiv, accesul la PLC este protejat prin
parola. Functia FN ofera HEIDENHAIN, precum si producatorului
masinii-unelte si furnizorilor capacitatea de a comunica cu PLC
dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii
sau programatorul NC sa utilizeze aceasta functie. Exista riscul
de coliziune in timpul executiei funciiei si in timpul procesarii
ulterioare!
» Ultilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu
producatorul masinii-unelte sau cu furnizorul.

» Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul
masinii-unelte, si de la furnizori.

Cu functia FN 20: WAIT FOR puteti sincroniza NC si PLC in timpul
rularii unui program. NC opreste prelucrarea pana la indeplinirea
conditiei pe care ati programat-o in blocul FN 20: ASTEPTARE.

SINC se utilizeaza oricand cititi, de exemplu, date de sistem prin FN
18: SYSREAD care necesita sincronizarea cu datele in timp real.
Sistemul de control opreste calculul anticipat si executa urmatorul
bloc NC doar atunci cand programul NC a ajuns la blocul NC
respectiv.

Exemplu: Pauza calcul anticipat intern, citire pozitie curenta in
axa X
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FN 29: PLC — Transferare valori la PLC

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament
nedorit si erori grave (de ex., nefunctionarea sistemului de
control). Din acest motiv, accesul la PLC este protejat prin
parola. Functia FN ofera HEIDENHAIN, precum si producatorului
masinii-unelte si furnizorilor capacitatea de a comunica cu PLC
dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii
sau programatorul NC sa utilizeze aceasta functie. Exista riscul
de coliziune in timpul executiei funciiei si in timpul procesarii
ulterioare!
» Ultilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu
producatorul masinii-unelte sau cu furnizorul.

» Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul
masinii-unelte, si de la furnizori.

Functia FN 29: PLC transfera pana la opt valori numerice sau
parametri Q la PLC.
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FN 37: EXPORT

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament
nedorit si erori grave (de ex., nefunctionarea sistemului de
control). Din acest motiv, accesul la PLC este protejat prin
parola. Functia FN ofera HEIDENHAIN, precum si producatorului
masinii-unelte si furnizorilor capacitatea de a comunica cu PLC
dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii
sau programatorul NC sa utilizeze aceasta functie. Exista riscul
de coliziune in timpul executiei functiei si in timpul procesarii
ulterioare!

» Ultilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu
producatorul masinii-unelte sau cu furnizorul.

» Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul
masinii-unelte, si de la furnizori.

Aveti nevoie de FN 37: EXPORT daca doriti sa creati propriile cicluri
si sa le integrati in sistemul de control.

FN 38: TRIMITERE - Trimiteti informatii din programul
NC
Functia FN 38: TRIMITERE va permite sa recuperati textele si

valorile parametrului Q din programul NC sa le scrieti in jurnal sau
sa le trimiteti la o aplicatie externa, de ex. StateMonitor.

Sintaxa consta din doua parti:

= Format text transmis: Text de iesire cu marcatori optionali
pentru valori variabile, de ex. %f

o Datele introduse pot fi sub forma de parametri QS.

Marcatorii de locatii sunt sensibili la majuscule,
asadar asigurati-va ca sunt introdusi corect.

= Decal. orig.pt. substit. in text: Lista de max. 7 variabile Q, QL
sau QR, de ex.Q1

Transferul de date are loc printr-o

retea informatica standard TCP/IP.

@ Pentru informatii mai detaliate, consultati manualul
RemoTools SDK.

Exemplu
Documentati in jurnal valorile de la Q1 si Q23.

FN 38: SEND /"Q-Parameter Q1: %f Q23: %f" / +Q1 / +Q23
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Exemplu
Definiti formatul de iesire pentru valorile variabilei.

> Sistemul de control emite valoarea variabila ca numar de 5
cifre, una dintre ele fiind o zecimala. Daca este necesar, se vor
adauga zerourile initiale pentru a completa campul.

> Sistemul de control emite valoarea variabila ca numar de 7
cifre, una dintre ele fiind o zecimala. Daca este necesar, se vor
adauga spatii goale pentru a completa campul.

o Pentru a obtine % n textul de iesire, introduceti %% in
pozitia dorita.
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Exemplu

Trimiteti informatii catre StateMonitor.

Cu ajutorul fur)c’;iei FN 38 puteti introduce date despre lucrari,
printre altele. In acest scop, trebuie creata o lucrare in StateMonitor

si trebuie sa fi fost atribuitéd masinii-unealta care urmeaza sa fie
utilizata.

0 Gestionarea lucrarilor este posibila cu StateMonitor
versiunea 1.2 sau o versiune ulterioara folosind asa-
numitele JobTerminals (Optiunea 4).

Cerinte:
B Numar lucrare 1234
= FEtapa de lucru 1

Introduceti comanda

Alternativ: Introduceti comanda cu numele piesei, numarul
piesei si cantitatea necesara

incepeti comanda
Porniti pregatirea
Producere / Productie

Opriti comanda

Terminati comanda

Suplimentar, cantitatile pieselor de prelucrat pentru lucrare pot fi
returnate.

Cu ajutorul marcatorilor OK, S (pentru rebuturi) si R (pentru
reprelucrare) puteti specifica daca piesele de lucru raportate au fost
prelucrate corect sau nu.

Cu ajutorul marcatorilor A si I, puteti defini modul Tn care
StateMonitor va gestiona aceste rapoarte. Daca sunt transmise
valorile absolute, StateMonitor va suprascrie valorile anterior
valabile. Daca sunt utilizate valori incrementale, StateMonitor va
creste calitatile.

Cantitate reala (OK) valoare absoluta
Cantitate reala (OK) valoare incrementala
Rebut (S) valoare absoluta

Rebut (S) valoare incrementala
Reprelucrare (R) valoare absoluta

Reprelucrare (R) valoare incrementala

2
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9.9 Accesarea tabelelor cu ajutorul
comenzilor SQL

Introducere

Daca doriti sa accesati continut numeric sau alfanumeric intr-un
tabel sau sa manipulati tabelul (de ex., sa redenumiti coloanele
sau randurile), atunci utilizati comenzile SQL pe care le aveti la
dispozitie.

Sintaxa comenzilor SQL disponibile in sistemul de control este
puternic influentata de limbajul de programare SQL—dar nu se
conformeaza complet acestuia. in plus, sistemul de control nu
accepta intregul domeniu al limbajului SQL.

o Numele de tabele si coloane de tabel trebuie sa inceapa
cu o litera si nu trebuie sa contina un operator aritmetic
(de ex., +). Din cauza comenzilor SQL, aceste caractere
pot cauza probleme la introducerea datelor sau la citirea
acestora.

o Functiile SQL pot fi testate numai in modul Rulare
program, bloc unic, Rul. program, secv. integrala si
Pozitionare prin introducerea manuala a datelor.

0 Accesul 1n citire si scriere la valorile numerice

individuale ale unui tabel este posibil si prin intermediul
functiei FN 26: TABOPEN, FN 27: TABWRITE, si FN 28:
TABREAD.
Mai multe informatii: "Tabelele liber definibile",
Pagina 392
HEIDENHAIN recomanda utilizarea functiilor SQL in
locul functiei FN 26, FN 27 sau FN 28 cu unitati hard
disk HDR pentru a obtine viteze maxime in aplicatiile cu
tabeluri si a reduce puterea de calcul necesara.

Vor fi utilizafi urmatorii termeni (impreuna cu aliii) in cele ce
urmeaza:

® Comanda SQL” se refera la tastele soft disponibile

®  Instructiunile SQL” descriu diverse functii care sunt introduse
manual ca parte din sintaxa

®  Sirul HANDLE din sintaxa indica o anumita tranzactie (urmata de

parametru pentru identificare)

m Setul de rezultate contine rezultatul interogarii (cunoscut ca set

de rezultate)
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Tranzactie SQL

Tn software-ul NC, accesul la tabele se realizeaza printr-un server
SQL. Acest server este controlat cu comenzile SQL disponibile.
Comenzile SQL pot fi definite direct intr-un program NC.
Programul de salvare se bazeaza pe un model de tranzactie.

O tranzactie consta din mai multe etape care sunt executate
impreuna, asigurand astfel o procesare ordonata si definita a
intrarilor de tabel.

Exemplu de tranzactie:

= Alocati parametrii Q la coloanele de tabel pentru accesul in citire
sau scriere utilizand SQL BIND

= Selectati date folosind SQL EXECUTE cu instructiunea SELECT
= Cititi, modificati sau adaugati date utilizand SQL FETCH, SQL
UPDATE sau SQL INSERT

B Confirmati sau renuntati la interactiune utilizand SQL COMMIT
sau SQL ROLLBACK

= Aprobati legarile dintre coloanele de tabel si parametrii Q
utilizand SQL BIND

o Trebuie sa finalizati toate tranzactiile care au fost lansate
—chiar si cele cu acces exclusiv de citire. Finalizarea
tranzactiei reprezinta singurul mod de a asigura faptul
ca sunt transferate modificarile si adaugarile, ca sunt
eliminate blocarile si ca sunt eliberate resursele utilizate.

Set de rezultate si handle

Setul de rezultate contine un subset al unui fisier tabel. Rezulta
dintr-o interogare SELECT efectuata pe un tabel.

Setul de rezultate este creat atunci cand o interogare este
executata pe serverul SQL, ocupand resurse pe acesta.

Aceasta interogare este similara aplicarii unui filtru in tabel, astfel
incat doar o parte a inregistrarilor de date sa fie vizibila. Pentru

a efectua aceasta interogare, fisierul tabel trebuie sa fie citit in
momentul respectiv.

Serverul SQL aloca un handlesetului de rezultate, ceea ce va
permite sa identificati setul de rezultate pentru citirea/editarea
datelor si efectuarea tranzactiei. Acest handle este rezultatul
interogarii vizibile in programul NC. Valoarea 0 indica un handle
nevalid, ceea ce inseamna ca nu se poate crea un set de
rezultate pentru interogarea respectiva. Daca nu sunt gasite
randuri care sa indeplineasca conditia specificata, se creeaza un
set de rezultate gol, care primeste un handle valabil.
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Programarea comenzilor SQL

0 Aceasta functie nu este activata pana cand nu este
introdus numarul de cod 555343.

Puteti programa comenzi SQL in modurile de operare Programare
sau Poz. cu intr. manuala date:

» Apasati tasta SPEC FCT
pm— > Apasalti tasta soft FUNCTII PROGRAM
@ » Schimbatji randul de taste soft

> Apasati tasta soft SQL

» Selecta{i comanda SQL prin intermediul tastei
soft

ANUNT

Pericol de coliziune!

s0L

Accesarile de citire si scriere efectuate cu ajutorul comenzilor
SQL apar intotdeauna in unita{i metrice, indiferent de unitatea de
masura selectata pentru tabel sau programul NC.

Daca, de exemplu, salvati o lungime dintr-un tabel intr-un
parametru Q, atunci valoarea este intotdeauna, ulterior,
exprimata Tn unitati metrice. Dacéa aceasta valoare este apoi
utilizatd in scopul pozitionarii intr-un program cu inch (L X
+Q1800), va rezulta o pozitie incorecta.

» in programele cu inch, convertiti valoarea citita inainte de
utilizare
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Prezentare generala a functiilor

Prezentare generala a tastelor soft
Controlul ofera urmatoarele modalitati de lucru cu comenzile SQL:

Tasta soft Comanda Pagina
Sm SQL BIND creeaza sau deconecteaza 303
BIND. conexiuni intre coloanele de tabel si

parametrii Q sau QS
= SQL EXECUTE deschide o tranzactie 304
EXECUTE pentru coloanele de tabel selectate

si randurile de tabel sau permite utili-
zarea altor instructiuni SQL (functii

auxiliare).
:Sm SQL FETCH transfera valorile la 309
FETCH parametrii Q legati
= SQL ROLLBACK anuleaza toate 316
ROLLBACK modificarile si finalizeaza tranzactia
= SQL COMMIT salveaza toate modifica- 314
comMIT rile si finalizeaza tranzactia
= SQL UPDATE extinde tranzactia 311
UPDATE pentru a include modificarea unui
rand existent
= SQL INSERT creeaza un nou rand de 313
INSERT tabel
e SQL SELECT citeste o valoare indivi- 318
SELECT duala dintr-un tabel si nu deschide

nicio tranzactie
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SQL BIND

SQL BIND asociaza un parametru Q cu o coloana din tabel.

Comenzile SQL FETCH, UPDATE si INSERT evalueaza aceasta MC-
asociere (alocare) in timpul transferului de date dintre setul de Interpreter
rezultate si programul NC. NC- BIND a

O comanda SQL BIND fara un nume de tabel sau un nume de Frogram Parameter
coloand anuleaza conexiunea. in final, conexiunea se incheie la

sfarsitul programului sau al subprogramului NC.

o Note de programare:
B Programati orice numar de conexiuni cu SQL BIND...,
fnainte de a folosi comenzile FETCH, UPDATE sau
INSERT.

® Pe durata operatiilor de citire si scriere, sistemul de
control ia in considerare numai coloanele pe care
le-ati specificat prin intermediul comenzii SELECT.
Daca specificati coloane fara conexiune din comanda
SELECT, atunci sistemul de control intrerupe operatia
de citire sau de scriere cu un mesaj de eroare.

2o » Numarul parametrului pentru rezultat: Definiti
BIND. parametrul Q pentru conexiunea la coloana de
tabel

> Baza de date: numele coloanei: Definiti numele
tabelului si coloana tabelului (separate cu . )

5 Nume tabel: Sinonimul sau calea cu numele
de fisier al tabelului

= Nume coloana: Numele afisat in editorul de
tabele

Exemplu: Conectarea parametrilor Q la coloanele din tabel

Exemplu: Eliminarea conexiunii
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE se poate utiliza impreuna cu diferite instructiuni SQL.

Urmatoarele instructiuni SQL sunt utilizate in comanda SQL
SQL EXECUTE.

Instructiune Functie
SELECTARE Selectaii datele

CREARE SINONIM  Creare sinonim (inlocuire nume lungi de cale
Cu nume scurte)

PLASARE SINONIM  Stergere sinonim
CREARE TABEL Generarea unui tabel
COPIERE TABEL Copiere tabel

REDENUMIRE Redenumire tabel

TABEL

PLASARE TABEL Stergeti un tabel

INSEREAZA Inserare randuri tabel

UPDATARE Actualizare randuri tabel

STERGE Stergere randuri tabel

MODIFICARE B Adaugati coloane de tabel utilizand ADD
TABEL m Stergeti coloane de tabel utilizand DROP
REDENUMIRE Redenumire coloane de tabel

COLOANA

Exemplu de comanda SQL EXECUTE

MC- Interpreter
HANDLE saL-Server
NC-Program EXECUTE
NC-Syntax
— BN EXECUTE X=103
== QBB1 =X Y =444
Qsg2=Y

EXECUTE

Tab_Example.tab
(Table)
NR X Y
0] 103 | 444
1 099 | 507
Observatii:
®  Sagetile gri si sintaxa asociata nu apartin direct comenzii SQL
EXECUTE

®  Sagetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale
SQL EXECUTE
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SQL EXECUTE cu instructiunea SQL SELECT

Serverul SQL introduce datele in setul de rezultate, rand cu rand.
Randurile sunt numerotate n ordine crescatoare, incepand de la 0.
Aceste numere de rand (INDEX) utilizeaza comenzile SQL FETCH si
UPDATE.

SQL EXECUTE, in corelatie cu instructiunea SQL SELECT,
selecteaza valorile din tabel, le transfera in setul de rezultate si
deschide intotdeauna o tranzactie Tn acest timp. Spre deosebire
de SQL SELECT, combinatia dintre SQL EXECUTE si instructiunea
SELECT permite selectarea mai multor randuri si coloane simultan.

in functia SQL ... “SELECT...WHERE...", puteti introduce criteriile
de cautare. Astfel, restrictionati numarul de randuri transferate.
Daca nu utilizati aceasta optiune, atunci sunt incarcate toate
randurile din tabel.

in functia SQL ... “SELECT...ORDER BY...", puteti introduce criteriul
de ordonare. Aceasta intrare consta in denumirea coloanei si a
cuvantului cheie ASC pentru ordinea crescatoare sau DESC pentru
cea descrescatoare. Daca nu utilizati aceasta optiune, atunci
randurile vor fi memorate in ordine aleatorie.

Cu functia SQL ... "SELECT...FOR UPDATE", puteti bloca randurile
selectate pentru alte aplicatii. Alte aplicatii vor putea citi aceste
randuri, dar nu le pot modifica. Daca efectuati modificari la intrarile
de tabel, atunci este absolut necesar sa utilizati aceasta optiune.

Set de rezultate gol: Daca niciun rand nu corespunde criteriului de

selectare, serverul SQL va returna un HANDLE valid fara inregistrari
in tabel.
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» Definiti Numarul parametrului pentru rezultat

® Valoarea returnata serveste ca o
caracteristica de identificare a unei tranzactii
deschise cu succes

= Valoarea returnata se foloseste pentru
controlul operatiei de citire

In parametrii specificati, sistemul de control

stocheaza HANDLE-ul in cadrul caruia se va

produce ulterior operatia de citire. HANDLE-ul

este valid pana la confirmarea sau respingerea

tranzactiei.

® 0: Operatie de citire gresita

m Diferit de 0: Valoarea returnata pentru
HANDLE

» Baza de date: Instructiune SQL: Programati o

instructiune SQL

m SELECT: Coloanele de tabel de transferat
(separati coloanele cu ,)

= FROM: Sinonim sau cale absoluta a tabelului
(cale intre ghilimele simple)

= WHERE (optional): Numele de coloane,
conditia si valoarea de comparatie (parametri
Q dupa : intre ghilimele simple)

= ORDER BY (optional): Numele de coloana
si tipul de ordonare (ASC pentru ordine
crescatoare si DESC pentru ordine
descrescatoare)

= FOR UPDATE (optional): Pentru a nu permite
altor procese sa efectueze un acces de
scriere la randurile selectate
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Conditii pentru intrari WHERE

Conditie Programarea
Egal ===

Neegal 1= <>

Mai mic decat <

Mai mic sau egal <=

Mai mare decét >

Mai mare sau egal >=

gol ESTE NUL
Nu este gol NU ESTE NUL
Legarea mai multor conditii:

AND logic AND

OR logic OR

Exemplu: selectarea randurilor din tabel

Exemplu: Selectarea randurilor din tabel cu functia WHERE

Exemplu: Selectarea randurilor din tabel cu functia WHERE si

ke
2
Y
3
1]
-
=
=
o

Exemplu: Definirea numelui de tabel cu informatiile despre

o
8
[1]
[Y
[V
o
(74
=4
[
-
[]3

Exemplu: Generarea unui tabel cu CREARE TABEL

Creare sinonim

Creare tabel
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o Puteti sa definiti sinonime si pentru tabelele care nu au
fost inca generate.

o Succesiunea de coloane din fisierul creat corespunde
secventei din instructiunea AS SELECT.

Exemplu: Generarea unui tabel cu CREARE TABEL si QS

o Pentru instructiunile din cadrul comenzii SQL, puteti
folosi parametri QS individuali sau combinati.
Daca verificati continutul unui parametru QS in
indicatorul de stare suplimentar (fila QPARA), veti vedea
numai primele 30 de caractere, nu continutul complet.

Exemple

Urmatoarele exemple nu au ca rezultat un program NC coerent.
Blocurile NC afiseaza numai utilizérile posibile ale comenzii SQL
SQL EXECUTE.

Creare sinonim
Stergere sinonim

Creati tabelul cu randurile NO si WMAT.

Copiere tabel
Redenumire tabel

Stergeti tabelul

Inserare rand de tabel

Inserare randuri tabel

Redenumire coloana din tabel

3
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SQL FETCH

SQL FETCH citeste un rand din setul de rezultate. Valorile
celulelor individuale sunt memorate de sistemul de control in
parametrii Q conectati. Tranzactia este definita prin HANDLE-ul de
specificat, iar randul este definit prin INDEX.

SQL FETCH ia in considerare toate coloanele care contin
instructiunea SELECT (comanda SQL SQL EXECUTE).
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Exemplu de comanda SQL FETCH

NC- SOL-Server
FETCH Interpreter
NC- e Result-
pnj@-am Q" Set
Parameter,
Observatii:
m  Sagetile gri si sintaxa asociata nu apartin direct comenzii SQL
FETCH
B Sagetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale
SQL FETCH
aoL > Definiti Numarul parametrului pentru rezultat
FETCH (valori returnate pentru sistemul de control):

= 0: Operatie de citire reusita
= 1: Operatie de citire gresita
> Baza de date: ID de acces SQL: Definiti

parametrul Q pentru HANDLE (pentru
identificarea tranzactiei)

» Definiti Baza de date: Index pentru rezultatul
SQL: (numarul de rand din cadrul setului de
rezultate)

® Numar de rand
= Parametru Q cu index
= Niciunul definit: acces la randul 0

o Elementele optionale de sintaxd IGNORE UNBOUND
si UNDEFINE MISSING sunt destinate producatorului
masinii-unelte.

Exemplu: Transferarea numarului de rand in parametrul Q

Exemplu: Programati direct numarul de rand

3
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SQL UPDATE

SQL UPDATE modifica un rand din setul de rezultate Valorile noi
ale celulelor individuale sunt copiate de sistemul de control din
parametrii Q conectati. Tranzactia este definita prin HANDLE-ul de
specificat, iar randul este definit prin INDEX. Sistemul de control
suprascrie complet randurile deja existente din setul de rezultate.

SQL UPDATE ia in considerare toate coloanele care contin
instructiunea SELECT (comanda SQL SQL EXECUTE).
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Exemplu de comanda SQL UPDATE

NG I\ [HANDLE |sol-server
—>

Interpreter
4’| Q-
s uppaTe  |Parameter|| /[ opa g |[RESUTSE
Progam | = — = | aQi=1 Nr=21

Sagetile gri si sintaxa asociata nu apartin direct de SQL UPDATE
Ségetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale SQL UPDATE

oL > Definiti Numarul parametrului pentru rezultat
| ueoate (valori returnate pentru sistemul de control):

® 0: Schimbarea a reusit
B 1: Schimbare nereusita

» Baza de date: ID de acces SQL: Definiti
parametrul Q pentru HANDLE (pentru
identificarea tranzactiei)

> Definiti Baza de date: Index pentru rezultatul
SQL: (numarul de rand din cadrul setului de
rezultate)

= Numar de rand
B Parametru Q cu index
= Niciunul definit: acces la randul 0

0 Atunci cand scrie date Tn tabele, sistemul de control
verifica lungimea parametrilor tip sir. Daca intrarile
depasesc lungimea coloanelor care urmeaza sa fie
descrise, sistemul de control afiseaza un mesaj de
eroare la iesire.

Exemplu: Transferarea numarului de rand in parametrul Q

Exemplu: Programati direct numarul de rand

3
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SQL INSERT

SQL INSERT creeaza un rand nou in setul de rezultate Valorile
celulelor individuale sunt copiate de sistemul de control din
parametrii Q conectati. Tranzactia este definita prin HANDLE de
specificat.

SQL INSERT ia in considerare toate coloanele care contin
instructiunea SELECT (comanda SQL SQL EXECUTE). Coloanele
de tabel fara o instructiune SELECT corespondenta (necontinuta in
rezultatul interogarii) sunt descrise de sistemul de control cu valori
prestabilite.

Exemplu de comanda SQL INSERT

NG |\ [HANBLE! (5oL server
Interpreter »
NC- @ Result-Set
Program | INSERT  |Parameter INSERT
I al=1 MNr=1
Observatii:
®  Sagetile gri si sintaxa asociata nu apartin direct comenzii SQL
INSERT
m  Sagetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale
SQL INSERT
o > Definiti Numarul parametrului pentru rezultat
INSERT (valori returnate pentru sistemul de control):

= 0: Tranzactie reusita
= 1: Tranzactie nereusita
> Baza de date: ID de acces SQL: Definiti

parametrul Q pentru HANDLE (pentru
identificarea tranzactiei)

o Atunci cand scrie date in tabele, sistemul de control
verifica lungimea parametrilor tip sir. Daca intrarile
depéasesc lungimea coloanelor care urmeaza sa fie
descrise, sistemul de control afiseaza un mesaj de
eroare la iesire.

Exemplu: Transferarea numarului de rand in parametrul Q
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transfera simultan toate randurile care au fost
modificate si addaugate intr-o tranzactie Thapoi la tabel. Tranzactia
este definitd prin HANDLE de specificat. in acest context, o blocare
care a fost setata cu SELECT...FOR UPDATE reseteaza sistemul de
control.

Elementul HANDLE atribuit (operatie) Tsi pierde valabilitatea.

Exemplu de comanda SQL COMMIT

| —
NC-

—’ o

NC- Interpreter R'ES:'“
Program | commiT COMMIT t

>
COMMIT

L 4

Table
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Observatii:

= Sagetile gri si sintaxa asociata nu apartin direct comenzii SQL
COMMIT

®  Sagetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale
SQL COMMIT

> Definiti Numarul parametrului pentru rezultat
(valori returnate pentru sistemul de control):
= 0: Tranzactie reusita
= 1: Tranzactie nereusita

> Baza de date: ID de acces SQL: Definiti
parametrul Q pentru HANDLE (pentru
identificarea tranzactiei)

m
X
o
3
=2
=

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019 315



Programare parametri Q | Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK anuleaza toate modificarile si adaugarile dintr-o
tranzactie. Tranzactia este definita prin HANDLE de specificat.
Functia comenzii SQL SQL ROLLBACK depinde de INDEX:

B Fara INDEX:

® Sistemul de control anuleaza toate modificarile si adaugirile
la tranzactie

m Sistemul de control reseteaza o blocare setata cu
SELECT...FOR UPDATE

®  Controlul finalizeaza tranzactia (elementul HANDLE isi pierde

valabilitatea)
= Cu INDEX:

®  Numai randul indexat ramane in setul de rezultate (sistemul
de control elimina toate celelalte randuri)

® Sistemul de control elimina toate modificarile si adaugirile
efectuate in randurile nespecificate

®  Sistemul de control blocheaza numai randurile indexate cu

SELECT...FOR UPDATE (sistemul de control reseteaza toate
celelalte blocari)

® Randul specificat (indexat) este apoi noul rand 0 din setul de
rezultate

®  Sistemul de control nu finalizeaza tranzactia (elementul
HANDLE fsi pastreaza valabilitatea)

B Tranzactia trebuie finalizatd manual SQL ROLLBACK sau SQL
COMMIT ulterior
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Exemplu pentru comanda SQL ROLLBACK

HANBLE| |50 -server
MC-
NC- Interpreter Result-
Frogram ROLLBACK ROLLBACHK Set
E— O
Observatii:
B Sagetile gri si sintaxa asociata nu apartin direct comenzii SQL
ROLLBACK

®  Sagetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale
SQL ROLLBACK

oL > Definiti Numarul parametrului pentru rezultat
(valori returnate pentru sistemul de control):

= 0: Tranzactie reusita

= 1: Tranzactie nereusita

> Baza de date: ID de acces SQL: Definiti
parametrul Q pentru HANDLE (pentru
identificarea tranzactiei)

> Definiti Baza de date: Index pentru rezultatul
SQL: (randul care ramane in setul de rezultate)

= Numar de rand
= Parametru Q cu index

m
X
o
3
=2
c
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SQL SELECT

SQL SELECT citeste o valoare individuala dintr-un tabel si salveaza
rezultatul Tn parametrul Q definit.

o Puteti selecta mai multe valori sau mai multe coloane
utilizdnd comanda SQL SQL EXECUTE si instructiunea
SELECT.
Mai multe informatii: "SQL EXECUTE", Pagina 304

Cu SQL SELECT, nu exista nicio tranzactie si nicio conexiune
intre coloana din tabel si parametrul Q. Sistemul de control nu ia
in considerare conexiuni care pot exista la coloana specificata.
Sistemul de control copiaza valoarea cititd numai in parametrul
specificat pentru rezultat.

Exemplu pentru comanda SQL SELECT

SELECT NC- SELECT
—» | Interpreter — % |S0L-Server
Q5-
NC- Parameter
Program Q51800=
St 37-2
Y
SELECT
Table
Observatie:
®  Sagetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale
SQL SELECT
oL » Definiti Numarul parametrului pentru rezultat
seLECT (parametrul Q pentru salvarea valorii)

> Baza de date: Text de comanda SQL:
Programati instructiunea SQL

m SELECT: Coloana din tabel a valorii de
transferat

® FROM: Sinonim sau cale absoluta a tabelului
(cale intre ghilimele simple)

= WHERE: Numele de coloana, conditia si
valoarea de comparatie (parametrul Q dupa :
intre ghilimele simple)

Exemplu: Cititi si salvati o valoare

20 SQL SELECT Q5 "SELECT Mess_X FROM Tab_Example
WHERE Position_NR==3"
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Comparatie
Rezultatele urmatoarelor programe NC sunt identice.
Creare sinonim

Legare parametri QS

Definire cautare

Citirea si salvarea unei valori

Pentru instructiunile din cadrul comenzii SQL, puteti
folosi parametri QS individuali sau combinati.

Daca verificati continutul unui parametru QS Tn
indicatorul de stare suplimentar (fila QPARA), veti vedea
numai primele 30 de caractere, nu continutul complet.
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Exemple

In exemplul urmétor, materialul definit este citit din tabelul
(WMAT.TAB) si stocat ca text intr-un parametru QS. Exemplul
urmator ilustreaza o posibila aplicatie si pasii de program necesari.

o Puteti utiliza functia FN 16, de exemplu, pentru a
reutiliza parametrii QS in propriile dvs. fisiere jurnal.

Mai multe informatii: "Notiuni de baza", Pagina 285

Exemplu: Utilizati un sinonim

Creare sinonim

Legare parametri QS

Definire cautare

Executare cautare

Finalizare tranzactie

Eliminarea legarii parametrului

Pas Explicatie

1 Creare sinonim  Alocati un sinonim unei cai (inlocuiti caile lungi cu nume scurte)
® Calea TNC:\table\WMAT.TAB este intotdeauna delimitata de ghilimele simple
= Sinonimul selectat este my_table

N

Legare Conectati un parametru QS la o coloana din tabel
parametriQS = QS1800 este disponibil liber in programele NC
= Sinonimul inlocuieste intrarea caii complete
B Coloana definita din tabel este denumita WMAT

w

Definitj O definitie de cautare contine intrarea valorii de transfer

cautarea = Parametrul local QL1 (selectabil liber) serveste la identificarea tranzactiei (mai multe
tranzactji sunt posibile simultan)

Sinonimul defineste tabelul

Intrarea WMAT defineste coloana de tabel a operatiei de citire

Intrarile NR si ==3 definesc randurile din tabel ale operatiei de citire
Coloanele si randurile de tabel selectate definesc celulele operatiei de citire

N

Executati Sistemul de control efectueaza operatia de citire
cautarea = SQL FETCH copiaza valorile din setul de rezultate in parametrul Q sau QS conectat
® 0 operatie de citire reusita
® 1 operatie de citire gresita
® Sintaxa HANDLE QL1 este tranzactia desemnata de parametrul QL1
= Parametrul Q1900 este o valoare returnata pentru a se verifica daca datele au fost citite

w
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Pas Explicatie

5 Finalizare Tranzactia este finalizata si resursele utilizate sunt eliberate
tranzactie

6 Eliminare Este eliminata legarea dintre coloanele de tabel si parametrii QS (eliberarea resurselor
legare necesare)

7 Stergere Sinonimul este sters din nou (eliberarea resurselor necesare)
sinonim

o Sinonimele sunt o alternativa numai pentru caile
absolute obligatorii. Nu puteti introduce cai relative.

Urmatorul program NC afiseaza intrarea unei cai absolute.

Exemplu: Utilizarea unei cai absolute

Legare parametri QS

Definire cautare

Executare cautare
Finalizare tranzactie

Eliminarea legarii parametrului
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9.10 Introducerea directa a formulelor

Introducerea formulelor

Cu ajutorul tastelor soft, puteti introduce formule matematice care
contin mai multe operatii de calcul direct in programul NC.

FORMULA

» Selectati functiile parametrului Q

> Apasati tasta soft FORMULA
» Selectati Q, QL sau QR

Sistemul de control afiseaza urmatoarele taste soft pe mai multe
randuri de taste soft:

Tasta soft  Functia de asociere
Adunare
* de ex., Q10 = Q1 + Q5
Scadere
) de ex., Q25 = Q7 - Q108
inmultire
’ deex.,,Q12=5*Q5
impartire
i de ex., Q25 =Q1/Q2
Deschidere paranteze
‘ deex., Q12 =Q1* (Q2 + Q3)
inchidere paranteze
’ deex.,,Q12=Q1*(Q2 + Q3)
Patratul valorii
i de ex., Q15 =5Q5
Calculare radacina patrata
de ex., Q22 = SQRT 25
Sinusul unui unghi
de ex., Q44 = SIN 45
Cosinusul unui unghi
de ex., Q45 = COS 45
Tangenta unui unghi
de ex., Q46 = TAN 45
Arcsinus
Aem Functia invers4 sinusului, determin& unghiul din
raportul dintre latura opusa unghiului si ipotenuza
de ex. Q10 = ASIN 0.75
Arccosinus
e Functia inversa cosinusului, determina unghiul din
raportul dintre latura adiacenta unghiului si ipotenu-
za
de ex., Q11 = ACOS Q40
322
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Tasta soft  Functia de asociere

ATAN

Arctangenta

Functia inversa tangentei, determina unghiul din
raportul dintre latura opusa si cea adiacenta

de ex. Q12 = ATAN Q50

Puterile valorilor
de ex., Q15 =33

PI

Constanta Pl (3,14159)
de ex., Q15 =PI

LN

Calcularea logaritmului natural al unui numar
Baza 2,7183
de ex., Q15 = LN Q11

LOG

Logaritmul unui numar in baza 10
de ex., Q33 = LOG Q22

Functie exponentiala, 2,7183 la puterea n
de ex.,, Q1 =EXP Q12

NEG

Negare valori (inmultire cu -1)
de ex., Q2 = NEG Q1

Eliminarea cifrelor dupa virgula zecimala
Calcularea unui numar intreg
de ex., Q3 = INT Q42

ABS

Valoarea absoluta a unui numar
de ex., Q4 = ABS Q22

FRRAC

Eliminarea cifrelor inainte de virgula zecimala
Calcularea unei fracii
de ex., Q5 = FRAC Q23

SEN

Verificarea semnului algebric al unui numar
de ex., Q12 = SGN Q50

Cand valoarea returnata Q12 = 0, atunci Q50 =0
Cand valoarea returnata Q12 = 1, atunci Q50 > 0
Cand valoarea returnata Q12 = -1, atunci Q50 <0

Calculul valorii modulo (restul impartirii)
e.g., Q12 = 400 % 360 Rezultat: Q12 =40

Functia INT mi se rotunjeste, ci doar omite zecimalele.

Mai multe informatii: "Exemplu: Rotunjirea unei valori",
Pagina 345
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Reguli pentru formule

Formulele matematice sunt programate in functie de urmatoarele
reguli:

Operatiile de grad superior sunt efectuate primele

Exemplu

1 Calcul5*3=15
2 Calcul2*10=20
3 Calcul 15+ 20 =35

sau
Exemplu

1 Pas de calcul 10 la patrat = 100
2 Pas de calcul 3 la puterea a treia = 27
3 Calcul 100 -27 =73

Lege distributiva

Legea distributivitatii la calculul cu paranteze
a*(b+c)=a*b+a*c
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Exemplu de introducere

Calculati un unghi cu arctangenta dintre latura opusa (Q12) si latura
alaturata (Q13); alocati rezultatul la Q25.

n » Selectati functia de introducere a formulei:
apasati tasta Q si tasta soft FORMULA sau
utilizati comanda rapida

FORMULA

@ > Apasati tasta Q de pe tastatura alfabetica

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

enT » Introduceti numarul de parametru 25 si apasati
tasta ENT
@ » Schimbati randul de taste soft si selectati functia
arctangenta

ATAN

Parcurgeti meniul cu taste soft si apasati tasta
soft OPENING PARENTHESIS

B

Introduceti 12 (numarul parametrului)

H =
v

» Selectati impartire

n » Introduceti 13 (numarul parametrului)

» Inchideti parantezele si finalizati introducerea
formulei

~

END
o

Exemplu
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9.11 Parametri de sir

Functii de procesare a sirurilor

Puteti utiliza parametrii QS pentru a crea siruri de caractere
variabile. Puteti genera astfel de siruri de caractere, de exemplu
prin functia FN 16:F-PRINT, pentru a crea jurnale de variabile.

Puteti repartiza unui parametru sir o secventa liniara de caractere
(litere, numere, caractere speciale si spatii) de pana la 255 de
caractere. De asemenea, puteti verifica si procesa valorile alocate
sau importate, utilizand funcfiile descrise mai jos. Similar cu
programarea parametrilor Q, puteti folosi in total 2000 de parametri
QS.

Mai multe informatii: "Principiul si prezentarea generala a
functiilor", Pagina 264

Functiile FORMULA SIR si FORMULA ale parametrului Q contin mai
multe functii pentru procesarea parametrilor sir.

Tasta soft Functiile FORMULA SIR Pagina
Asignarea parametrilor sir 327
Cititi parametrul masinii 336

CFGREAD

Legarea in lant a parametrilor unui sir 327

Conversia unei valori numerice intr- 329
un parametru de sir

TOCHAR

Copierea unui subsir dintr-un parame- 330

SUBSTR

tru sir
Citire date de sistem 331
Tasta soft Functii sir Formula Pagina

Conversia unui parametru de tip sirla 332
o valoare numerica

TONUMB

Verificarea unui parametru sir 333

INSTR

Identificarea lungimii unui parametru 334
sir

STRLEN

Compararea prioritatii alfabetice 335

STRCOMP

o Cand utilizati o functie FORMULA SIR, rezultatul operatiei
aritmetice efectuate este intotdeauna un sir. Cand
utilizati functia FORMULA, rezultatul operatiei aritmetice
efectuate este intotdeauna o valoare numerica.

Programare parametri Q | Parametri de sir
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Alocarea parametrilor de sir

Tnainte de a utiliza variabile de sir, trebuie mai intai sa alocati
variabilele. Utilizati comanda DECLARARE SIR pentru a realiza acest
lucru.

» Apasati tasta SPEC FCT
> Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
> Apasatii tasta soft FUNCTII SIR

» Apasati tasta soft DECLARARE SIR

Exemplu
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Concatenarea parametrilor de sir

Cu operatorul de concatenare (parametru de tip sir | | parametru
de tip sir) puteti efectua un lant din doi sau mai multi parametri de

tip sir.
» Apasati tasta SPEC FCT
pr—— > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
pr—— > Apasati tasta soft FUNCTII SIR
SIR
— » Apésati tasta soft FORMULA SIR
R » Introduceti numarul parametrului sir in care

enT sistemul de control va salva sirul concatenat.
Confirmati cu tasta ENT.

» Introduceti numarul parametrului sir in care este
salvat primul subsir. Confirmati cu tasta ENT

> Sistemul de control afiseaza simbolul de
concatenare | | an.

> Apasati tasta ENT

» Introduceti numarul parametrului sir in care este
salvat al doilea subsir. Confirmati cu tasta ENT

» Repetati procesul pérlé cand aii selectat toate
subsirurile necesare. Incheiati cu tasta END

Exemplu: QS10 va include textul complet al QS12, QS13 si
Qs14

Continutul parametrului:

® QS12: Piesa de prelucrat

QS13: Stare:

QS14: Rebut

QS14: Stare piesa de prelucrat: Rebut
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Conversia unei valori numerice intr-un parametru de
sir

Cu functia TOCHAR, sistemul de control transforma o valoare
numerica intr-un parametru sir. Acest lucru va ofera posibilitatea de
a lega in lant valori numerice cu variabile sir.

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale
T » Deschideti meniul functiei
PROGRAM
pr—— > Apasati tasta soft Functii siruri
SIR
— » Apésati tasta soft FORMULA SIR
SIR
» Selectati functia pentru conversia unei valori
ToeAR numerice la un parametru sir

» Introduceti numarul sau parametrul Q pe care
dori{i sa il transformati cu sistemul de control si
confirmati cu tasta ENT

» Daca doriti, introduceti numarul de cifre dupa
virgula zecimala pe care sistemul de control
trebuie sa le transforme si confirmati cu tasta
ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT
si confirmati inregistrarea cu tasta END

Exemplu: Conversie parametru Q50 la parametru sir QS11,
utilizdnd 3 zecimale
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Copierea unui subsir dintr-un parametru sir
Functia SUBSTR copiaza un interval definibil dintr-un parametru de

tip sir.
> Afisati randul de taste soft cu functii speciale
FUNCTIZ » Deschideti meniul functiei
PROGRAM
FUNCTIT » Apasati tasta soft Functii siruri
SIR
— » Apésati tasta soft FORMULA SIR
R » Introduceti numarul parametrului de tip sir in care

sistemul de control va salva sirul de caractere.
Confirmati cu tasta ENT.

» Selectati functia pentru taierea unui subsir

» Introduceti numarul parametrului QS din care va
fi copiat subsirul. Confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul locului din care incepeti sa
copiati subsirul si confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul de caractere pe care doriti sa
le copiati si confirmati cu tasta ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT
si confirmati inregistrarea cu tasta END

SUBSTR

6 Primul caracter al unui sir de text incepe intern la pozitia
0.

Exemplu: Un subsir de patru caractere (LEN4) este citit din
parametrul sir QS10, incepand cu al treilea caracter (BEG2)
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Citirea datelor sistemului

Cu functia SYSSTR puteti citi date de sistem si le puteti stoca in
parametrii tip sir. Selectati datele de sistem printr-un numar de grup
(ID) si un numar.

Introducerea IDX si DAT nu este necesara.

Nume grup, numar de identifi- Numar Semnificatie
care
Informatji program, 10010 1 Calea programului principal curent sau a programului
mesei mobile
2 Calea programului NC afisat pe afisajul blocului
Calea ciclului selectat cu CYCL DEF 12 PGM CALL
10 Calea programului NC selectat cu SEL PGM
Canal de date, 10025 1 Numele canalului
Valori programate la apelarea 1 Nume scula
sculei, 10060
Cinematica, 10290 10 Cinematica programata in ultimul bloc MOD FUNCTIE

1: ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss
2 si 16: ZZ.LL.AAAA hh:mm
3: ZZ.LL.AA hh:mm

4: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss
5 si 6: AAAA-LL-ZZ hh:mm
7: AA-LL-ZZ hh:mm

8si9: ZZ LL.AAAA

10: ZZ.LL.AA

11: AAAA-LL-ZZ

12: AA-LL-ZZ

13 si 14: hh:mm:ss

15: hh:mm

Ora curenta a sistemului, 10321 1-16

Date palpator, 10350 50 Tipul palpatorului activ TS

70 Tipul palpatorului activ TT

73 Numele tastei palpatorului activ TT din MP activeTT

Date pentru prelucrarea cu 1 Nume masa mobila
masa mobila, 10510

2 Calea mesei mobile selectate

Versiune software NC, 10630 10 Identificator versiune software NC

Informatii privind ciclul de 1 Calea tabelului de calibrare a dezechilibrului pentru
dezechilibru, 10855 cinematica activa

Date scula, 10950 Nume scula

Elementul DOC al sculei

Setare control AFC

AW IN| -~

Cinematica transportor scula
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Conversia unui parametru de tip sir la o valoare
numerica
Functia TONUMB transforma un parametru sir intr-o valoare

numerica. Valoarea care este transformata trebuie sa fie exclusiv
numerica.

o Parametrul QS de transformat trebuie sa contina o
singura valoare numerica. In caz contrar, sistemul de
control va genera un mesaj de eroare.

n » Selectati functiile parametrului Q

» Apasati tasta soft FORMULA

EQEHUL‘E( . 3 . . ~
» Introduceti numarul parametrului sir in care
sistemul de control va salva valoarea numerica.
Confirmati cu tasta ENT.
E » Schimbati randul de taste soft

» Selectati functia pentru conversia unui parametru
sir intr-o valoare numerica

» Introduceti numarul parametrului QS pe care
doriti sa il transformati cu sistemul de control si
confirmati cu tasta ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT
si confirmati inregistrarea cu tasta END

TONUMB

Exemplu: Conversia parametrului sir QS11 la un parametru
numeric Q82
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Testarea unui parametru sir

Functia INSTR verifica daca un parametru de tip sir se afla in alt
parametru de tip sir.

FORMULA

(<]

INSTR

>

Selectati functiile parametrului Q

» Apésati tasta soft FORMULA

Introduceti numarul parametrului Q pentru
rezultat si confirmati cu tasta ENT

Sistemul de control salveaza locul in care incepe
textul de cautat. Acesta este salvat in parametru.
Schimbati randul de taste soft

Selectati functia pentru verificarea unui
parametru sir

Introduceti numarul parametrului QS in care va fi
salvat textul cautat. Confirmati cu tasta ENT

Introduceti numarul parametrului QS pe care
doriti sa 1l cautati cu sistemul de control si
confirmati cu tasta ENT

Introduceti numarul locului din care sistemul
de control va incepe cautarea subsirului si
confirmati cu tasta ENT..

Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT
si confirmati inregistrarea cu tasta END

Primul caracter al unui sir de text incepe intern la pozitia

0.

Daca sistemul de control nu gaseste subsirul cautat, va
stoca lungimea sirului cautat (numaratoarea incepe de
la 1) in parametrul de rezultat.

Daca subsirul de cautat apare de mai multe ori, atunci
sistemul de control returneaza primul loc in care
identifica subsirul.

Exemplu: Cautare prin QS10 pentru textul salvat in parametrul
QS13. Incepeti cautarea din a treia pozitie.

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Gasirea lungimii unui parametru sir

Functia STRLEN returneaza lungimea textului salvat intr-un
parametru sir selectabil.

o ”

Selectati functia parametrului Q

Apasati tasta soft FORMULA

Introduceti numarul parametrului Q in care
sistemul de control va salva lungimea confirmata
a sirului. Confirmati cu tasta ENT.

Schimbati randul de taste soft

Selectati functia pentru aflarea lungimii text a
unui parametru sir

Introduceti numarul parametrului QS din care
sistemul de control evalueaza lungimea si
confirmati cu tasta ENT

Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT
si confirmati inregistrarea cu tasta END

Exemplu: Gasiti lungimea pentru QS15

o Daca parametrul sir selectat nu este definit, sistemul de
control returneaza rezultatul -1.
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Compararea prioritatii alfabetice

Functia STRCOMP compara parametrii de tip sir pentru a determina
prioritatea alfabetica.

n » Selectati functia parametrului Q

» Apésati tasta soft FORMULA

Introduceti numarul parametrului Q in care
sistemul de control va salva rezultatul
comparatiei si confirmati cu tasta ENT

4 » Schimbati randul de taste soft

FORMULA

» Selectatfi functia pentru compararea parametrilor
Sir

» Introduceti numarul primului parametru QS pe
care doriti sa 1l comparati cu sistemul de control
si confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul celui de-al doilea parametru
QS pe care doriti sa 1l comparati cu sistemul de
control si confirmati cu tasta ENT

» Tnchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT
si confirmati Tnregistrarea cu tasta END

STRCOMP

o Sistemul de control returneaza urmatoarele rezultate:
= 0: Parametrii QS comparati sunt identici
® -1: Primul parametru QS precede cel de-al doilea
parametru QS din punct de vedere alfabetic
®  +1: Primul parametru QS urmeaza celui de-al doilea
parametru QS din punct de vedere alfabetic

Exemplu: QS12 si QS14 sunt comparati pentru prioritate
alfabetica

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Citirea parametrilor masinii

Programare parametri Q | Parametri de sir

Cu functia CFGREAD, puteti sa cititi parametrii masinii sistemului
de control ca valori numerice sau ca siruri. Valorile citite sunt
intotdeauna generate in unitati metrice de masura.

Pentru a citi un parametru al masginii, trebuie sa utilizati editorul de

configuratie al sistemului de control pentru a determina numele
parametrului, obiectul parametrului si, daca au fost atribuite,

numele grupului si indexul:

Pictograma Tip Semnificatie Exemplu
T Tasta Numele grupului parametrului masginii CH_NC
(daca este disponibil)
] Entitate Obiect parametru (numele incepe cu CfgGeoCycle
Cfg...)
— Atribut Numele parametrului masinii displaySpindleErr
CT Index Indexul listei unui parametru al masinii [0]

(daca este disponibil)

Daca va aflati in editorul de configuratii pentru parametrii
utilizatorului, puteti schimba afisarea parametrilor
existenti. In setarea prestabilitd, parametrii sunt afisati
cu texte scurte, explicative.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

De fiecare data cand doriti sa interogati un parametru al masinii cu
functia CFGREAD, trebuie sa definiti un parametru QS cu atribut,

entitate si cheie.

Urmatorii parametri sunt cititi Tn dialogul functiei CFGREAD:

336

KEY_QS: Numele grupului (cheia) parametrului maginii
TAG_QS: Numele obiectului (entitatea) parametrului masinii
ATR_QS: Numele (atributul) parametrului maginii

IDX: Indexul parametrului maginii
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Citirea unui sir al unui parametru al masinii

Pentru a stoca continutul unui parametru al masinii ca sir intr-un
parametru QS:

> Apasatj tasta Q.

» Apasati tasta soft FORMULA SIR

» Introduceti numarul parametrului de tip sir in care
sistemul de control va salva parametrul masginii.

> Apasati tasta ENT
» Selectati functia CFGREAD

» Introduceti numerele parametrilor de tip sir
pentru cheie, entitate si atribut

> Apasati tasta ENT

» Introduceti numarul pentru index sau omiteti
dialogul cu NNO ENT, in functie de varianta care
se aplica

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT
» Apasati tasta END pentru a finaliza introducerea

Exemplu: Citirea ca sir a denumirii axei pentru axa a patra

Setarile parametrilor in editorul de configuratii

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
de la [0] la [5]

Exemplu

Asignati parametrul de tip sir pentru cheie
Asignati parametrul de tip sir pentru entitate
Asignati parametrul de tip sir pentru numele parametrului

Cititi parametrul masinii
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Citirea unei valori numerice a unui parametru al masinii

Stocati valoarea unui parametru al masinii ca valoare numerica intr-
un parametru Q:

» Selectati functia parametrului Q

» Apasati tasta soft FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q in care
sistemul de control va salva parametrul masginii

> Apasati tasta ENT
» Selectati functia CFGREAD

» Introduceti numerele parametrilor de tip sir
pentru cheie, entitate si atribut

> Apasati tasta ENT

» Introduceti numarul pentru index sau omiteti
dialogul cu NNO ENT, in functie de varianta care
se aplica

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT

» Apasati tasta END pentru a finaliza introducerea

Exemplu: Citirea factorului de suprapunere ca parametru Q

Setarile parametrilor in editorul de configuratii

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Exemplu

Asignati parametrul de tip sir pentru cheie
Asignati parametrul de tip sir pentru entitate
Asignati parametrul de tip sir pentru numele parametrului

Cititi parametrul masinii

338 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Programare parametri Q | Parametrii Q preasignati

9.12 Parametrii Q preasignati

Parametrii Q de la Q100 la Q199 au valori alocate de catre sistemul
de control. Urmatoarele tipuri de informatii sunt alocate parametrilor
Q:

Valori de la PLC

Date referitoare la scule si brosa

Date referitoare la starea de operare

Rezultatele masuratorilor ciclurilor palpator etc.

Sistemul de control salveaza parametrii Q preasignati Q108, Q114
si Q115-Q117 in unitatea de masura utilizata de programul NC
activ.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclurile HEIDENHAIN, ciclurile producatorului si funciiile terte
utilizeaza parametri Q. Puteti, de asemenea, sa programati
parametrii Q Tn cadrul programelor NC. Daca, la utilizarea
parametrilor Q, intervalele recomandate ale parametrilor Q nu
sunt utilizate exclusiv, atunci aceasta poate duce la suprapunere
(efecte reciproce) si, astfel, poate cauza un comportament
nedorit. Pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

» Utilizati numai intervalele pentru parametri Q recomandate de
HEIDENHAIN.

» Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul
masginii-unelte, si de la furnizori.

» Verificati ordinea de prelucrare cu ajutorul unei simulari
grafice

o Nu trebuie sa utilizati parametri Q (parametri QS)
prealocati intre Q100 si Q199 (QS100 si Q5199) ca
parametri de calcul in programe NC.

Valori de la PLC: Q100 la Q107

Sistemul de control aloca parametrilor de la Q100 la Q107, valori
din PLC, intr-un program NC.

Raza scula activa: Q108

Valoarea activa a razei sculei este asignata parametrului Q108.
Q108 este calculat din:

= Raza R a sculei (tabel de scule sau bloc TOOL DEF)

= Valoarea delta DR din tabelul de scule

= Valoare delta DR din programul NC (tabel de compensare sau
blocul TOOL CALL)

o Sistemul de control retine raza curenta a sculei, chiar
daca se intrerupe curentul.
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Axa sculei: Q109

Valoarea Q109 depinde de axa sculei curente:

Programare parametri Q | Parametrii Q preasignati

Parametru Axa scula

Q109 = -1 Nu a fost definita nicio axa pt. scula

Q109=0 Axa X

Q109 =1 AxaY

Q109 =2 Axa Z

Q109 =6 Axa U

Q109 =7 Axa V

Q109=8 Axa W

Starea brosei: Q110

Valoarea parametrului Q110 depinde de ultima functie M
programata pentru brosa.

Parametru Functie M

Q110 = -1 Nu este definita nicio stare pt. brosa
Q110=0 M3: Bros&d PORNITA, in sens orar
Q110 =1 M4: Brosa PORNITA, in sens antiorar
Q110=2 M5 dupa M3

Q110=3 M5 dupa M4

Agentul de racire pornit/oprit: Q111

Parametru Functie M
Q111 =1 M8: Agent de racire PORNIT
Q1M1 =0 M9: Agent de racire OPRIT

Factorul de suprapunere: Q112

Sistemul de control aloca Q112 la factorul de suprapunere pentru

frezarea buzunarelor.

Unitatea de masura pentru dimensiunile din
programul NC: Q113

In timpul imbricarii PGM CALL, valoarea parametrului Q113 depinde
de datele dimensionale ale programului NC din care sunt apelate

celelalte programe NC.

Parametru Dimensiuni date program principal
Q1M3=0 Sistem metric (mm)
Q113 =1 Sistem imperial (inchi)
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Lungimea sculei: Q114

Valoarea curenta pentru lungimea sculei este asignata parametrului
Q114.

o Sistemul de control retine lungimea curenta a sculei,
chiar daca se intrerupe curentul.

Coordonatele dupa sondarea din timpul rularii
programului

Parametrii de la Q115 la Q119 contin coordonatele pozifiei brosei
la momentul de contact din timpul masuratorii programate cu
palpatorul 3-D. Coordonatele sunt raportate la presetarea activa in
modul Operare manuala.

Lungimea si raza varfului sondei nu sunt compensate in aceste
coordonate.

Parametru Axa de coordonate
Q115 Axa X
Q116 AxaY
Q117 Axa Z
Q118 A 4-a axa

Dependenta de masina
Q119 A 5-a axa

Dependenta de masina

Diferenta dintre valoarea efectiva si cea nominala in
timpul masurarii automate a sculei; de exemplu, cu TT
160

Parametru Deviere de la valoarea nominala la valoarea
reala

Q115 Lungime scula

Q116 Raza scula

inclinarea planului de lucru cu unghiurile piesei de
prelucrat: Coordonate calculate de sistemul de control
pentru axele rotative

Parametru Coordonate
Q120 Axa A
Q121 Axa B
Q122 Axa C

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

341



Programare parametri Q | Parametrii Q preasignati

Rezultate de masurare din ciclurile de palpare
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea

ciclurilor

Parametri Valori masurate efective
Q150 Unghi pt. linie dreapta

Q151 Centru pe axa de referinta
Q152 Centru pe axa secundara
Q153 Diametru

Q154 Lungime buzunar

Q155 Latime buzunar

Q156 Lungimea axelor selectate in ciclu
Q157 Pozitie linie de centru

Q158 Unghi pe axa A

Q159 Unghi pe axa A

Q160 Coordonata axei selectate in ciclu
Parametri Deviere masurata

Q161 Centru pe axa de referinta
Q162 Centru pe axa secundara
Q163 Diametru

Q164 Lungime buzunar

Q165 Latime buzunar

Q166 Lungime masurata

Q167 Pozitie linie de centru
Parametri Unghiul spatial determinat
Q170 Rotatie Tn jurul axei A

Q171 Rotatie in jurul axei B

Q172 Rotatie in jurul axei C
Parametri Stare piesa de prelucrat
Q180 Buna

Q181 Relucrare

Q182 Rebut

Parametri Masurare scula cu laser BLUM.
Q190 Rezervat

Q191 Rezervat

Q192 Rezervat

Q193 Rezervat
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Parametri Rezervat pentru uz intern

Q195 Marcator pentru cicluri

Q196 Marcator pentru cicluri

Q197 Marcator pentru cicluri (modele de prelucrare)
Q198 Numarul ultimului ciclu de masurare activ
Valoare Stare in timpul masurarii sculeicu TT
parametru

Q199 =0,0 Scula se afla in marja de toleranta

Q199=1,0 Scula uzata (LTOL/RTOL depasite)
Q199=2,0 Scula rupta (LBREAK/RBREAK depasita)

Rezultate de masurare din ciclurile de palpare 14xx

Parametri Valori masurate efective

Q950 Prima pozitie pe axa de referinta

Q951 Prima pozitie pe axa minora

Q952 Prima pozitie pe axa sculei

Q953 A 2-a pozitie pe axa de referinta

Q954 A 2-a pozitie pe axa minora

Q955 A 2-a pozitie pe axa sculei

Q956 A 3-a pozitie pe axa de referinta

Q957 A 3-a pozitie pe axa minora

Q958 A 3-a pozitie pe axa sculei

Q961 Unghiul spatial SPA din WPL-CS

Q962 Unghiul spatial SPB din WPL-CS

Q963 Unghiul spatial SPC din WPL-CS

Q964 Unghiul de rotatie din IP-CS

Q965 Unghiul de rotatie din sistemul de coordonate al
mesei rotative

Q966 Primul diametru

Q967 Al doilea diametru
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Parametri

Deviatii masurate

Q980

Prima pozitie pe axa de referinta

Q981

Prima pozitie pe axa minora

Q982

Prima pozitie pe axa sculei

Q983

A 2-a pozitie pe axa de referinta

Qo84

A 2-a pozitie pe axa minora

Q985

A 2-a pozitie pe axa sculei

Q986

A 3-a pozitie pe axa de referinta

Qo987

A 3-a pozitie pe axa minora

Qo988

A 3-a pozitie pe axa sculei

Q994

Unghiul din I-CS

Q995

Unghiul din sistemul de coordonate al mesei
rotative

Q996 Primul diametru

Q997 Al doilea diametru
Valoare Stare piesa de prelucrat
parametru

Q183 =1 nedefinit

Q183=0 Trece

Q183 =1 Relucrare

Q183 =2 Rebut

Verificarea situatiei configurarii: Q601

Valoarea parametrului Q601 indica starea de monitorizare cu
ajutorul camerei a situatiei de configurare VSC.

Valoare Stare

parametru

Q601 =1 Nicio eroare

Q601 =2 Eroare

Q601 =3 Nu este definita nicio zona de monitorizare sau
nu exista suficiente imagini de referinta

Q601 =10 Eroare interna (niciun semnal, camera defecta
etc.)
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9.13 Exemple de programare

Exemplu: Rotunjirea unei valori

Functia INT trunchiaza zecimalele

Pentru ca sistemul de control sa efectueze rotunjirea corect mai
degraba decét sa elimine zecimalele, adunati valoarea 0,5 cu
numerele pozitive. Pentru numerele negative, trebuie sa scadefi
0,5.

Sistemul de control utilizeaza functia SGN pentru a detecta daca un
numar este pozitiv sau negativ.

Primul numar de rotunijit
Al doilea numar de rotunijit

Al treilea numar de rotunijit

Adunati valoarea 0,5 la Q1, apoi eliminati zecimalele
Adunatj valoarea 0,5 la Q2, apoi eliminati zecimalele

Scadeti valoarea 0,5 din Q3, apoi eliminati zecimalele

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019 345



Programare parametri Q | Exemple de programare

Exemplu: Elipsa

Rulare program

Conturul elipsei este aproximat prin multe linii scurte
(definite In Q7). Cu cat numarul pasilor de calcul
definiti este mai mare, cu atat linia curba devine mai
neteda.

Directia de frezare este determinata cu unghiul de
inceput si unghiul de sfarsit din plan:

Directia de prelucrare este in sens orar:

Unghi de inceput > unghi de sfarsit

Directia de prelucrare este in sens antiorar:

Unghi de inceput < unghi de sfarsit

Raza sculei nu este luata in considerare

Centru pe axa X

Centru pe axa Y

Semiaxa pe axa X

Semiaxa pe axa Y

Unghi de inceput in plan

Unghi de sfarsit in plan

Numar de pasi de calcul

Pozitie de rotatie a elipsei
Adancime de frezare

Viteza de avans pentru patrundere
Viteza de avans pentru frezare
Prescriere de degajare pentru prepozitionare

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

Retragerea sculei

Apelare operatie de prelucrare

Retragere scula, terminare program
Subprogramul 10: Operatia de prelucrare

Decalare de origine catre centrul elipsei

la in calcul pozitia de rotatie in plan

Calculare increment unghi

Copiere unghi de inceput

Setare contor

w
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Calculare coordonata X pentru punctul de pornire
Calculare coordonata Y pentru punctul de pornire
Deplasare la punctul de pornire din plan

Prepozitionare pe axa brosei la prescrierea de degajare

Deplasare la adancimea de prelucrare

Actualizare unghi

Actualizare contor

Calculare coordonata X curenta

Calculare coordonata Y curenta

Deplasare la punctul urmator

Neterminat? Daca nu este terminat, revenire la LBL 1

Resetare rotatie

Resetare decalare de origine

Deplasare la prescriere de degajare

Sfarsit subprogram
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Exemplu: Cilindru concav prelucrat cu Freza sferica

Rulare program

Acest program NC functioneaza numai cu o Freza
sferica. Lungimea sculei este masurata de la centrul
sferei

Conturul cilindrului este aproximat prin multe
segmente scurte (definite in Q13). Cu céat definiti
mai multe segmente, cu atéat linia curba devine mai
neteda.

Cilindrul este frezat prin migcari longitudinale (aici:
paralele la axa Y).

Directia de frezare este determinata cu unghiul de
fnceput si unghiul de sfarsit in spatiu:

Directie de prelucrare in sens orar:

Unghi de inceput > unghi de sfarsit

Directia de prelucrare este in sens antiorar:

Unghi de inceput < unghi de sfarsit

Raza sculei este compensata automat

Centru pe axa X

Centru pe axa Y

Centru pe axa Z

Unghi de inceput in spatiu (plan Z/X)
Unghi de sféarsit in spatiu (plan Z/X)
Raza cilindru

Lungime cilindru

Pozitie de rotatie in planul X/Y
Toleranta pentru raza cilindrului
Viteza de avans pentru patrundere
Viteza de avans pentru frezare
Numar de aschieri

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula

Retragere scula

Apelare operatie de prelucrare
Resetare toleranta

Apelare operatie de prelucrare

Retragere scula, terminare program

w
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Subprogramul 10: Operatia de prelucrare

la in calcul toleranta si scula, in functie de raza cilindrului
Setare contor

Copiere unghi de inceput in spatiu (plan Z/X)

Calculare increment unghi

Decalare de origine catre centrul cilindrului (axa X)

la in calcul pozitia de rotatie in plan

Prepozitionare in plan la centrul cilindrului

Prepozitionare pe axa brosei

Setare pol in planul Z/X

Deplasare la pozitia de inceput de pe cilindru, aschiere
axiala oblica a materialului

Aschiere longitudinala Tn directia Y+

Actualizare contor

Actualizare unghi solid
Terminat? Daca este terminat, salt la sfarsit

Deplasare intr-un arc aproximativ pentru urmatoarea
aschiere longitudinala

Aschiere longitudinala in directia Y-
Actualizare contor
Actualizare unghi solid

Neterminat? Daca nu este terminat, revenire la LBL 1

Resetare rotatie

Resetare decalare de origine

Sfarsit subprogram
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Exemplu: Sfera convexa prelucrata cu freza frontala

Rulare program
Programul NC necesita o freza de capat.

Conturul sferei este aproximat prin multe linii scurte
(in planul Z/X, definit in Q14). Cu céat definiti valori
mai mici pentru incrementul unghiului, cu atat linia
curba devine mai neteda.

Puteti determina numarul aschierilor de contur prin
incrementul unghiului din plan (definit in Q18).
Scula se deplaseaza in sus in aschieri
tridimensionale.

Raza sculei este compensata automat

Centru pe axa X

Centru pe axa Y

Unghi de inceput in spatiu (plan Z/X)

Unghi de sfarsit in spatiu (plan Z/X)

Incrementul unghiului in spatiu

Raza sfera

Unghi de inceput al pozitiei de rotatie in planul X/Y
Unghi de sfarsit al pozitiei de rotatie in planul X/Y
Incrementul unghiului in planul X/Y pentru degrosare
Toleranta in raza sferei pentru degrosare

Prescriere de degajare pentru prepozitionare pe axa brosei
Viteza de avans pentru frezare

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula

Retragere scula

Apelare operatie de prelucrare

Resetare toleranta

Incrementul unghiului in planul X/Y pentru finisare
Apelare operatie de prelucrare

Retragere scula, terminare program
Subprogramul 10: Operatia de prelucrare
Calculare coordonata Z pentru prepozifionare
Copiere unghi de inceput in spatiu (plan Z/X)
Compensare raza sfera pentru prepozitionare
Copiere pozitie de rotatie in plan

la in calcul toleranta in raza sferei

Decalare de origine catre centrul sferei

w
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o
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la in calcul unghiul de inceput al pozitiei de rotatie in plan

Prepozitionare pe axa brosei

Setare pol in planul X/Y pentru prepozitionare
Prepozitionare in plan

Setare pol in planul Z/X, decalaj dupa raza sculei

Deplasare la adancimea de prelucrare

Deplasare n sus intr-un arc aproximat
Actualizare unghi solid

Informare cu privire la starea de finisare a unui arc. Daca nu
este terminat, revenire la LBL 2.

Deplasare la unghiul de sfarsit in spatiu
Retragere pe axa brosei

Prepozitionare pentru arcul urmator
Actualizare pozitie de rotatie in plan
Resetare unghi solid

Activare pozitie noua de rotatie

Neterminat? Daca nu este terminat, revenire la LBL 1

Resetare rotatie

Resetare deplasare

Sfarsit subprogram
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10.1 Prezentare generala a functiilor speciale

Sistemul de control pune la dispozitie urmatoarele functii speciale
puternice, pentru un numar mare de aplicatji:

Functie Descriere
Monitorizarea dinamica a coliziunilor cu Pagina 360
administrarea integrata a elementelor de fixare
(optiunea 40)
Reglajul adaptiv al avansului AFC (optiunea 45) Pagina 363
Controlul activ al vibratjilor (optiunea 145) Consulta-
ti Manualul
utilizatorului

pentru confi-

gurarea, testa-
rea si executa-
rea programe-

lor NC
Lucrul cu figierele text Pagina 388
Lucrul cu tabelele liber definibile Pagina 392

Apasati pe tasta FCT SPEC si tastele soft corespunzétogre pentru
a accesa alte funcitii speciale ale sistemului de control. In tabelele
urmatoare se gaseste o prezentare generala a funcijilor disponibile.
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Meniul principal pentru functiile speciale SPEC FCT

» Apasati tasta soft FUNCTII SPECIALE pentru a Eoerare e @ oo e i
selecta functiile speciale e L
e e d =
Tasta soft Functie Descriere s e k —
e Selectati modul de prelucrare Pagina 359 T T 0 3 :I:|
HopE sau cinematica ro i s e § ¢
FgT— Definiti valorile presetate ale Pagina 356 fous 2 s
s programului R ] =
PRELUCRARE Functji de prelucrare a contu- Pagina 357 b (2 ot i o
CONTUR + . |18 o e i ey, mRES i - o . g B T
PUNCT rului Sl punctelor e D e *":,;"“ s | T ‘ ‘l |m " il
“ENCLINARE Definiti functia PLANE Pagina 412
PLAN
PRELUCR.
e Definiti diferite functii conver- Pagina 358
PROERAM sationale
FUNCTIT Definirea funcitiilor de strunjire ~ Pagina 519
PROGRAM
STRUNJIRE
AJUTOARE. Asistenta programare Pagina 191
PROGRA-
MARE
o Dupa apasarea tastei SPEC FCT, puteti deschide
fereastra de selectare smartSelect cu tasta GOTO.
Sistemul de control afiseaza o prezentare generala a
structurii cu toate functiile disponibile. Puteti s& navigati
rapid cu cursorul sau cu mouse-ul si sa selectati functiile
din diagrama ramificata. Sistemul de control afiseaza
asistenta online pentru functia selectata in fereastra din
dreapta.
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Meniul valorilor presetate ale programului

e > Apasati tasta soft Valori presetate program = =
m— || b
Tasta soft Functie Descriere s e k
e Definire piesa de prelucrat bruta  Pagina 93
FORM o &
Selectare tabel de origine Consulta- :
ti Manua- £
lul utilizato- : E
ruluipentru s s sar e [ —
programarea e - - - B =5
ciclurilor

Selectare tabel de compensare  Pagina 384

356

Definiti parametrii globali ai Consulta-

ciclului

ti Manua-

lul utilizato-
ruluipentru
programarea
ciclurilor
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Meniul pentru functii de prelucrare contur si puncte

> Apasati tasta soft pentru funciii de contur si R =

PRELUCRRARE

CONTUR +
PUNCT

prelucrare in punct

Tasta soft

Functie

Descriere

DECLARE
CONTOUR

Asignare descriere contur

Consulta-

ti Manua-

lul utilizato-
ruluipentru
programarea
ciclurilor

CONTOUR
DEF

Definiti o formula simpla de
contur

Consulta-

ti Manua-

lul utilizato-
ruluipentru
programarea
ciclurilor

TH: A 1681

EXEEN

o beaIn pou 165 W
1 BLK FORM 0.1 2 X0 ¥e0 240

3 - uachine holo pattomn 10 27843KL1
TOOL CALL 2 2 54500
CYCL DEF 203 GAURIRE UNIVERSALA
iDIST. DE SIGURANTA
- ADANCTHE
AVANS PLONJARE

256500, 2 FARAN, ASCHIT
FREFERTNCA ADANCIME

L Xe50 Y450 RO FIUAX

TOOL CALL 2 2 S4500

L 20100 Ro iy

CYCL DEF 262 FREZARE FILET

335-410  DIANETRU NOMINAL

|

FommLA
contu

PATTERM
3

e
PATTERN

|

SEL
CONTOUR

Selectati o definitie de contur

Consulta-

ti Manua-

lul utilizato-
ruluipentru
programarea
ciclurilor

R
- CONTUR

Definiti o formula complexa de
contur

Consulta-

ti Manua-

lul utilizato-
ruluipentru
programarea
ciclurilor

PATTERN
DEF.

Definiti modelul de prelucrare
uzual

Consulta-

ti Manua-

lul utilizato-
ruluipentru
programarea
ciclurilor

SEL
PATTERN

Selectati fisierul pt. puncte cu
pozitii de prelucrare

Consulta-

ti Manua-

lul utilizato-
ruluipentru
programarea
ciclurilor
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Meniu pentru definirea diferitelor functii

Functii speciale | Prezentare generala a functiilor speciale

1681

TH: A
BTN

o beaIn pou 165 W
1 BLK FORM 0.1 2 X0 ¥e0 240

3 ¢ - uachine holo pattomn 10 27943KLT
TOOL CALL 2 2 54500
CYCL DEF 203 GAURIRE UNIVERSALA

ST, DE SIGURANTA

- o, uan

0211200 CTENPOR. LA ADANCINE

02082499999 ;VIT. AVANS RETRAGERE

4256540.2 :OIST. FARAN. ASCHII
FREFERTNCA ADANCIME

L Xe50 Y450 RO FIUAX

TOOL CALL 2 2 S4500

L 20100 Ro iy

CYCL DEF 262 FREZARE FILET

025324750 L AVANS PREPOZITLONARE
351-41  CTIP FREZARE
020042 :DIST. DE SIGURANTA

N

FuncTIOn

£l

suncTion I
oane |

FuncTION
e aF

fowen

comr

p— i
8

FcEIT
§1R

e |
v

conversationale
pr— » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
Tasta soft Functie Descriere
T Definirea comportamentului de Pagina 448
TePH pozitionare a axelor rotative
ST Definiti functii de figier Pagina 377
FILE
T— Definirea comportamentului de Pagina 369
PARAX pozitionare pentru axele paralele
u,Vv,w
e Definiti controlul adaptabil al Pagina 363
AFc avansului
e Definiti transformarile de coordo-  Pagina 378
CORRDATA nate
e Definire contor Pagina 386
COUNT
e Definiti functii de sir Pagina 326
SIR
e Definire mod de preparare Pagina 550
DRESS
e Definiti viteza tn impulsuri a Pagina 398
SPINDLE brosei
T— Definiti durata de temporizare Pagina 400
FEED recurenta
T Definiti monitorizarea dinamica a  Pagina 360
oen coliziunilor DCM
ST Definiti durata de temporizare in Pagina 402
DUELL secunde sau rotatii
T— Retragere scula la oprire NC Pagina 403
LIFTOFF
TatainE Adaugarea comentariilor Pagina 195
COMENTARIU
e Ton Alegere interpretare traseu Pagina 464
PROG PATH
358
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10.2 Mod functie

Programare mod functie

@ Consultati manualul masginii.
Producatorul masinii-unelte activeaza aceasta functie.

Pentru a comuta intre operatiile de frezare si strunjire trebuie sa
comutati la modul respectiv.

Daca producatorul masinii dvs. a permis selectarea a diferite
modele cinematice, puteti comuta intre acestea folosind tasta soft
FUNCTION MODE.

Procedura
Pentru a comuta modelul cinematic, procedati astfel:
> Afisati rAndul de taste soft pentru functii speciale
E— > Apasati tasta soft FUNCTION MODE
MODE
HILL > Apasati tasta soft FREZARE
» Apasati tasta soft SELECTARE CINEMATICA
> Selectati modelul cinematic dorit

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019 359



Functii speciale | Monitorizarea dinamica a coliziunilor (optiunea 40)

10.3 Monitorizarea dinamica a coliziunilor

(optiunea 40)

Functie

@ Consultati manualul masinii.

Qnul program, secv. integrala
3 . pro ntagr.
T ocu: foot ablo "

Producatorul maginii trebuie sa adapteze functia o o navnoar
Dynamic Collision Monitoring (DCM) la sistemul de e T—
control.
Producatorul maginii poate defini orice obiecte care vor fi S
monitorizate de catre sistemul de control in timpul tuturor operatiilor
de prelucrare. Daca doua obiecte monitorizate Tmpotriva coliziunii i 3

se apropie unul de altul la o distanta definita, sistemul de control
genereaza un mesaj de eroare si intrerupe deplasarea.

Sistemul de control monitorizeaza, de asemenea, scula activa
pentru a detecta coliziunile si afiseaza situatia grafic. Sistemul de

-25.000 [ +0.000. @ o
+65.000 +0.000,

Funktion: HoN %0 T 300 B i F bmmimin v 1005 s

Inssnane
souLk Yiu

control presupune intotdeauna ca sculele sunt cilindrice. Sistemul
de control monitorizeaza, de asemenea, sculele in trepte conform

definitiei acestora din tabelul de scule.

Sistemul de control ia in considerare urmatoarele definitii din tabelul

de scule:

®  Lungimile sculelor

®m Razele sculelor

= Dimensiunile sculelor

®  Cinematica antrenor pt. scule

ANUNT

Pericol de coliziune!

prelucrariil

grafice

Chiar daca Dynamic Collision Monitoring (DCM) este activa,
sistemul de control nu monitorizeaza automat piesa de prelucrat
pentru coliziuni, chiar daca o realizeaza cu scula sau cu alte
componente ale masinii. Exista pericol de coliziune Tn timpul

» Verificati ordinea de prelucrare cu ajutorul unei simulari

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

360
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o Limitari aplicabile in general:
®  Functia Dynamic Collision Monitoring (DCM) ajuta la
reducerea pericolului de coliziune. Totusi, sistemul de
control nu poate lua in considerare toate combinatiile

posibile din cadrul operatiei.

® Sistemul de control poate proteja impotriva coliziunii
numai acele componente ale masinii pe care
producatorul masinii-unelte le-a definit corect in ceea
ce priveste dimensiunile, orientarea si pozitia.

m Sistemul de control poate monitoriza numai sculele
pentru care ati definit raze pozitive ale sculei si
lungimi pozitive ale sculei Tn tabelul de scule.

= Cand incepe un ciclu de palpare, sistemul de
control nu mai monitorizeaza lungimea stilusului si
diametrul varfului sferic, astfel incat sa putei palpa,
de asemenea, obiectele de coliziune.

B Pentru anumite scule (cum ar fi capetele de frezat),
raza care ar determina o coliziune poate fi mai mare
decét valoarea definita in tabelul de scule.

®  Supradimensionarile sculei DL si DR din tabelul
de scule sunt luate in considerare de sistemul de
control. Supradimensionarile sculelor din blocul TOOL
CALL nu sunt luate Tn considerare.

Activarea si dezactivarea monitorizarii coliziunilor in
programul NC

In anumite cazuri, este necesar s& dezactivati temporar
monitorizarea coliziunilor:

® Pentru reducerea distantei dintre doua obiecte monitorizate
pentru evitarea coliziunilor

®  Pentru prevenirea opririlor in timpul executiei programelor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca functia Dynamic Collision Monitoring (DCM) este inactiva,
sistemul de control nu efectueaza nicio verificare automata a
coliziunilor. Aceasta insemna ca nu pot fi prevenite miscarile
care ar putea cauza coliziuni. Exista pericol de coliziune n timpul
tuturor miscarilor!

» Asigurati-va ca activati monitorizarea coliziunilor de cate ori
este posibil

> Asigurati-va ca reactivati monitorizarea coliziunilor dupa o
dezactivare temporara

» Cu monitorizarea coliziunilor dezactivata, testati cu atentie

programul NC sau sectiunea de program in modul de operare
Rulare program, bloc unic
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Activarea si dezactivarea temporara a monitorizarii coliziunilor
prin controlul programelor

» Deschideti programul NC in modul Programare

» Aduceti cursorul in pozitia dorita, de ex. Thainte de ciclul Cycle
800 pentru a activa strunjirea excentrica

» Apésati tasta SPEC FCT
e » Apasati tasta soft FUNCTI| PROGRAM
@ » Schimbati randul de taste soft
eI » Apasati tasta soft FUNCTIE DCM
FUNCTION » Selectafi conditia cu tasta soft corespunzatoare:
oFp = FUNCTIE DCM OPRITA: Aceast3d comanda
FUNCTION NC dezactiveaza temporar monitorizarea
w coliziunilor. Dezactivarea este valabild numai

pana la sfarsitul programului principal sau
pana la urméatoarea FUNCTIE DCM PORNITA.
La apelarea unui alt program NC, DCM este
activa din nou.

= FUNCTIE DCM PORNITA: Aceasts comanda
NC anuleaza o FUNCTIE DCM OPRITA
existenta.

o Setarile aplicate cu FUNCTIA DCM sunt valabile numai
pentru programul NC activ.

Dupa incheierea executiei programului sau selectarea
unui program NC nou, setarile selectate pentru Rulare
progr. si Operare manuala cu tasta soft COLIZIUNE vor
redeveni disponibile.

@ Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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10.4 Reglajul adaptabil automat al avansului
(AFC) (optiunea 45)
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de putere nominala al brosei este foarte ridicat,
diametrul de limita al sculei poate fi mai mare.

Nu lucrati cu controlul avansului adaptabil Tn operatii

in care viteza de avans si viteza brosei trebuie sa fie
adaptate una fata de alta, cum este cazul filetarii.

Tn cazul reglajului adaptabil al avansului, sistemul de control
controleaza automat viteza de avans in timpul rularii programului
NC, ca functie de puterea brosei curente. Puterea brosei necesara
pentru fiecare pas de prelucrare este inregistrata intr-o aschiere
de invatare si este salvata de catre sistemul de control intr-un
fisier care apartine programului NC. La inceputul fiecarui pas de
prelucrare, de obicei cand brosa este pornita, sistemul de control
controleaza viteza de avans, astfel incat aceasta sa se mentina
intre limitele pe care le-ati definit.

o in cazul in care conditiile de agchiere nu se modifica,

puteti defini o consumul de putere al brosei, care a fost
determinat intr-o aschiere de invatare ca putere de
referinta standard permanenta, dependenta de scula.
Utilizati coloana AFC-LOAD din tabelul de scule pentru
a face acest lucru. Daca introduceti manual o valoare in
aceasta coloana, sistemul de control nu va mai executa
nicio aschiere de invatare.

Acest lucru permite evitarea efectelor negative asupra sculei, piesei
de prelucrat si masinii, care ar putea fi determinate de schimbarea
conditiilor de aschiere. Conditiile de decupare sunt schimbate Tn
special de:

® Uzura sculei

= Adancimi fluctuante de aschiere, care apar in special in cazul
pieselor turnate

®m Duritate fluctuanta determinata de defecte de material
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Reglajul adaptiv al avansului (AFC) are urmatoarele avantaje:
®  Optimizarea duratei de prelucrare

Prin controlarea vitezei de avans, sistemul de control incearca
sa mentina puterea maxima, inregistrata anterior, a brosei sau
puterea de referinta specificata in tabelul de scule (coloana
AFC-LOAD) pe intreaga durata a timpului de prelucrare. Aceasta
scurteaza durata de prelucrare, marind viteza de avans in zone
de prelucrare cu indepartare scazuta de material.

®  Monitorizarea sculei

Daca puterea brosei depaseste valoarea maxima inregistrat sau
specificata (coloana AFC-LOAD din tabelul de scule), sistemul
de control reduce viteza de avans pana se ajunge din nou

la puterea de referinta a brosei. Daca, in timpul prelucrarii,

este depasita puterea maxima a brosei si, in acelasi timp, rata
de avans scade sub valoarea minima pe care ati definit-o,
sistemul de control reactioneaza oprindu-se. Acest lucru ajuta

la prevenirea deteriorarilor ulterioare, dupa ruperea sau uzarea
sculei.

B Protejarea elementelor mecanice ale masinii

Reducerea din timp a vitezei de avans si oprirea activitatii ajuta
la prevenirea supraincarcarii masinii.

Definirea setarilor AFC de baza

in tabelul AFC.TAB, care trebuie salvat in directorul TNC:\table,
introduceti setérile de control cu care sistemul de control va asigura
controlul vitezei de avans.

Datele din acest tabel sunt valori prestabilite care au fost copiate,
n timpul unei aschieri de invatare, intr-un fisier care apartine
programului NC respectiv. Reglarea de feedback este efectuata pe
baza acestor valori.

o Daca introduceti o putere de referinta pentru reglarea de
feedback specifica sculei folosind coloana AFC-LOAD
din tabelul de scule, sistemul de control genereaza
fisierul asociat pentru programul NC relevant fara nicio
aschiere de invatare. Fisierul este creat cu scurt timp
fnainte ca reglarea de feedback sa fie aplicata.
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Introduceti urmatoarele date in tabel:

Coloana Functie
NR Numarul liniei consecutive din tabel (nu are functii suplimentare)
AFC Numele setarii de control. Ati introdus acest nume in coloana AFC a tabelului de scule.

Specifica asignarea parametrilor de control la scula.

FMIN Viteza de avans la care sistemul de control va efectua un raspuns de inchidere. Introdu-
ceti valoarea in procente, in functie de viteza de avans programata. Interval de introduce-
re: de la 50 la 100 %

FMAX Viteza maxima de avans in material, pana la care sistemul de control poate sa creasca
automat viteza de avans. Introduceti valoarea in procente, in functie de viteza de avans
programata.

FIDL Viteza de avans pentru avans transversal cand scula nu aschiaza. Introduceti valoarea in

procente, in functie de viteza de avans programata.

FENT Viteza de avans pentru avans transversal cand scula intra sau iese din material. Introdu-
ceti valoarea in procente, in functie de viteza de avans programata. Valoarea maxima de
intrare: 100 %

OvLD Reactia pe care sistemul de control urmeaza sa o aiba in caz de suprasarcina:
= M: Executia unui macrou definit de producéatorul masginii-unelte
® S: Oprire imediata a NC
® F: Oprirea NC daca scula a fost retrasa
® E:: Afisarea unui mesaj de eroare pe ecran

L: Dezactivati scula activa

= -: Nicio reactie la supraincarcare

Daca reglarea de feedback este activa, sistemul de control efectueaza reactia de supra-
incarcare selectata daca puterea maxima a brosei este depasita mai mult de o secunda
si, In acelasi timp, viteza de avans scade sub valoarea minima definita. Introduceti functia
dorita cu tastatura alfabetica.

Impreuna cu monitorizarea uzurii prin aschiere a sculelor, sistemul de control evalueaza
numai optiunile M, E si L!

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea
programelor NC

POUT Puterea brosei la care sistemul de control detecteaza ca scula se deplaseaza in afara
piesei de prelucrat. Introduceti valoarea in procente, in functie de incarcare de referinta
inregistrata. Valoarea recomandata de introducere: 8 %

SENS Sensibilitatea (agresivitatea) controlului feedback-ului Poate fi introdusa o valoare intre
50 si 200. 50 este pentru un control incet, 200 pentru un control foarte agresiv. Un control
agresiv reactioneaza rapid si cu modificari importante ale valorilor, dar are tendinta sa ia
masuri disproportionate. Valoare recomandata: 100

PLC Valoarea pe care sistemul de control o transfera catre PLC la inceputul unui pas de prelu-
crare. Producatorul masinii defineste functia, prin urmare consultati manualul masginii.
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o Tn tabelul AFC.TAB puteti defini cate setari de control
(linii) doriti.

Daca nu exista un tabel AFC.TAB in directorul TNC:
\table, sistemul de control utilizeaza o setare fixa a
sistemului de control pentru agchierea de invatare.
Daca, alternativ, exista o valoare a puterii de referinta
dependenta de scula, sistemul de control o utilizeaza
imediat. HEIDENHAIN recomanda sa se utilizeze tabelul
AFC.TAB pentru a asigura o functionare sigura si bine
definita.

Efectualti pasii urmatori pentru a crea figsierul AFC.TAB (este
necesar numai daca figierul nu exista deja):

Selectati modul de operare Programare

Pentru a apela gestionarul de figiere, apasaii tasta PGM MGT
Selectati directorul TNC:\

Creati un nou fisier AFC.TAB

Apasati tasta ENT

Sistemul de control afiseaza o lista cu formatele de tabel.
Creati formatul de tabel AFC.TAB si confirmati cu tasta ENT

Sistemul de control creeaza un tabel care contine setarile
sistemului de control.

vV VvV VvV VvV VvVvYVvyy

Programarea AFC

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Daca activati modul de prelucrare FUNCTION MODE TURN,
sistemul de control va sterge valorile curente OVLD. Acest lucru
inseamna ca trebuie sa programati modul de prelucrare inainte
de activarea sculei! In cazul in care secventa de programare nu
este corecta, nu va avea loc nicio monitorizare a sculei, ceea ce
ar putea duce la deteriorarea sculei sau a piesei de prelucrat!

> Programati modul de prelucrare FUNCTION MODE TURN
fnainte de a apela scula

Pentru programarea funciiilor AFC de pornire si terminare a aschi-
erii de invatare, efectuati urmatorii pasi:

spec » Apasatj tasta SPEC FCT
— > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM

PROGRAM
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FUNCTTON > Apasati tasta soft FUNCTIE AFC
Are » Selectati functia

Sistemul de control ofera mai multe funciii care va permit sa

incepeti si sa incheiati AFC:

® FUNCTION AFC CTRL: Functia AFC CTRL activeaza modul de
reglare de feedback incepand cu acest bloc NC, chiar daca faza
de Tnvatare nu a fost inca finalizata.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Sistemul
incepe o secventa de aschieri cu functia AFC activa. Comutarea
de la aschierea de Tnvatare la reglarea de feedback incepe
imediat ce puterea de referinta a fost determinata in faza de
invatare sau imediat ce sunt indeplinite conditiile TIMP, DIST sau
INCARCARE.

B Cu TIMP , definiti durata maxima a fazei de invatare in
secunde.

B FunctiaDIST defineste distanta maxima pentru aschierea de
invatare.

= Cu functia INCARCATURA, puteti defini o incarcatura de
referintd in mod direct. Daca introduceti o sarcina de referinta
> 100 %, sistemul de control limiteaza automat valoarea la
100 %.

= FUNCTION AFC CUT END: Functia AFC CUT END dezactiveaza
sistemul de control AFC.

0 Setarile implicite DURATA, DISTANTA si SARCINA sunt
aplicate pentru fiecare mod in parte. Acestea pot fi
resetate prin introducerea valorii 0.

o Puteti defini o putere de referinta standard pentru
reglarea de feedback folosind coloana AFC-LOAD
din tabelul de scule si valoarea introdusa LOAD din
programul NC. Puteti sa activati valoarea AFC LOAD prin
apelarea sculei si valoarea LOAD cu functia FUNCTION
AFC CUT BEGIN..

Daca programati ambele valori, sistemul de control va
utiliza valoarea programata in programul NC!

Deschiderea tabelului AFC

Intr-o aschiere de invatare, sistemul de control copiaz mai intai
setarile de baza pentru fiecare pas de prelucrare, conform definitiei
din tabelul AFC.TAB, intr-un fisier numit<nume>.H.AFC.DEP.
<name> reprezinta numele programului NC pentru care ati
inregistrat agchierea de invétare. In plus, sistemul de control
masoara puterea maxima a brosei consumata in timpul aschierii de
invatare si salveaza aceasta valoare in tabel.

Puteti modifica fisierul <nume>.H.AFC.DEP in modul de operare
Programare.

Daca este nevoie, se poate sterge un pas intreg de prelucrare (0
linie intreaga).
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o Parametrul masinii, dependentFiles, (nr. 122101)
trebuie sa fie setat la MANUAL astfel incat sa puteti
vizualiza fisierele dependente din gestionarul de figiere.
Pentru editarea fisierului <nume>.H.AFC.DEP, trebuie
sa setati gestionarul de fisiere pentru a se putea afisa
toate tipurile de fisiere (tasta soft SELECTARE TIP).

Mai multe informatii: "Fisiere", Pagina 106

@ Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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10.5 Lucrul cu axele paralele U, Vsi W

Prezentare generala

@ Consultati manualul masinii. zA
Masina dvs. trebuie sa fie configurata de producatorul
masinii daca doriti sa utilizati functiile pentru axele
paralele.

Numarul, denumirea si asignarea axelor programabile
depind de masgina.

in plus fata de axele principale X, Y si Z, sunt disponibile axele
paralele U, V si W.

Axele principale si axele paralele sunt atribuite permanent reciproc
dupa cum urmeaza:

Axa principala Axa paralela Axa rotativa
X u A
Y \ B
z w C

Sistemul de control ofera urmatoarele functii pentru prelucrarea cu
axele paralele U, V si W:

Tasta soft Functie Semnificatie Pagina
e on PARAXCOMP Definirea comportamentului sistemului de control la 372
PRARAXCOMP pozitionarea axelor paralele
— PARAXMODE Definirea axelor pe care sistemul de control le va utiliza 373
PARAXMODE pentru prelucrare

0 Trebuie sa dezactivati functiile axelor paralele Thainte de
comutarea la cinematica masinii.

Puteti dezactiva programarea axelor paralele cu
parametrul masinii noParaxMode (nr. 105413).
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Calcularea automata a axelor paralele

@ La parametrul parAxComp (nr. 300205) al masinii,
producatorul masinii-unelte specifica daca functia axelor
paralele este activa in mod implicit.
Dupa ce sistemul de control porneste, este aplicata
configuratia definitd de producatorul masginii-unelte.

Daca producatorul masinii-unelte a activat deja axa paralela in
configuratie, sistemul de control ia aceasta axa in considerare
in cadrul calculelor, fara a fi necesar ca dvs. sa programati
PARAXCOMP.

Acest lucru inseamna ca sistemul de control ia permanent in calcul
axa paralela si ca puteti, de asemenea, palpa o piesa de prelucrat
cu orice pozitie de pe axa W, de exemplu.

o Retineti ca PARAXCOMP OFF nu dezactiveaza
axa paralela in acest caz, insa sistemul de control
reactiveaza configurarea standard.

Sistemul de control dezactiveaza calculul automat numai
daca includeti axa in blocul NC, de ex. PARAXCOMP OFF
W.

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Exemplu
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

Utilizati functia PARAXCOMP DISPLAY pentru a activa functia de
afisare pentru deplasarile axelor paralele. Sistemul de control
include deplasarile de avans transversal ale axelor paralele la
afisarea pozitiei pentru axa principala asociata (afisarea sumei).
Prin urmare, afisarea pozitiei axei principale prezinta intotdeauna
distanta relativa de la unealta la piesa de prelucrat, indiferent daca
deplasati axa principala sau axa secundara.

Efectualti pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
— » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
e Ton » Apasati tasta soft FUNCTION PARAX
e on » Apasati tasta soft FUNCTION PARAXCOMP
FooToN » Selectati functia FUNCTION PARAXCOMP
pISPLAY DISPLAY

» Definiti axa paralela ale carei deplasari urmeaza
sa le ia in considerare sistemul de control pentru
afisarea pozitiei axei principale asociate
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FUNCTION PARAXCOMP MOVE

Exemplu
13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W

o Functia PARAXCOMP MOVE poate fi utilizatd numai n
combinatie cu blocurile de linii drepte (L).

Sistemul de control utilizeaza funciia PARAXCOMP MOVE pentru
a compensa deplasarile unei axe paralele prin efectuarea unei
deplasari de compensare pe axa principala asociata.

De exemplu, daca este efectuata o miscare a unei axe paralele

in directia negativa de pe axa W, axa principala Z este deplasata
simultan in directia pozitiva, cu aceeasi valoare. Distanta relativa de
la unealta la piesa de prelucrat ramane aceeasi. Aplicatia in masini
de frezare de tip pod montant: Retrageti mansonul brosei pentru a
deplasa simultan traversa in jos.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
e » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
e » Apasati tasta soft FUNCTION PARAX
e » Apasati tasta soft FUNCTION PARAXCOMP
FovoTEoN » Selectati functia FUNCTION PARAXCOMP MOVE
Hove » Definiti axa paralela

o Valorile posibile de abatere (U_OFFS, V_OFFS si
W_OFFS din tabelul de presetari) care trebuie luate
n considerare vor fi specificate de catre producatorul
masinii-unelte in parametrul masinii, presetToAlignAxis
(nr. 300203).
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Dezactivarea FUNCTION PARAXCOMP

Dupa ce sistemul de control porneste, este aplicata
configuratia definita de producatorul masinii-unelte.

Functia pentru axe paralele PARAXCOMP este resetata
automat de sistemul de control cu urmatoarele functii:

m  Selectarea programului NC
= PARAXCOMP OPRIT

Trebuie sa dezactivati functiile axelor paralele Thainte de
comutarea la cinematica masginii.

Exemplu

13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W

Utilizati functia PARAXCOMP OFF pentru a opri functiile axelor
paralele PARAXCOMP DISPLAY si PARAXCOMP MOVE. Efectuati
pasii urmatori pentru definire:

SPEC
FCT

FUNCTIT
PROGRAM

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PARAXCOMP

FUNCTION
PRARAXCOMP
OFF

> Afisati randul de taste soft cu funciii speciale

v

Apasatii tasta soft FUNCTII PROGRAM

v

Apasati tasta soft FUNCTION PARAX

v

Apasatj tasta soft FUNCTION PARAXCOMP

v

Selectati FUNCTION PARAXCOMP OFF.
Introduceti 0 axa daca este necesar

v

Producatorul masinii-unelte poate sa activeze
permanent functia PARAXCOMP cu ajutorul unui
parametru al masinii.

Daca doriti sa opriti functia, trebuie sa indicati axa
paralela din blocul NC, de exemplu FUNCTION
PARAXCOMP OFF W.

Mai multe informatii: "Calcularea automata a axelor
paralele", Pagina 370
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FUNCTION PARAXMODE

Exemplu
13 FUNCTION PARAXMODE XY W

o Pentru a activa functia PARAXMODE, trebuie sa definiti
intotdeauna trei axe.

Daca producatorul masinii-unelte nu a activat inca
functia PARAXCOMP ca implicita, trebuie sa activati
PARAXCOMP inainte de a putea lucra cu PARAXMODE.
Pentru ca sistemul de control sa decaleze axa principala
deselectata cu PARAXMODE, porniti functia PARAXCOMP
pentru aceasta axa.

Utilizati functia PARAXMODE pentru a defini axele pe care TNC le
va utiliza pentru prelucrare. Programati toate deplasarile de avans
transversal si descrierile de contururi pe axele principale X, Y si Z,
independent de masina dvs.

Definiti 3 axe in functia PARAXMODE (de ex.FUNCTION
PARAXMODE X Y W), pe care sistemul de control urmeaza sa le
utilizeze pentru deplasarile de avans transversal programate.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
e » Apésati tasta soft FUNCTII PROGRAM
i » Apésati tasta soft FUNCTION PARAX

PARAX

e — » Apasati tasta soft FUNCTION PARAXMODE
e » Selectati FUNCTION PARAXMODE
PR » Definiti axele pentru prelucrare
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Functii speciale | Lucrul cu axele paralele U,V si W

Deplasati axa principala si axa paralela
Exemplu

13 FUNCTION PARAXMODE XY W

14 L Z+100 &Z+150 RO FMAX

Daca functia PARAXMODE este activa, TNC utilizeaza axele definite
in functie pentru a executa deplasarile de avans transversal
programate. Daca sistemul de control trebuie sa deplaseze axa
principala deselectata de PARAXMODE, puteti identifica aceasta axa
prin introducerea suplimentara a caracterului &. Caracterul & se
refera apoi la axa principala.

Procedati dupa cum urmeaza:

@ Apasati tasta L.

Sistemul de control deschide un bloc liniar.
Definiti coordonatele

Definiti compensarea razei

Apasati tasta sageata stanga

Sistemul de control afiseaza caracterul &Z.

v

-

vV vV Vv Vv Vv .y

Daca este cazul utilizatj tastele de directie a axei
pentru a selecta axa

Definiti coordonata
ENT > Apésa’;i tasta ENT

v

o Elementul de sintaxa & este permis numai in blocurile L.

Pozitionarea suplimentara a unei axe principale cu
comanda & este realizata in sistemul REF. Daca afj
setat afisarea pozitiei sa afiseze valorile EFECTIVE,
aceasta deplasare nu va fi afisata. Daca este necesar,
comutati afisarea pozitiei la valorile REF.

Producatorul masinii-unelte va defini calcularea valorilor
de abatere posibile (X_OFFS, Y_OFFS si Z OFFS

din tabelul de presetari) pentru axele pozitionate cu
operatorul & din parametrul masinii, presetToAlignAxis
(nr. 300203).
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Dezactivarea FUNCTIEI PARAXMODE

0 Dupa ce sistemul de control porneste, este aplicata
configuratia definitd de producatorul maginii-unelte.

Sistemul de control reseteaza automat functia pentru
axe paralele PARAXMODE OFF prin urmatoarele functii:

m  Selectarea programului NC
m  Sfarsitul programului

B M2 siM30

= PARAXMODE OPRIT

Trebuie sa dezactivati functiile axelor paralele Thainte de
comutarea la cinematica masinii.

Exemplu

Utilizati functia PARAXCOMP OFF pentru a opri functia axelor
paralele. Sistemul de control utilizeaza apoi axele principale definite
de producatorul masinii. Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
FuNCTIT » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
R > Apasati tasta soft FUNCTION PARAX
PARAX
T > Apasati tasta soft FUNCTION PARAXMODE
PARAXMODE
oI » Selectati FUNCTION PARAXMODE OFF.
orr
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m
X
o
3
j=2
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c
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X
®

Apelati scula pe axa Z a brosei

Pozitionati axa principala

Activati compensarea afigarii
Selectarea axei pozitive
Avansul se executa pe axa minora W

Restabiliti configurarea standard

w
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Functii speciale | Functii de figier

10.6 Funcitii de fisier

Aplicatie

Puteti copia, muta sau sterge operatii cu fisiere din programul NC
cu ajutorul functiilor FUNCTIE FISIER

o Informatii de programare si de operare:

B Nu trebuie sa utilizati funciiile FISIER Tn programe NC
sau fisiere la care ati facut referire anterior cu functji
precum CALL PGM sau CYCL DEF 12 PGM CALL.
Functia FUNCTIE FISIER este luata in considerare
numai in modurile de operare Rulare program, bloc
unic si Rul. program, secv. integrala.

Definirea funciiilor fisier

SPEC
FCT

FUNCTIT
PROGRAM

FUNCTION
FILE

>

v

v Vv

Apasati tasta de functii speciale

Selectati functiile programului

Selectati operatiile pentru fisiere
Sistemul de control afiseaza funcitiile disponibile.

Tasta soft Functie Semnificatie

— FILE COPY Copiere fisier: Introduceti numele

copy si calea fisierului ce urmeaza a fi
copiat, precum si calea destinatiei

e FILE Mutare fisier: Introduceti numele

MovE MOVE si calea fisierului ce urmeaza a fi
mutat, precum si calea destinatiei

o FILE Stergere figier: Introduceti calea si

DELETE DELETE numele figierului pe care doriti sa il

stergefi

Daca incercati sa copiati un fisier care nu exista, sistemul de
control genereaza un mesaj de eroare.

FILE DELETE nu genereaza un mesaj de eroare daca incercati sa
stergeti un fisier inexistent.
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10.7 Definitia unei decalari de origine

Prezentare generala

Sistemul de control ofera urmatoarele functii pentru programarea
transformarilor de coordonate:

Tasta soft Semnificatie
T Decalare origine
DATUM
TN Selectare tabele de compensare
CORRDATA
FUNCTION Resetare compensare
'CORRDATA
RESET

TRANS ORIGINE

Ca alternativa la ciclul 7 de transformare a coordonatelor
DECALARE DE ORIGINE, puteti folosi functia Klartext TRANS
ORIGINE. Ca si in Ciclul 7, puteti folosi TRANS ORIGINE pentru a
programa direct valorile de decalare sau sa activati o linie dintr-

un tabel de decalari de origine. in plus, functia RESETARE TRANS
ORIGINE poate fi folositd pentru resetarea usoara a decalarii originii.

0 La parametrul de prelucrare CfgDisplayCoordSys (nr.
127501), producatorul masinii specifica sistemul de
coordonate in care afisarea starii indica o deplasare a
originii active.
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TRANS DATUM AXIS

Exemplu

Puteti defini o decalare de origine prin introducerea de valori la
axele respective cu functia AXE TRANS ORIGINE. Puteti defini pana
la noua coordonate intr-un singur bloc NC; sunt posibile si intrari
incrementale. Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale
FUNGTIT » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM

[ > Apasati tasta soft TRANSFORM/CORRDATA

CORRDATA
TRANS » Apasati tasta soft TRANS ORIGINE
DATUM
VALORT > Selectatj tasta soft de introducere a valorii

» Introduceti decalarea de origine pentru axele
afectate, confirmati cu tasta ENT de fiecare data

o Valorile introduse ca numere absolute fac referinta la
presetarea piesei de prelucrat, care este specificata
fie prin presetare, fie prin selectarea unei presetari din
tabelul de presetari.

Valorile incrementale sunt raportate intotdeauna la
ultima origine valida - aceasta poate fi reprezentata de o
origine care a fost deja deplasata.
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TABEL TRANS ORIGINE
Exemplu
13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25
Puteti defini o decalare de origine selectand un numar de origine

dintr-un tabel de origini cu functia TABEL TRANS ORIGINE Efectuati
pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
e » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
Feonarorn ) » Selectati transformarile
TS » Selectati decalarea de origine TRANS DATUM
TABEL » Selectati decalarea de origine TRANS DATUM
TABLE

» Introduceti numarul liniei ce urmeaza a fi activata
de catre sistemul de control si confirmati cu tasta
ENT

» Daca doriti, introduceti numele tabelului de origini
din care vreti sa activati numarul de origine si
confirmati cu tasta ENT. Daca nu doriti sa definiti
un tabel de origini, confirmatii cu tasta NO ENT

o Daca nu ati definit un tabel de origini Tn blocul TABEL
TRANS ORIGINE, sistemul de control utilizeaza tabelul
de origini selectat anterior cu SEL TABLE sau tabelul
de origini activat in modul de operare Rulare program,
bloc unic sau Rul. program, secv. integrala (starea M).
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RESETARE TRANS ORIGINE

Exemplu

Utilizati functia RESETARE TRANS ORIGINE pentru a anula o
decalare de origine. Definirea anterioara a originii este irelevanta.
Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
e > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM

> Selectaii transformarile

e > Selectati decalarea de origine TRANS DATUM

sarim
“EPLRSARE > Apasati tasta soft
oe_orzame, DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE
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10.8 Tabel compensare

Aplicatie
Cu ajutorul tabelului de compensare, puteti salva compensarile

in sistemul de coordonate al sculei (T-CS) sau in sistemul de
coordonate al planului de lucru (WPL-CS).

Tabelul de compensare .tco este alternativa la compensarea cu DL,
DR si DR2 in blocul Tool Call. De indata ce ati activat un tabel de
compensare, sistemul de control suprascrie valoarea compensarii
din blocul Tool Call.

Pe durata operatiilor de strunjire, tabelul de compensare *.tco
este o alternativa la programarea cu FUNCTION TURNDATA CORR-
TCS; tabelul de compensare *.wco este o alternativa la FUNCTION
TURNDATA CORR-WPL.

Tabelele de compensare ofera urmatoarele beneficii:

= Valorile pot fi modificate fara adaptarea programului NC

= Valorile pot fi modificate pe durata rularii programului NC

Daca modificati o valoare, aceastad modificare nu devine activa
decét dupa ce compensarea este apelata din nou.

Tipuri de tabele de compensare

Prin intermediul extensiei de nume de fisier, puteti determina
sistemul de coordonate in care sistemul de control va efectua
compensarea.

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni de compensare prin
intermediul tabelelor:

B tco (corectie sculd): Compensare in sistemul de coordonate al
sculei (T-CS)

= wco (corectie piesa de prelucrat): Compensare in sistemul de
coordonate al planului de lucru (WPL-CS)

Compensarea prin tabel este o alternativa la compensarea
din blocul TOOL CALL. Compensarea din tabel suprascrie o
compensare deja programata din blocul TOOL CALL.

Compensarea sculei prin intermediul tabelului ,,.tco”

Compensairrile din tabelele cu extensia de nume de figier ,..tco”
compenseaza pentru scula activa. Tabelul se aplica tuturor tipurilor
de scule, motiv pentru care, in etapa de creare, veti vedea si
coloane care nu sunt necesare pentru tipul dvs. de scula.

o Introduceti numai valorile relevante pentru scula dvs. In
cazul in care compensati valori care nu sunt prezente
pentru scula existenta, sistemul de control emite un
mesaj de eroare.

Compensarile au urmatoarele efecte:
= In cazul frezelor, ca alternativé la valorile delta din TOOL CALL

= In cazul sculelor de strunjire, ca alternativa la FUNCTION
TURNDATA CORR-TCS

= In cazul sculelor de rectificat, drept compensare pentru LO si R-
OVR

Functii speciale | Tabel compensare
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Compensarea sculei prin intermediul tabelului ,,.wco”

Compensarile din tabelele cu extensia de nume de fisier ,.wco”
actioneaza ca decalare in sistemul de coordonate al planului de
lucru (WPL-CS).

Compensarile au urmatoarele efecte:

= n cazul operatiilor de strunjire, ca alternativs la FUNCTION
TURNDATA CORR-WPL

B Raza este afectata de o decalare pe axa X

Crearea unui tabel de compensare

Tnainte de a lucra cu un tabel de compensare, mai intai trebuie sa-I
creati.

Puteti crea un tabel compensare dupa cum urmeaza:

» Comutati la modul de operare Programare
» Apasati tasta PGM MGT
FIsIER » Apasati tasta soft FISIER NOU

NoU

Introduceti un nume de fisier cu extensia dorita
(de ex., Corr.tco)

enT » Confirmati apasand tasta ENT
» Selectati unitatea de masura

enT » Confirmati apasand tasta ENT
ATASATT > Apésa’;l tasta Sqft R
. ATASATI LA SFARSIT N RANDURI

» Introduceti valorile de compensare
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Activati tabelul de compensare

Selectare tabel de compensare

Daca folositi tabele de compensare, atunci folositi functia SEL
TABEL CORECT. pentru a activa tabelul de compensare dorit din
programul NC.

Pentru a adauga un tabel de compensare la programul NC,
procedati astfel:

» Apasati tasta SPEC FCT

e » Apasati pe tasta soft VAL.PREST. Tasta soft
PROGRAH VAL.PREST. PROGRAM
ALEGETI » Apasati pe SELECT COMPENS. Apasati tasta soft
i ALEGET! TABEL CORECT.

» Apasati tasta soft a tipului de tabel (de ex., TCS)
> Selectati tabelul

Daca lucrati fara SEL. TABEL CORECT., trebuie sa activati tabelul
dorit Tnainte de rularea testului sau a programului.

Tn toate modurile de operare, procedati astfel:
» Selectati modul de operare dorit
» Selectati tabelul dorit Tn managerul de fisiere

> Tn modul Test program, tabel primeste starea S; in modurile
de operare Rulare program, bloc unic si Rul. program, secv.
integrala, tabelul primeste starea M.

Activati valoarea de compensare

Pentru a activa o valoare de compensare in programul NC, proce-
dati astfel:

spec » Apasati tasta SPEC FCT
T » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM

PROGRAM

e > Apasati tasta soft TRANSFORM/CORRDATA

CORRDATA

[ > Apasati tasta soft FUNCTION CORRDATA

CORRDATA

» Apasati tasta soft a compensarii dorite (de ex.,
TCS)

> Introduceti numarul liniei

Durata efectului compensarii

Compensarea activata ramane operationald pana la sfarsitul
programului sau pana la schimbarea sculei.

Cu ajutorul RESETARE DATE CORECT. FUNCTIE, puteti programa
resetarea compensarilor.

Functii speciale | Tabel compensare
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Editarea unui tabel de compensare in timpul rularii
programului

Puteti modifica valorile din tabelul de compensare activ in timpul
rularii programului. Cat timp tabelul de compensare nu este activ,
sistemul de control dezactiveaza tasta soft.

Procedati dupa cum urmeaza:

DESCHIDETT > Apasati tasta soft
e DESCHIDETI TABELUL CU CORECTURI
TABEL cU > Apasati tasta soft a tabelului dorit (de ex.,
. COMPENS.)TABEL CU CORECTURI T-CS
—— » Setati tasta soft EDITARE la PORNIT
o [boRl > Utilizati tastele cu sageti pentru a accesa locatia
dorita

» Editafi valoarea

o Datele modificate devin operationale numai atunci cand
compensarea a fost activata din nou.
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10.9 Definirea unui contor

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte activeaza aceasta funciie.

Functia FUNCTION COUNT va permite sa controlati un contor
simplu din cadrul programului NC. De exemplu, aceasta functie va
permite sa& contorizati numarul de piese de prelucrat fabricate.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

spec » Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
T » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
S » Apasati tasta soft FUNCTION COUNT

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Doar un singur contor poate fi gestionat de sistemul de control.
Daca executati un program NC care reseteaza contorul, orice
progres al contorului pentru un alt program NC va fi sters.

» Verificati daca este activ un contor inainte de prelucrare.

» Daca este necesar, notati valoarea contorului si introduceti-o
prin meniul MOD dupa executie.

0 Puteti utiliza ciclul 225 pentru gravarea valorii curente a
contorului Tn piesa de prelucrat.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Efect in modul de operare Test program

Puteti simula contorul in modul de operare Test program. Se aplica
numai valoarea de contor definita direct in programul NC. Valoarea
de contor din meniul MOD nu este afectata.

Efect in modurile de operare Rul. program bloc unic si Rul.
program secyv. integr..

Contorul din meniul MOD se aplica numai in modurile de operare
Rul. program bloc unic si Rul. program secv. integr..

Valorile contorului sunt pastrate chiar si dupa o repornire a
sistemului de control.

Functii speciale | Definirea unui contor

386 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Functii speciale | Definirea unui contor

Definiti FUNCTION COUNT
Functia FUNCTION COUNT ofera urmatoarele posibilitati:

Tasta soft Semnificatie

Marire numar cu 1

Resetare contor

Setarea numarului nominal (valoarea tinta) la
valoarea dorita

Valoare de intrare: 0-9999

Setarea contorului la valoarea dorita
Valoare de intrare: 0-9999

Marirea contorului cu valoarea dorita
Valoare de intrare: 0-9999

Repetati pornirea programului NC din aceas-
ta eticheta daca urmeaza sa fie prelucrate mai
multe piese.

Resetati valoarea contorului

Introduceti numarul tinta de piese care trebuie prelucrate
Introduceti eticheta de salt

Prelucrare

Incrementati valoarea contorului

Repetati operatiile de prelucrare daca urmeaza sa fie
prelucrate mai multe piese.

m
X
o
3
=2
c
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10.10 Crearea fisierelor text

Aplicatie

Puteti utiliza editorul text al sistemului de control pentru a scrie si
edita texte. Aplicatii tipice:

= Tnregistrarea rezultatelor testelor

® Documentarea procedurilor de lucru

®  Creare colectie formule

Fisierele text au extensia .A (de la ASCII). Daca doriti sa editati alt
tip de fisiere, trebuie sa le transformati in prealabil in fisiere tip .A.

Deschiderea si inchiderea figierelor text

» Mod de operare: apasati tasta Programare

» Pentru a apela gestionarul de figiere, apasaii tasta PGM MGT.

> Afisati fisierele de tip .A: Apasati pe tasta soft SELECTARE TIP si
apoi pe tasta soft AFIS. TOT

» Selectati un fisier si deschideti-l cu tasta soft SELECTARE sau cu
tasta ENT sau deschideti un fisier nou introducénd noul nume de
fisier si confirméand cu tasta ENT

Pentru a iesi din editorul de text, apelati gestionarul de figiere si
selectati un fisier de alt tip, de exemplu un program NC.

Tasta soft Miscari cursor
MUTARE Deplasare spre dreapta cu un cuvant
CUVANT
=
MUTARE Deplasare spre stdnga cu un cuvant
CUVANT
=
PAGING Deplasare la pagina urmatoare
PAGINA Deplasare la pagina anterioara
$NCEPUT Cursorul la Tnceputul ﬁ§ierU|Ui
SFapsTT Cursorul la sfarsitul fisierului

Functii speciale | Crearea fisierelor text
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Editarea textelor

Deasupra primei linii a editorului de text exista un camp de
informatii care afiseazad numele fisierului, locatia si informatiile
despre linie:

Fisier: Numele figierului text
Linie: Linia in care se afla cursorul in momentul de fata
Coloana: Coloana in care se afla cursorul in momentul de fata

Textul este inserat sau suprascris in locatia cursorului. Puteti
deplasa cursorul in orice pozitie doriti din fisierul text apasand
tastele sageti.

Puteti introduce un paragraf cu tasta RETURN sau ENT.

Stergerea si reinserarea caracterelor, cuvintelor si
liniilor

Cu editorul de text, puteti sterge cuvinte si chiar linii si le puteti
insera in locatia dorita din text.

» Deplasati cursorul pe cuvantul sau linia pe care doriti sa le
stergeti si sa le inserati intr-un alt loc din text

» Apésati pe tasta soft STERGERE CUVANT sau STERGERE LINIE:

Textul este mutat si stocat temporar

> Deplasati cursorul in locul in care doriti sa introduceti textul si
apasati tasta soft INSERARE LINIE/ CUVANT

Tasta soft Functie
e Stergere si stocare temporara a unei linii
LINIE
T Stergere si stocare temporara a unui cuvant
CUVANT
T Stergere si stocare temporara a unui caracter
CARACTER
INSERRRE Inserare linie sau cuvant stocat temporar
LINIE~
CUVANT
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Editarea blocurilor text

Puteti copia si sterge bloguri text de orice dimensiune si puteti sa le
inserati in locatii diferite. Inainte de a efectua oricare dintre aceste
functii de editare, trebuie sa selectati Tn prealabil blocul text dorit:

» Pentru a selecta un bloc text: Deplasati cursorul la primul
caracter al textului pe care doriti sa-l selectati.

SELECTARE » Apasati tasta soft SELECTARE BLOC

BLOC

» Deplasati cursorul la ultimul caracter al textului
pe care doriti sa-I selectati. Puteti selecta linii
intregi deplasand cursorul in sus sau in jos cu
tastele sageti - testul selectat este afisat cu o
culoare diferita.

Dupa ce ati selectat blocul text dorit, puteti edita textul cu
urmatoarele taste soft:

Tasta soft Functie
DECUPARE Stergerea si stocarea temporara a blocului selec-
BLOC tat
oo Stocarea temporara a blocului selectat fara
BLOC stergere (copiere)

Daca doriti, puteti insera blocul stocat temporar intr-o alta locatie:

» Deplasati cursorul la locatia in care doriti sa inserati blocul text
stocat temporar

NoEhnnE > Apasati tasta soft INSERARE BLOC— blocul text
BLOC este inserat

Puteti insera blocuri text stocate temporar de cate ori doriti

Transferarea blocului selectat in alt figier
» Selectati blocul text conform indicatiilor anterioare
hen > Apésati tasta soft ADAUGARE LA FISIER.
ik > Sistemul de control afiseaza mesajul de dialog
Fisier destinatie =.
» Introduceti calea si numele fisierului destinatie.

> Sistemul de control adauga blocul de text
selectat la figierul specificat. Daca nu este gasit
niciun figier destinatie cu numele specificat,
sistemul de control creeaza un fisier nou cu
textul selectat.

Inserarea altui fisier la locatia cursorului
» Deplasati cursorul la locatia din text in care doriti sa inserati alt
fisier
o » Apasati tasta soft CITIRE FISIER.
TISIER > Sistemul de control afiseazd mesajul de dialog
Nume fisier =.

» Introduceti calea si numele figierului pe care
doriti sa il inserat;

Functii speciale | Crearea fisierelor text
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Gasirea portiunilor de text

Cu editorul de text, puteti cauta cuvinte sau siruri de caractere dintr-
un text. Sistemul de control ofera urmatoarele doua optiuni.

Cautarea textului curent

Functia de cautare este utilizata pentru cautarea urmatoarei aparitji
a cuvantului pe care se afla cursorul in momentul respectiv:

Deplasati cursorul pe cuvantul dorit.

Pentru a selecta functia de ciutare, ap&sati tasta soft CAUTARE.
Apasati tasta soft CAUTARE CUVANT CURENT

Céutati un cuvant: Apé&sati tasta soft CAUTARE.

Terminati functia de cautare: Apasati tasta soft END

v

>
>
>
>

Cautarea oricarui text

» Pentru a selecta functia de cdutare, apasati tasta soft CAUTARE.
Sistemul de control afiseaza dialogul Cautare text:

» Introduceti textul pe care doriti sa-1 cautati
» Céautati text: Apasati tasta soft CAUTARE.
» Terminati functia de cautare: Apasati tasta soft END
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10.11 Tabelele liber definibile

Notiuni fundamentale

in tabelele liber definibile puteti citi si memora orice informatii din
programul NC. Functiile parametrului Q de la FN 26 la FN 28 sunt
puse la dispozitie in acest sens.

Puteti modifica formatul tabelelor liber definibile, adica coloanele si
proprietatile lor, utilizand editorul de structura. Acestea va permit sa

creati tabele care sunt dimensionate exact pe masura aplicatiei dvs.

De asemenea, puteti comuta intre vizualizarea tabel (setare
implicita) si vizualizare formular.

o Numele de tabele si coloane de tabel trebuie sa inceapa
cu o litera si nu trebuie sa contind un operator aritmetic
(de ex., +). Din cauza comenzilor SQL, aceste caractere
pot cauza probleme la introducerea datelor sau la citirea
acestora.

Crearea unui tabel liber definibil

Procedati dupa cum urmeaza:
{m » Apasati tasta PGM MGT
» Introduceti orice nume de fisier dorit cu
extensia .TAB
ENT » Confirmati cu tasta ENT

> TNC afiseaza o fereastra contextuala cu
formatele de tabele salvate permanent.

» Utilizati tasta sageata pentru a selecta un sablon
de tabel, de ex. example.tab

ENT » Confirmati cu tasta ENT
> Sistemul de control deschide un tabel nou in
formatul predefinit.

» Pentru a adapta tabelul la cerintele dvs., trebuie
sa editati formatul de tabel.
Mai multe informatii: "Editarea formatului de
tabel", Pagina 393

@ Consultati manualul masinii.

Constructorii de masini-unelte isi pot defini propriile
sabloane de tabel si le pot salva in sistemul de control.
La crearea un tabel nou, sistemul de control deschide
o fereastra contextuala in care sunt listate toate
sabloanele de tabel disponibile.

o De asemenea, va puteti salva propriile sabloane de
tabel in TNC. Pentru aceasta, creati un tabel nou,
modificati formatul tabelului si salvati tabelul in directorul
TNC:\system\proto. Daca creati apoi noul tabel,
sistemul de control afiseaza sablonul dvs. in fereastra
de selectare pentru sabloanele de tabel.

Functii speciale | Tabelele liber definibile

. . =

ggggg

coorainatar
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Functii speciale | Tabelele liber definibile

Editarea formatului de tabel

Procedati dupa cum urmeaza:
EoITARE » Apésati tasta soft EDITARE FORMAT

FORMAT

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

Comanda de struc-
turare

Coloane disponibi-
le:

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala care afiseaza structura tabelului.

» Adaptati formatul

Semnificatie

Lista tuturor coloanelor incluse in tabel

Rul. program secv... @Euitare t

abel

coLoanh

Deplasare anterior:

Inregistrarea evidentiata in Coloane dispo-
nibile este mutata in fata acestei coloane

Nume

Nume coloana: Este afisat in antet

Tip coloana

TEXT: Introducere text

SEMN: Semnul + sau -

BIN: Numar binar

DEC: Numar zecimal, pozitiv, intreg (numar
cardinal)

HEX: Numar hexazecimal

INT: Numér intreg

LUNGIME: Lungimea (convertita in progra-
mele care utilizeaza inchi)

AVANS: Viteza avans (mm/min sau 0,1
inch/min)

IFEED: Viteza avans (mm/min sau inch/
min)

FLOAT: Numar cu virgula mobila

BOOL.: Valoare logica

INDEX: Index

TSTAMP: Format fix pentru data si ora
UPTEXT: Introducere text cu majuscule
NUME CALE: Numele caii

Valoare implicita

Valoarea implicita pentru campurile din
aceasta coloana

Latime

Latimea coloanei (humarul de caractere)

Cheie primara

Prima coloana din tabel

Nume de coloa-
na dependent de
limba

Dialoguri dependente de limba

numar.

o Coloanele al caror tip permite literele, precum TEXT,
pot fi generate sau scrise numai prin intermediul
parametrilor QS, chiar daca celula respectiva contine un
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Functii speciale | Tabelele liber definibile

Puteti utiliza un mouse conectat sau tastele de navigare pentru a
naviga in formular.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati pe tastele de navigare pentru a accesa
campurile de introducere.

» Apasati tasta GOTO pentru a deschide meniurile
derulante
» Utilizati tastele cu sageti pentru a naviga in

interiorul unui camp de introducere.

0 Intr-un tabel care contine deja linii, nu puteti modifica
proprietatile tabelului Nume si Tip coloana. Dupa ce ati
sters toate liniile, puteti modifica aceste proprietati. Daca
este necesar, creati o copie de rezerva a tabelului in
prealabil.

Cu combinatia de taste CE si ENT, puteti reseta valorile
nevalide din cAmpuri cu tipul de coloana TSTAMP.

lesirea din editorul de structura

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta soft OK

> Sistemul de control inchide formularul de editare
si aplica modificarile.

» Alternativa: Apasati tasta soft ANULARE

> Sistemul de control renunta la toate modificarile
introduse.

OK

RANULARE
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Functii speciale | Tabelele liber definibile

Comutarea intre vizualizarea de tabel si cea de
formular

Toate tabelele cu extensia de figier . TAB pot fi deschise n
vizualizarea lista sau in cea formular.

Comutati vizualizarea dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta Configuratie ecran

FORMULRR

» Apasati tasta soft pentru vizualizarea dorita

in jumétatea din stanga a vizualizarii formularului, sistemul de
control listeaza numerele de linie cu continutul primei coloane.

Puteti schimba datele in vizualizarea formular dupa cum urmeaza:

enT » Apasati tasta ENT pentru a comuta la urmatorul
camp de introducere din partea dreapta

Selectarea unui alt rand de editat:

» Apasati tasta Fila urmatoare

> Cursorul sare la fereastra din stanga.

» Folositi tastele sageata pentru a selecta randul
dorit

» Apasati tasta Fila urmatoare pentru a reveni la
fereastra de introducere.

FN 26: TABOPEN — Deschideti un tabel care poate fi
definit liber

Cu functia FN 26: TABOPEN se deschide un tabel liber definibil, in
care se poate scrie cu FN 27 sau din care se poate citi cu FN 28.

Intr-un program NC, poate fi deschis un singur tabel la
un moment dat. Un bloc NC nou cu FN 26: TABOPEN
inchide automat ultimul tabel deschis.

Tabelul care urmeaza sa fie deschis trebuie sa aiba
extensia de fisier .TAB.

Deschideti tabelul TAB1.TAB, care este salvat in directorul
TNC:\DIR1.

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

(O e, b

IR 49,93
2 99,509 50,001
FRR TN 49,995

ggggg

CoLoANA
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Functii speciale | Tabelele liber definibile

FN 27: TABWRITE — Scrierea intr-un tabel liber definibil

Cu functia FN 27: TABWRITE, puteti scrie in tabelul deschis anterior
cu FN 26: TABOPEN.

Puteti defini mai multe nume de coloana intr-un bloc TABWRITE.
Numele de coloana trebuie scrise intre ghilimele si separate de o
virgula. Tn parametrii Q definiti valoarea pe care sistemul de control
urmeaza sa o scrie in coloana respectiva.

o Functia FN 27: TABWRITE este luata in considerare
numai in modurile de operare Rulare program, bloc

unic si Rul. program, secv. integrala.
Functia FN 18 ID992 NR16 va permite sa interogati
modul de operare in care ruleaza programul NC.
Daca doriti sa scrieti mai mult de o coloana intr-un bloc
NC, trebuie sa salvatii valorile sub numere succesive ale
parametrilor Q.
Sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare daca
incercati sa scrieti intr-o celula de tabel blocata sau care
nu exista.

Utilizati parametrii QS daca doriti sa scrieti intr-un camp de text
(cum ar fi tipul de coloana UPTEXT). Utilizati parametrii Q, QL sau
QR pentru a scrie In campurile numerice.

Exemplu

Doriti sa scrieti in coloanele ,Radius”, ,Depth” si ,D”, de pe randul 5
al tabelului curent deschis. Valorile care urmeaza a fi scrise in tabel
sunt salvate in parametrii Q Q5, Q6 si Q7.
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Functii speciale | Tabelele liber definibile

FN 28: TABREAD — Citirea dintr-un tabel liber definibil

Cu functia FN 28: TABREAD, puteti citi din tabelul deschis anterior
cu FN 26: TABOPEN.

Puteti defini, respectiv scrie mai multe nume de coloana intr-un
bloc TABREAD. Numele de coloana trebuie scrise intre ghilimele
si separate de o virguld. Tn blocul FN 28 puteti defini numarul
parametrului Q in care sistemul de control va scrie valoarea citita
prima.

o Daca doriti sa cititi mai mult de o coloana intr-un bloc
NC, sistemul de control va salva valorile sub parametri
Q succesivi, cum ar fi QL1, QL2 si QL3.

Utilizati parametrii QS daca doriti sa citifi un camp de text. Utilizati
parametrii Q, QL sau QR pentru a citi campuri numerice.

Exemplu

Doriti sa cititi valorile din coloanele X, Y si D de pe randul 6 al
tabelului curent deschis. Salvati prima valoare in parametrul Q Q10,
a doua valoare in Q11, iar a treia valoare in Q12.

Pe acelasi rand, salvati coloana DOC in QS1.

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/“X,Y,D“
57 FN 28: TABREAD QS1 = 6/“DOC“

Adaptarea formatului tabelului

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Functia ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC schimbé& permanent
formatul tuturor tabelelor. Sistemul de control nu efectueaza o
copiere automaté Tnainte de schimbarea formatului. Fisierele vor
fi modificate definitiv si este posibil s& nu mai fie utilizabile.

» Ultilizati doar Tn urma consultarii cu producatorul masinii-

unelte.
Tasta soft Functie
RDAPTATI Adaptarea formatelor tabelelor prezente dupa
TABELUL~/ . . . . .
PGM-NC schimbarea versiunii software a sistemului de

control

o Numele de tabele si coloane de tabel trebuie sa inceapa
cu o litera si nu trebuie sa contina un operator aritmetic
(de ex., +). Din cauza comenzilor SQL, aceste caractere
pot cauza probleme la introducerea datelor sau la citirea
acestora.
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Functii speciale | Viteza in impulsuri a brogei FUNCTION S-PULSE

10.12 Viteza in impulsuri a brosei
FUNCTION S-PULSE

Programarea unei viteze in impulsuri a brosei

Aplicatie

@ Consultati manualul maginii.
Cititi si notati descrierea functionala a producatorului
masginii-unelte.
Respectati precautiile de siguranta.

Utilizand S-PULSE FUNCTION, puteti programa o viteza in impulsuri
a brosei, de ex. pentru a evita oscilatiile normale ale masinii atunci
cand lucrati la o viteza constanta a brosei.

Puteti defini durata unei vibratii (lungimea perioadei) utilizdnd
valoarea de introducere P-TIME sau o modificare procentuala a
vitezei la valoarea de introducere SCALE. Viteza brosei se schimba
urmand un traseu sinusoidal in jurul valorii {inta.

Procedura
Exemplu

13 FUNCTION S-PULSE P-TIME10 SCALE5

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati rdndul de taste soft cu funciii speciale
T » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
» Apasati tasta soft FUNCTIE BROSA.
» Apasati tasta soft IMPULS BROSA
FULSE » Definiti lungimea perioadei P-TIME

» Definiti schimbarea vitezei SCALE

o Sistemul de control nu depaseste niciodata limita de
viteza programata. Viteza brosei este mentinuta pana ce
curba sinusoidala a functiei S-PULSE FUNCTION scade
urmatoarea data sub viteza maxima.
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Funcitii speciale | Viteza in impulsuri a brogei FUNCTION S-PULSE

Simboluri
In bara de stare, pictograma indica starea turatiei arborelui [icpezere nenuars
pulsatoriu:
T —
Pictograma  Functie e
i . . R e ™ +0.000
g o Viteza in impulsuri a brogei este activa a 20,009
VAV
£3 B
Ch— FalE :
100% S-OVR E\
100% F-OVR  S1 LIMIT 1
e i - B 7

Resetarea vitezei in impulsuri a brosei

Exemplu

Utilizati FUNCTION S-PULSE RESET pentru a reseta viteza in
impulsuri a brosei.
Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale

v

Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM

FUNCTII
PROGRAM

v

Apésati tasta soft FUNCTIE BROSA.

FUNCTION
SPINDLE

v

= Apésatj tasta soft RESETARE IMPULS BROSA.

PULSE
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Functii speciale | Durata de temporizare FUNCTIA AVANS

10.13 Durata de temporizare FUNCTIA AVANS

Programarea duratei de temporizare
Aplicatie

@ Consultati manualul maginii.

Cititi si notati descrierea functionala a producatorului
masginii-unelte.
Respectati precautiile de siguranta.

FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS poate fi utilizata pentru
programarea in secunde a unei durate de temporizare repetata, de
exemplu pentru a forfa ruperea spanului intr-un ciclu de strunjire.
Programati FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS imediat inainte de
operatia de prelucrare pentru care este necesara ruperea spanului.

Durata de temporizare definita cu FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS
este aplicabila atat pentru frezare, cat si pentru strunjire.

FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS nu este aplicabila in cazul
miscarilor de avans transversal rapid si palpare.

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Cand este activa functia FUNCTION FEED DWELL, sistemul de
control va intrerupe in mod repetat miscarea de avans. Cand
este intrerupta miscarea de avans, scula ramane in pozitia
curenta si brosa continua sa se roteasca. in cursul filetérii,
aceasta comportare va determina transformarea piesei de
prelucrat in rebut. De asemenea, exista riscul de rupere a sculei
in timpul executiei!

» Dezactivati functia FUNCTION FEED DWELL tnainte de a taia
filetele

Procedura
Exemplu

13 FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS D-TIMEO.5 F-TIMES5

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
I > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
i > Apasati tasta soft FUNCTIE AVANS
o > Apasati tasta soft TEMPORIZARE AVANS
PHELE » Definiti durata intervalului pentru temporizare D-
TIME
» Definiti durata intervalului pentru aschiere F-
TIME
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Funcitii speciale | Durata de temporizare FUNCTIA AVANS

Resetarea duratei de temporizare

0 Resetati durata de temporizare imediat dupa operatia de
prelucrare care necesita ruperea spanului.

Exemplu

Utilizati RESETAREA FUNCTIEI TEMPORIZARE AVANS pentru a
reseta durata de temporizare repetata.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
e » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
T > Apasati tasta soft FUNCTIE AVANS
RESET » Apasati tasta soft RESETARE TEMPORIZARE
e AVANS.

o Puteti, de asemenea, reseta durata de temporizare
introducand valoarea 0 pentru D-TIME.

Sistemul de control reseteaza automat FUNCTIA
TEMPORIZARE AVANS la sfarsitul programului.
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Functii speciale | Durata de temporizare — FUNCTIA TEMPORIZARE

10.14 Durata de temporizare — FUNCTIA
TEMPORIZARE

Programarea duratei de temporizare

Aplicatie

FUNCTIA TEMPORIZARE este utilizatd pentru programarea in
secunde a unei durate de temporizare sau pentru definirea
numarului de rotatji ale brosei pentru temporizare.

Durata de temporizare definita cu FUNCTIA TEMPORIZARE este
aplicabila atat pentru frezare, cat si pentru strunjire.

Procedura
Exemplu

Exemplu

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale
Vi > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
— > Tasta soft FUNCTIE TEMPORIZARE
e » Apésati tasta soft DURATA TEMPORIZARE

» Definiti durata in secunde

» Alternativ, apasati tasta soft ROTATII
TEMPORIZARE

> Definiti numarul de rotatii ale brosei
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Functii speciale | Retragere scula la oprire NC: FUNCTION LIFTOFF

10.15 Retragere scula la oprire NC: FUNCTION
LIFTOFF

Programarea ridicarii sculei cu FUNCTION LIFTOFF
Cerinta

@ Consultati manualul maginii.

Aceasta funciie trebuie sa fie configurata si activata de
catre producatorul masinii-unelte. In parametrul masinii,
CfgLiftOff (nr. 201400), producatorul masinii-unelte
defineste traseul pe care urmeaza sa il traverseze
sistemul de control pentru o comanda LIFTOFF. De
asemenea, puteti utiliza parametrul masinii, CfgLiftOff,
pentru a dezactiva funciia.

Tn coloana LIFTOFF din tabelul de scule, setati parametrul Y pentru
scula activa.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Aplicatie
Functia LIFTOFF se aplica in urmatoarele situatii:
® Tn cazul unei opriri NC declansata de dvs.

= Tn cazul unei opriri NC declansati de software, de ex. daca a
aparut o eroare in sistemul de actionare.

= In cazul unei pene de curent

Scula se retrage de la contur cu pana la 2 mm. Sistemul de control

calculeaza directia de ridicare pe baza intrarii din blocul FUNCTION

LIFTOFF.

Puteti programa funciia LIFTOFF in urmatoarele moduri:

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Ridicarea cu un vector definit in
sistemul de coordonate al sculei

® FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Ridicarea cu un unghi
definit in sistemul de coordonate al sculei

® Ridicarea in directia axei sculei cu M148

Mai multe informatii: "Retragerea automata a sculei din contur la
o oprire NC: M148", Pagina 242
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Functii speciale | Retragere scula la oprire NC: FUNCTION LIFTOFF

Ridicarea in modul de strunjire

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Se pot produce miscari nedorite ale axelor daca utilizati
functia FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS in modul de strunjire.
Comportamentul sistemului de control depinde de descrierea
cinematica si ciclul 800 (Q498=1).

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

» Daca este necesar, schimbati semnul algebric al unghiului
definit.

Sistemul de control calculeaza solutia dupa cum urmeaza:

® Daca brosa sculei a fost definita ca axa, valoarea LIFTOFF se va
roti la inversarea sculei.

® Daca brosa sculei a fost definita ca transformare cinematica,
valoarea LIFTOFFnu se va roti la inversarea sculei!

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Programarea ridicarii sculei cu un vector definit
Exemplu

Cu LIFTOFF TCS X Y Z, definiti directia de ridicare ca vector in
sistemul de coordonate al sculei. Sistemul de control calculeaza
inaliimea de ridicare din fiecare pe baza traseului sculei definit de
producatorul masinii-unelte.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale
o > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
e— » Apasati tasta soft FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF
F— » Apasatj tasta soft LIFTOFF TCS
e > Introduceti componentele X, Y si Z ale vectorului

404 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Functii speciale | Retragere scula la oprire NC: FUNCTION LIFTOFF

Programarea ridicarii sculei cu un unghi definit
Exemplu

Cu LIFTOFF ANGLE TCS SPB, definiti directia de ridicare ca unghi
spatial in sistemul de coordonate al sculei. Aceasta functie este
utila in special pentru operatiile de strunjire.

Unghiul SPB pe care il introduceti descrie unghiul dintre Z si X.
Daca introduceti 0°, scula se ridica in directia axei Z a sculei.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
prs— > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
pE— > Apasati tasta soft FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF
e > Apasati tasta soft LIFTOFF ANGLE TCS
o > Introduceti unghiul SPB

Resetarea functiei de ridicare
Exemplu

Utilizati FUNCTION LIFTOFF RESET pentru a reseta functia de
ridicare.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu functii speciale
A > Apésati tasta soft FUNCTII PROGRAM
PROGRAM
e —_—n » Apasati tasta soft FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF
— > Apasati tasta soft LIFTOFF RESET
RESET

0 De asemenea, puteti reseta ridicarea cu M149.

Sistemul de control reseteaza automat functia
FUNCTION LIFTOFF la sfarsitul unui program.
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Prelucrarepe mai multe axe | Functii pentru prelucrarea pe mai multe axe

11.1 Functii pentru prelucrarea pe mai multe
axe

Acest capitol prezinta In rezumat funciiile sistemului de control
pentru prelucrarea pe mai multe axe:

Functia sistemului Descriere Pagina

de control

PLAN Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat 409

M116 Viteza de avans a axelor rotative 440

PLAN/M128 Prelucrare cu scula Tnclinata 438

FUNCTIA TCPM Definiti comportamentul sistemului de control in timpul pozitionarii axelor 448
rotative (imbunatatirea M128)

M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative 441

M94 Reducerea valorii de afisare a axelor rotative 442

M128 Definiti comportamentul sistemului de control in timpul pozitionarii axelor 443
rotative

M138 Selectare axe inclinate 446

M144 Calculare cinematica masina 447

Blocuri LN Compensare tridimensionala scula 455
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Prelucrarepe mai multe axe | Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

11.2 Functia PLAN: inclinarea planului de
lucru (optiune software 8)

Introducere

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii trebuie sa activeze functiile de
inclinare a planului de lucru!

Puteti utiliza functia PLAN in intregime numai pe
masinile care au cel putin doua axe rotative (axe de
tabel, axe de cap sau axe combinate). Functia PLAN
AXIAL este o exceptie. Functia PLAN AXIAL poate fi, de
asemenea, utilizata pe o masina care are numai o axa
rotativa programata.

Functiile PLAN furnizeaza optiuni puternice pentru a definit planurile
de lucru inclinate n diverse este o functie puternica, pentru
definirea planurilor de lucru inclinate in moduri diferite.

Definirea parametrilor pentru functiile PLAN este subimpartita in

doua parti:

m Definirea geometrica a planului, care este diferita pentru fiecare
functie PLAN disponibila.

B Comportamentul de pozitionare al functiei PLAN este
independent de definitia planului si este acelasi pentru toate
functiile PLAN
Mai multe informatii: "Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN", Pagina 427

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand masgina este pornita, sistemul de control incearca
sa restabileasca starea oprita a planului inclinat. Acest lucru
este prevenit In anumite conditii. De exemplu, acest lucru se
aplica daca unghiurile axei sunt utilizate pentru inclinare atunci
cand masina este configurata cu unghiuri spatiale sau daca atj
schimbat cinematica.

» Daca este posibil, resetati starea inclinata inainte de a opri
masina

» Verificati starea inclinata atunci cand reporniti masina
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA poate avea efecte diferite in
combinatie cu functia inclinare plan de lucru. Secventa de
programare, axele oglindite si functia de inclinare utilizata sunt
esentiale din acest punct de vedere. Exista risc de coliziune in
timpul operatiei de inclinare si al prelucrarii ulterioare!

» Verificati secventa si pozitiile cu ajutorul unei simulari grafice

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

Exemple

1 Cand ciclul 8 IMAGINE OGLINDA este programat inainte de
functia de inclinare fara axe rotative:
® TInclinarea functiei PLAN utilizate (cu exceptia PLANULUI

AXIAL) este oglindita

B Qglindirea se aplica dupa inclinarea cu PLAN AXIAL sau
ciclul 19

2 Cand ciclul 8 IMAGINE OGLINDA este programat inainte de
functia de inclinare cu o axa rotativa:
= Axa rotativa oglindita nu afecteaza inclinarea specificata
in functia PLAN utilizata, din cauza ca este oglinditd numai
migcarea axei rotative

o Note de operare si de programare:

= Funciia capturare pozitie efectiva nu este posibila cu
un plan de lucru inclinat activ.

= Daca utilizati functia PLAN cand M120 este activa,
sistemul de control anuleaza automat compensarea
razei, ceea ce anuleaza si functia M120.

= Utilizati intotdeauna RESETARE PLAN pentru a anula
functiile PLAN. Daca introduceti O in tofi parametrii
PLAN (de ex., in toate cele trei unghiuri spatiale), se
reseteaza exclusiv unghiurile, dar nu si functia.

= Daca limitati numarul de axe inclinate cu ajutorul
functiei M138, posibilitatile de inclinare ale masginii
dvs. ar putea fi, la randul lor, limitate. Producatorul
masinii-unelte va decide daca sistemul de control ia
in considerare unghiurile axelor deselectate sau daca
le seteaza la 0.

m Sistemul de control permite numai inclinarea planului
de lucru cu axa brosei Z.
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Prezentare generala

Majoritatea functiilor PLAN (cu exceptia PLANULUI AXIAL) pot fi
utilizate pentru a descrie planul de lucru independent de axele
rotative disponibile pe masina dvs. Sunt disponibile urmatoarele

posibilitati:
Tasta soft Functie Parametri necesari Pagina
seaTIAL SPATIAL Trei unghiuri spatiale: SPA, SPB, si SPC 414
PROJEGTED PROIECTAT Doua unghiuri de proiectie: PROPR si PROMIN si un unghi 416
N de rotatie ROT
uLeR EULER Trei unghiuri Euler: precesiune (EULPR), nutatie (EULNU) 418
R si rotatie (EULROT)
UECTOR VECTOR Vector normal pentru definirea planului si a vectoruluide 419
@ baza pentru definirea directiei axei X inclinate
oINS POINTS Coordonatele oricaror trei puncte din planul de inclinat 422
ReL. sPA. RELATIVE Unghi spatial unic, aplicat incremental 424
axTAL AXIAL Péana la trei unghiuri axiale absolute sau incrementale 425
e A,B,C
RESET RESETARE Resetarea functiei PLAN 413

Redarea unei animatii

Pentru a va familiariza cu diferitele posibilitati de definire a fiecarei
functii PLAN, puteti sa incepeti secvente animate prin intermediul
tastei soft. Pentru aceasta, mai intai intrati in modul de animatie si
apoi selectati functia PLAN dorita. Cat timp este redata animatia,
sistemul de control evidentiaza tasta soft a functiei PLAN selectate
cu culoarea albastru.

Tasta soft

SELECTARE
RANIMATIE

OPR

Functie

Porniti modul de animatie

SPATIAL

Selectati animatia dorita (evidentiata cu albastru)
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Definirea functiei PLAN
> Afisati randul de taste soft cu functii speciale [l LR =

1681

\n
[2eam g unghl_ematial
“CODRDONATA SUPRAFATA

NCLINARE » Apasati tasta soft INCLINARE PLAN PRELUCR.

PLAN

PRELUCR. > Sistemul de control afiseaza functiile PLAN
disponibile in randul de taste soft.

» Selectati functia PLAN

CADANCIME FILET

LFILETURE PER PAS

SRVANS. PREPOZITIONARE
FREZARE

DE STGURANTA

REL. P seLeeTane

L FArA LAl
Selectarea functiilor
> Apasatj tasta soft asociata cu functia dorita
> Sistemul de control continua dialogul si va solicita parametrii
necesari.
Selectarea functiei cand animatia este activa
> Apasatj tasta soft asociata cu functia dorita
> Sistemul de control reda animatia.
» Pentru a aplica functia activa curent, apasati din nou tasta soft a
funciiei respective sau apasati tasta ENT
Afigare pozitie
De indata ce o functie PLAN (exceptand PLAN AXIAL) este activa, AR i e o =
sistemul de control afiseaza unghiul spatial calculat pe afisajul de O - B mol "
stare suplimentar. HEOEE I 8]
< . - v s oA wge -I-III_ c 0000 T
In timpul Tnclinarii in pozitie (modul MUTARE sau STRUNJIRE), R T—— . sy
sistemul de control afiseaza, pe axa rotativa, distanta de parcurs e Tf' e ! e
pana la pozitia finald calculaté a axei rotative in afisajul distantei de e
parcurs (DSTACT si DSTREF). T —
on
e .m@
0. Gm o
] . nE e L
2 +180. 000
Modus:_NOWL. |1 T Bs 2000 F_owmimin__Jlove 100% wsis
PREZ. GEN. STARE. STARE Al STARE. Bl -
ol lE=le] | | 188
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Resetarea functiei PLAN

Exemplu
> Afisati randul de taste soft cu functii speciale

“NCLINARE » Apasati tasta soft INCLINARE PLAN PRELUCR.

PLAN

PRELUCR. > Sistemul de control afiseaza functjile PLAN
disponibile Tn randul de taste soft
" Reser » Selectati functia de resetare

» Specificati daca sistemul de control trebuie

eV sa deplaseze automat axele de inclinare in
pozitia initiald (MUTARE sau STRUNJIRE) sau nu
(STATIONARE)
Mai multe informatii: "Inclinare automats la
pozitie MUTARE/STRUNJIRE/STATIONARE",
Pagina 428
> Apasati tasta END.

o Functia RESETARE PLAN reseteaza inclinarea activa si
unghiurile (functia PLAN sau ciclul 19) (unghiul = 0 si
functia inactiva). Nu este nevoie ca functia sa fie definita
de mai multe ori.

Dezactivati inclinarea prin intermediul meniului 3D ROT
din modul Operare manuala.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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Definirea planului de lucru cu unghiul spatial:
PLAN SPATIAL

Aplicatie

Unghiurile spatiale definesc un plan de lucru cu pana la trei rotatii in
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat neinclinate (secventa
de inclinare A-B-C).

Majoritatea utilizatorilor presupun trei rotatii succesive in ordine
inversa (secventa de inclinare C-B-A).

Rezultatul este identic pentru ambele perspective, dupa cum o
arata urmatoarea comparatje.

Exemplu
A-B-C C-B-A
Pozitia initiala A0O° BO° CO° Pozitia initiala AO° BO° CO°

HEIDENHAIN

C+90°
A
]
<]
B+0°
A
]
<]
A+45°
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Comparatia ordinilor de inclinare:

5 Ordin

ea de inclinare A-B-C:

1 Inclinati axa X neinclinatd a sistemului de coordonate al
piesei de prelucrat

2 Inclinati axa Y neinclinata a sistemului de coordonate al
piesei de prelucrat

3 Inclinati axa Z neinclinaté a sistemului de coordonate al
piesei de prelucrat

= Ordin

ea de inclinare C-B-A:

1 Inclinati axa Z neinclinata a sistemului de coordonate al
piesei de prelucrat

2 Inclinare in jurul axei Y
3 TInclinare in jurul axei X

Note de programare:

® Trebuie sa definiti intotdeauna toate cele trei unghiuri
spatiale SPA, SPB si SPC, chiar daca unul sau mai
multe au valoarea 0.

= In functie de masin4, ciclul 19 presupune s&
introduceti unghiuri spatiale sau axe spatiale. in cazul
in care configuratia (setarea parametrului maginii)
permite introducerea unghiurilor spatiale, definitia
unghiului este aceeasi ca in ciclul 19 si in functia
PLAN SPATIAL.

® Puteii selecta comportamentul de pozitionare
dorit. Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei PLAN",
Pagina 427

Parametri de intrare

Exemplu
5 PLANE

SPATIAL
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SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....

» Unghi spatial A?: Unghiul de rotatie SPA in jurul
axei X (neinclinate). Domeniu de introducere
date de la -359,9999 pana la +359,9999

» Unghi spatial B?: Unghiul de rotatie SPB in jurul
Y (neinclinate). Domeniu de introducere date de
la -359,9999 péana la +359,9999

» Unghi spatial C?: Unghiul de rotatie SPC in jurul
Z (neinclinate). Domeniu de introducere date de
la -359,9999 péana la +359,9999

» Continuati cu proprietatile de pozitionare
Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei
PLAN", Pagina 427
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Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

SPATIAL Tn spatiu

SPA Spatial A: Rotatie in jurul axei X (neinclinate)
SPB Spatial B; Rotatie in jurul axei Y (neinclinate)
SPC Spatial C: Rotatie in jurul axei Z (neinclinate)

Definirea planului de lucru cu unghiul de proiectie:
PLANE PROJECTED

Aplicatie

Unghiurile de proiectie definesc un plan de prelucrare prin
specificarea a doua unghiuri pe care le puteti comunica prin
proiectarea primului plan de coordonate (planul Z/X pe axa Z a
sculei) si a celui de-al doilea plan de coordonate (Y/Z pe axaZ a
sculei) la nivelurile de lucru care trebuie definite.

o Note de programare:

®  Unghiurile de proiectie corespund proiecitiilor
unghiurilor asupra planurilor unui sistem de
coordonate dreptunghiulare. Unghiurile de la
suprafetele exterioare ale piesei de prelucrat sunt
identice cu unghiurile de proiectie numai daca
piesele de prelucrat sunt dreptunghiulare. Astfel, cu
piesele de prelucrat care nu sunt dreptunghiulare,
specificatiile unghiurilor din desenul tehnic difera
adesea de unghiurile de proieciie efective.

m Puteti selecta comportamentul de pozitionare
dorit. Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei PLAN",
Pagina 427
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Parametri de intrare

PROJECTED » Unghi proiectie plan coordonate 1?: Unghiul
‘E&: proiectat al planului de prelucrare nclinat
in planul de coordonate 1 al sistemului de
coordonate neinclinat (Z/X pentru axa sculei Z).
Interval de intrare: de la -89,9999° la +89,9999°.
Axa de 0° este axa principala a planului de lucru
activ (X pentru axa Z a sculei, directia pozitiva)

» Unghi proiectie plan coordonate 2?: Unghiul
proiectat in planul de coordonate 2 al sistemului
de coordonate neinclinat (Y/Z pentru axa Z a
sculei). Interval de intrare: de la -89,9999° la
+89,9999°. Axa 0° este axa secundara a planului
de prelucrare activ (Y pentru axa sculei Z)

» Unghi ROT al planului inclinat?: Rotatia
sistemului de coordonate inclinat in jurul axei
inclinate a sculei (corespunde cu o rotatie cu
ciclul 10 ROTATIE). Unghiul de rotatie este
utilizat pentru a specifica directia axei principale
a planului de prelucrare (X pentru axa sculei Z, Z
pentru axa sculei Y). Interval de intrare: -360° -
+360°

» Continuati cu proprietatile de poziionare
Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei
PLAN", Pagina 427

Exemplu

Prescurtari utilizate:

PROIECTAT Proiectat
PROPR Plan Principal
PROMIN Plan secundar
ROT Rotatie
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Definirea planului de lucru cu unghiul de proiectie:
PLANE EULER

Aplicatie

Unghiurile Euler definesc un plan de prelucrare cu pana la trei
rotatii in jurul respectivului sistem de coordonate inclinat.
Aceste unghiuri au fost definite de matematicianul elvetian
Leonhard Euler.

0 Puteti selecta comportamentul de pozitionare dorit.

Mai multe informatii: "Specificarea comportamentului
la pozitionare al functiei PLAN", Pagina 427

Parametri de intrare

PROJECTED » Unghi rot. plan coordonate principal?: Unghi
de rotatie EULPR in jurul axei Z. Nota:

® [nterval de intrare: -180,0000° - 180,0000°
B Axa 0° este axa X

» Unghi inclinare axa scula?: Unghiul de inclinare
EULNUT al sistemului de coordonate in jurul axei
X deplasata cu unghiul de precesie. Nota:
® Interval de intrare: 0° - 180,0000°
® Axa0°este axaZ

» Unghi ROT al planului inclinat?: Rotatia
EULROT a sistemului de coordonate inclinat in
jurul axei inclinate Z (corespunde unei rotatii din
ciclul 10 ROTATIE). Utilizati unghiul de rotatie
pentru a defini cu usurinta directia axei X in
planul de lucru inclinat. Nota:
® Interval de intrare: 0° - 360,0000°
B Axa 0° este axa X

» Continuati cu proprietatile de pozitionare
Mai multe informatii: "Specificarea

comportamentului la pozitionare al functiei
PLAN", Pagina 427

Exemplu
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Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

EULER Matematician elvetian care a definit aceste
unghiuri

EULPR Unghi de precesiune: unghi care descrie rotatia

sistemului de coordonate in jurul axei Z

EULNU Unghi de nutatie: unghi care descrie rotatia
sistemului de coordonate in jurul axei X depla-
sata cu unghiul de precesiune

EULROT Unghi de rotatie: unghi care descrie rotatia
planului de prelucrare inclinat in jurul axei incli-
nate Z

Definirea planului de lucru cu doi vectori:
VECTOR PLAN

Aplicatie

Puteti utiliza definitia unui plan de prelucrare prin doi vectori
daca sistemul dvs. CAD poate calcula vectorul de baza si vectorul
normal al planului de prelucrare inclinat. O intrare normalizata nu
este necesara. Sistemul de control calculeaza valoarea normala,
deci puteti introduce valori de la -9,999999 pana la +9,999999.
Vectorul de baza necesar pentru definirea planului de prelucrare

este definit de componentele BX, BY si BZ. Vectorul normal este
definit de componentele NX, NY si NZ.

o Note de programare:

= Sistemul de control calculeaza vectori standardizati
din valorile introduse de dvs.

® Vectorul normal defineste panta si orientarea planului
de lucru. Vectorul de baza defineste orientarea
axei principale X in planul de lucru definit. Pentru
a va asigura ca definitia planului de lucru nu este
ambigua, trebuie sa programati vectorii perpendicular
unul pe celalalt. Producatorul masinii-unelte defineste
cum se va comporta sistemul de control pentru
vectorii care sunt perpendiculari.

® Vectorul normal programat nu trebuie sa fie prea
scurt, de ex. toate componentele directionale sa
aib& o lungime de 0 sau de 0,0000001. in acest caz,
sistemul de control nu ar putea sa determine panta.
Prelucrarea este abandonata si este afisat un mesaj
de eroare. Acest comportament este independent de
configurarea parametrilor masginii.

m Puteti selecta comportamentul de pozitionare
dorit. Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei PLAN",
Pagina 427
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@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte configureaza
comportamentul sistemului de control cu vectori care
sunt perpendiculari.

Ca alternativa la generarea mesajului de eroare implicit,
sistemul de control poate corecta (sau inlocui) vectorul
de baza care nu este perpendicular. Aceasta corectie
(sau Tnlocuire) nu afecteaza vectorul normal.

Comportamentul implicit de corectie al sistemului de

control daca vectorul de baza nu este perpendicular:

® Vectorul de baza este proiectat de-a lungul vectorului
normal pe planul de lucru (definit de vectorul normal).

Comportamentul de corectie al sistemului de control
daca vectorul de baza nu este perpendicular si este prea
scurt, paralel sau antiparalel cu vectorul normal:

® Daca vectorul normal nu are nicio componenta X,
vectorul de baza corespunde axei X initiale

® Daca vectorul normal nu are nicio componenta Y,
vectorul de baza corespunde axei Y initiale
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Parametri de intrare

"~ uEcToOl » Componenta X a vectorului de baza?:
{% Componenta X BX a vectorului de baza B;
interval de introducere: de la -9,9999999 la

+9,9999999

» Componenta Y a vectorului de baza?:
Componenta Y BY a vectorului de baza B;
interval de introducere: de la -9,9999999 la
+9,9999999

» Componenta Z a vectorului de baza?:
Componenta Z BZ a vectorului de baza B;
interval de introducere: de la -9,9999999 la
+9,9999999

» Componenta X a vectorului normal?:
Componenta X NX a vectorului normal N; interval
de introducere: de la -9,9999999 |a +9,9999999

» Componenta Y a vectorului normal?:
Componenta Y NY a vectorului normal N; interval
de introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999

» Componenta Z a vectorului normal?:
Componenta Z NZ a vectorului normal N; interval
de introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999

» Continuati cu proprietatile de pozitionare
Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei
PLAN", Pagina 427

Exemplu

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

VECTOR Vector

BX, BY, BZ Vector de baza : Componente X, Y si Z
NX, NY, NZ Vector normal : Componente X, Y si Z
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Definirea planului de prelucrare prin trei puncte:
PUNCTE PLAN

Aplicatie
Un plan de lucru poate fi definit in mod unic prin introducerea a

oricaror trei puncte P1 — P3 din acest plan. Posibilitatea este
oferita de functia PUNCTE PLAN.

0 Note de programare:

m Cele trei puncte definesc panta si orientarea
planului. Pozitia originii active nu este schimbata prin
PUNCTELE PLANULUI.

® Punctul 1 si Punctul 2 determina orientarea axei
principale inclinate X (pentru axa Z a sculei).

= Punctul 3 defineste panta planului de lucru inclinat.
Tn planul de lucru definit, axa Y este orientata
automat perpendicular pe axa principala X. Pozitia
Punctului 3 determina astfel orientarea axei sculei si
in consecinta orientarea planului de lucru. Pentru ca
axa sculei pozitive sa fie orientata in directia opusa
piesei de prelucrat, Punctul 3 trebuie sa fie amplasat
peste linia de conexiune dintre Punctul 1 si Punctul 2
(regula partii drepte).

® Puteii selecta comportamentul de pozitionare
dorit. Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei PLAN",
Pagina 427
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Parametri de intrare

POINTS

Exemplu

>

Coordonata X a punctului de pe primul plan?:
Coordonata X P1X a primului punct al planului

Coordonata Y a punctului de pe primul plan?:
Coordonata Y P1Y a primului punct al planului

Coordonata Z a punctului de pe primul plan:
Coordonata Z P1Z a primului punct al planului

Coordonata X a punctului de pe al doilea
plan?: Coordonata X P2X a celui de-al doilea
punct al planului

Coordonata Y a punctului de pe al doilea
plan?: Coordonata Y P2Y a celui de-al doilea
punct al planului

Coordonata Z a punctului de pe al doilea
plan?: Coordonata Z P2Z a celui de-al doilea
punct al planului

Coordonata X a punctului de pe al treilea
plan?: Coordonata X P3X a celui de-al treilea
punct al planului

Coordonata Y a punctului de pe al treilea
plan?: Coordonata Y P3Y a celui de-al treilea
punct al planului

Coordonata Z a punctului de pe al treilea
plan?: Coordonata Z P3Z a celui de-al treilea
punct al planului

Continuati cu proprietatile de pozitionare
Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei
PLAN", Pagina 427

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Prescurtari utilizate

Prescurtare

POINTS
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Definirea planului de lucru prin intermediul unui
singur unghi spatial incremental: PLAN RELATIV

Aplicatie

Utilizati unghiul spatial relativ cand un plan de lucru activ deja
inclinat trebuie inclinat cu alta rotatie. Exemplu: prelucrarea unui
sanfren de 45° pe un plan inclinat.

o Note de programare:

= Unghiul definit se aplica intotdeauna in raport cu
planul de lucru activ, indiferent de functia de inclinare
pe care ati utilizat-o anterior.

®  Puteti programa orice numar de functii PLAN
RELATIV pe rand...

® Daca doriti sa aduceti planul de lucru inapoi la
orientarea care a fost activa inainte de functia PLAN
RELATIV, definiti aceeasi functie PLAN RELATIV din
nou, dar introduceti valoarea cu semnul algebric
opus.

= Daca utilizati PLAN RELATIV fara inclinarea
anterioara, PLAN RELATIV se va aplica direct in
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat.
Tn acest caz, puteti inclina planul de lucru initial
introducand un unghi spatial definit in functia PLAN
RELATIV.

® Puteti selecta comportamentul de pozitionare
dorit. Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei PLAN",
Pagina 427

SPA - SPB - SPC

Parametri de intrare

REL. sPr. » Unghi incremental?: Unghi spatial in jurul caruia
va fi rotit planul de prelucrare activ. Utilizati o
tasta soft pentru a selecta axa in jurul caruia va fi
rotit. Interval de intrare: -359,9999° - +359,9999°

» Continuati cu proprietatile de pozitionare
Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei
PLAN", Pagina 427

Exemplu
5 PLANE RELATIV SPB-45 ..... SPA - SPB - SPC

Prescurtari utilizate
Prescurtare Semnificatie
RELATIVE Relativ la
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inclinarea planului de lucru cu unghiul axial:
PLAN AXIAL

Aplicatie
Functia PLAN AXIAL defineste atat panta, cat si orientarea planului
de lucru si coordonatele nominale ale axelor rotative.

0 Functia PLAN AXIAL poate fi, de asemenea, utilizata pe
0 masina care are numai o axa rotativa.

Introducerea coordonatelor nominale (intrarea unghiului
axei) este avantajoasa prin faptul ca ofera o situatie de
inclinare definitd neambiguu, pe baza poziiilor definite
ale axelor. Unghiurile spatiale introduse fara o definitie
suplimentare sunt adesea ambigue matematic. Fara
utilizarea unui sistem CAM, introducerea unghiurilor
axelor, in majoritatea cazurilor, are sens doar daca axele
rotative sunt pozitionate perpendicular.

@ Consultati manualul masinii.
Daca masina dvs. permite definitiile unghiurilor spatiale,
puteti continua programarea cu PLAN RELATIV dupa
PLAN AXIAL.

o Note de programare:

B Unghiurile axelor trebuie sa corespunda cu axele
prezente pe masina. Daca incercati sa programati
unghiurile axei pentru axele rotative care nu exista pe
masina, sistemul de control va genera un mesaj de
eroare.

= Utilizati RESETARE PLAN pentru a reseta functia
PLAN AXIAL. Daca introduceti 0, se reseteaza
numai unghiul axei, dar nu dezactiveaza functia de
inclinare.

B Unghiurile axei pentru functia PLAN AXIAL sunt
aplicate pentru fiecare mod in parte. Daca programatj
un unghi al axei incrementale, sistemul de control
va adauga aceasta valoare la unghiul axei aplicat
curent. Daca programatii doua axe rotative diferite
in doua functii PLAN AXIAL succesive, noul plan de
lucru este derivat din cele doua unghiuri definite ale
axelor.

= SYM (SEQ), TABLE ROT si COORD ROT nu detin
functii legate de PLAN AXIAL.

= Functia PLAN AXIAL nu ia in considerare rotatia de
baza.
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Parametri de intrare
Exemplu

> Unghi axial A?: Unghiul axial la care va fi
inclinata axa A. Daca este introdus incremental,
este unghiul cu care va fi inclinata axa A
din pozitia curenta. Interval de intrare: de la
—99999,9999° la +99999,9999°

» Unghi axial B?: Unghiul axial la care va fi
inclinata axa B. Daca este introdus incremental,
este unghiul cu care va fi inclinata axa B din
pozitia curenta. Interval de introducere: de la
—99999,9999° |la +99999,9999°

» Unghi axial C?: Unghiul axial la care va fi
inclinata axa C. Daca este introdus incremental,
este unghiul cu care va fi inclinata axa C din
pozitia curenta. Interval de introducere: de la
—99999,9999° |la +99999,9999°

» Continuati cu proprietatile de pozitionare
Mai multe informatii: "Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei
PLAN", Pagina 427

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie
AXIAL Pe directia axiala
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Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN

Prezentare generala

Indiferent de ce functie PLAN utilizati pentru a defini planul de

prelucrare inclinat, urmatoarele functii sunt intotdeauna disponibile

pentru comportamentul la pozitionare:

B Pozifionare automata

®  Selectarea posibilitatilor alternative de inclinare (nu cu PLAN
AXIAL)

B Selectarea tipului de transformare (nu cu PLAN AXIAL)

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA poate avea efecte diferite in
combinatie cu functia Inclinare plan de lucru. Secventa de
programare, axele oglindite si functia de inclinare utilizata sunt
esentiale din acest punct de vedere. Exista risc de coliziune in
timpul operatiei de inclinare si al prelucrarii ulterioare!

> Verificati secventa si pozitiile cu ajutorul unei simulari grafice

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

Exemple

1 Cand ciclul 8 IMAGINE OGLINDA este programat inainte de
functia de inclinare fara axe rotative:

= Inclinarea functiei PLAN utilizate (cu exceptia PLANULUI
AXIAL) este oglindita

®  Qglindirea se aplica dupa inclinarea cu PLAN AXIAL sau
ciclul 19

2 Cand ciclul 8 IMAGINE OGLINDA este programat inainte de
functia de inclinare cu o axa rotativa:

B Axa rotativa oglindita nu afecteaza inclinarea specificata
in functia PLAN utilizata, din cauza ca este oglindita numai
miscarea axei rotative
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inclinare automata la pozitie MUTARE/STRUNJIRE/
STATIONARE

Dupa introducerea tuturor parametrilor pentru definitia planului,
trebuie sa specificati modul in care sistemul de control va inclina
axele rotative la valoarea calculata a axei. Aceasta informatie este
obligatorie.

Sistemul de control oferé urmatoarele modalitati de inclinare a
axelor rotative la valorile calculate ale axelor:

» Functia PLAN urmeaza sa incline automat axele
rotative la valorile calculate ale axelor, fara
modificarea pozitiei relative dintre scula si piesa
de prelucrat.

> Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare pe axele liniare.

» Functia PLAN va inclina automat axele rotative
la valorile calculate ale axelor, miscare pe durata
careia numai axele rotative sunt pozitionate.

> Sistemul de control nu efectueaza o miscare de
compensare pentru axele liniare.

MOVE

TURN

» Axele rotative sunt inclinate la pozitie in cadrul
unui bloc de pozitionare ulterior, separat

STRY

Daca ati selectat optiunea MUTARE (functia PLAN va executa
inclinarea automata Tn pozitie cu o miscare de compensare), cei doi
parametri care vor fi explicati in continuare Distanta varf scula -
centru de rotatie si Viteza de avans? F= tot trebuie definiti.

Daca ati selectat optiunea STRUNJIRE (functia PLAN va executa
inclinarea automata Tn pozitie cu o miscare de compensare),
parametrul care va fi explicat in continuare Viteza de avans? F= tot
trebuie definit.

Ca alternativa la viteza de avans F definita direct cu o valoare
numerica, puteti inclina axele Tn pozitie si cu FMAX (avans rapid)
sau FAUTO (viteza de avans din blocul TOOL CALL).

MOVE

\" Py TURN u
e

l__| STAY '+
i

o Daca utilizati PLAN impreuna cu STATIONARE, trebuie
sa pozitionati axele rotative intr-un bloc separat dupa
functia PLAN.
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> Dist. varf scula-centru rotatie (incremental): Parametrul DIST
deplaseaza centrul de rotatie al miscarii de inclinare relativ la
pozitia actuala a varfului sculei.

® Daca scula se afla deja la distanta specificata fata de piesa
de prelucrat Tnainte de inclinarea in pozitie, scula se va
afla in aceeasi pozitie relativa dupa inclinarea Tn pozitie
(consultati ilustratia din centru dreapta, 1 = DIST)

® Daca scula nu se afla la distanta specificata fata de piesa de
prelucrat inainte de inclinarea in pozitie, scula este decalata
relativ la pozitia initiala dupa inclinarea in pozitie (consultati
ilustratia din dreapta jos, 1 = DIST)

> Sistemul de control inclina scula (sau masa) raportat la varful
sculei.

> Viteza de avans? F=: Viteza de contur la care ar trebui inclinata
scula in pozitie

> Distanta de retragere pe axa sculei?: Calea de retragere MB
este efectiva incremental din pozitia curenta a sculei pe directia
axei active a sculei de care se apropie sistemul de control
inainte de inclinare. MB MAX muté scula intr-o pozitie imediat
anterioara comutatorului limita software
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inclinarea axelor rotative in pozitie in cadrul unui bloc NC
separat

Urmati pasii urmatori daca doriti sa inclinati axele rotative in
pozitie intr-un bloc de pozitionare separat (optiunea STATIONARE
selectata):

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni
intre scula si piesa de prelucrat. Prepozitionarea incorecta sau
inexistenta fnainte de inclinarea sculei la pozitie poate duce la
risc de coliziune in timpul miscarii de inclinare!

> Programati o pozitie sigura inainte de miscarea de inclinare

» Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

v

Selectati orice functie PLAN si definiti inclinarea automata cu
STATIONARE. In timpul executiei programului, sistemul de
control calculeaza valorile pozitiilor axelor rotative pe masina si
le stocheaza in parametrii de sistem Q120 (axa A), Q121 (axa
B) si Q122 (axa C)

Definiti blocul de pozitionare cu valorile unghiulare calculate de
sistemul de control

v

Exemplu: inclinati o masind cu o masai rotativa C si o masa cu inclinare A la un unghi spatial de B+45

Pozitionarea la inaltimea de degajare
Definirea si activarea functiei PLAN

Pozitionati axa rotativa cu valorile calculate de sistemul de
control.

Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat

4
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Selectia posibilitatilor de inclinare SYM (SEQ) +/-

Pe baza pozitiei pe care ati definit-o pentru planul de lucru, sistemul
de control trebuie sa calculeze pozitia adecvata a axelor rotative SYM(SEQ) -
prezente pe masina dvs. In general, exista intotdeauna doua solutji
posibile.

Pentru selectia uneia dintre solutiile posibile, sistemul de control
ofera doua variante: SYM si SEQ. Utilizati tastele soft pentru a alege
variantele. SYM este varianta standard.

Introducerea elementelor SYM sau SEQ este optionala.

SEQ presupune ca axa principala se afla in pozitia de baza (0°).
Relativ la scula, axa principala este prima axa rotativa sau ultima
axa rotativa relativ la tabel (in functie de configuratia masinii).
Daca ambele solutii posibile se afla in intervalul pozitiv sau negativ,
sistemul de control utilizeaza automat solutia cea mai apropiata
(calea mai scurtd). Daca aveti nevoie de cea de-a doua solutie
posibila, trebuie fie sa prepozitionati axa principala (in zona celei SYM(SEQ) -
de-a doua solutii posibile) Tnainte de a inclina planul de lucru, fie sa

utilizati varianta SYM.

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

Spre deosebire de SEQ, SYM utilizeaza punctul de simetrie al axei
principale ca referinta. Fiecare axa principala are doua pozitii de
simetrie, aflate la 180° una de cealalta (uneori, o singura pozitie de
simetrie se incadreaza in intervalul de avans).

0 Determinati punctul de simetrie in urmatorul mod:

» Efectuati PLAN SPATIAL cu orice unghi spatial si SYM
+

» Salvati unghiul axei principale Tntr-un parametru Q
(de ex., —100)

» Repetati functia PLAN SPATIAL cu SYM-

» Salvati unghiul axei principale ntr-un parametru Q
(de ex., —80)

» Calculati valoarea medie (de ex., —90)
Media corespunde punctului de simetrie.

Referinta pentru SEQ Referinta pentru SYM

Cu functia SYM, selectati una dintre solutiile posibile in raport cu
punctul de simetrie al axei principale:

B SYM+ pozitioneaza axa principala in semispatiul pozitiv relativ la
punctul de simetrie

B SYM- pozitioneaza axa principala in semispatiul negativ relativ la
punctul de simetrie
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Cu functia SEQ, selectati una dintre solutiile posibile in raport cu

pozitia de baza a axei principale:

® SEQ+ pozitioneaza axa principala in intervalul de inclinare
pozitiv relativ la pozitia de baza

® SEQ- pozitioneaza axa principala in intervalul de inclinare
negativ relativ la pozitia de baza

Daca solutia selectata cu SYM (SEQ) nu se afla in intervalul de
avans al masinii, sistemul de control afiseaza mesajul de eroare
Unghiul introdus nu este permis.

o Cand este utilizata functia PLAN AXIAL, functia SYM
(SEQ) nu este operationala.

Daca nu definiti SYM (SEQ), sistemul de control determina solutia
dupa cum urmeaza:

1 Verifica mai intai daca ambele solutji posibile se afla in intervalul
de traversare al axelor rotative.

2 Doua solutii posibile: Pe baza pozitiei curente a axelor rotative,
alegeti solutia posibila cu cea mai scurta cale

3 O solutie posibila: Alegeti singura solutie

4 Nicio solutie posibila: Se emite mesajul de eroare Unghiul
introdus nu este permis
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Exemple

Masina cu axa rotativa C si tabelul de inclinare A. Functie
programata: PLAN SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Limitator Pozitie initiala SYM =SEQ Pozitie a axei rezultata
Fara A+0, C+0 Neprog. A+45, C+90
Fara A+0, C+0 + A+45, C+90
Fara A+0, C+0 - A-45, C-90
Fara A+0, C-105 Neprog. A-45, C-90
Fara A+0, C-105 + A+45, C+90
Fara A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 Neprog. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Mesaj de eroare
-90 <A< +10 A+0, C+0 - A-45, C-90
Masina cu axa rotativa B si tabelul de inclinare A (limitatoare:
A +180 si —100). Functie programata: PLAN SPATIAL SPA-45 SPB
+0 SPC+0
SYM SEQ Pozifie a axei rezultata Vizualizare cinematica
+ A-45, B+0
- Mesaj de eroare Nicio solutie in intervalul limitat

+ Mesaj de eroare Nicio solutie in intervalul limitat

- A-45, B+0

Pozitia punctului de simetrie este conditionata de
cinematica. Daca schimbati cinematica (de exem

cand comutati capul), pozitia punctului de simetrie se

modifica la randul sau.

In functie de cinematica, directia pozitiva de rotat
pentru SYM poate sa nu corespunda cu directia p

de rotatie pentru SEQ. Prin urmare, determinati pozitia
punctului de simetrie si directia de rotatie pentru SYM pe

fiecare masina inainte de programare.

plu,

ie
ozitiva
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Selectarea tipului de transformare

Tipurile de transformare ROT COORD si ROT MASA influenteaza
orientarea sistemului de coordonate al planului de lucru prin
pozitionarea unei asa-numite axe rotative libere.

Introducerea elementelor ROT COORD sau RT MASA este optionalé.
Orice axa rotativa devine axa rotativa libera, cu urmatoarea
configuratie:

= Axa rotativa nu afecteaza unghiul de inclinare al sculei,

deoarece axa de rotatie si axa sculei sunt paralele in situatia de
inclinare

B Axa rotativa este prima axa rotativa din lantul cinematic,
incepand de la piesa de prelucrat
Efectul tipurilor de transformare ROT COORD si ROT MASA depinde,

prin urmare, de unghiurile spatiale programate si de cinematica
masinii.

COORD ROT

TABLE ROT

o Note de programare:
= Daca nu apare nicio axa rotativa libera intr-o situatie
de inclinare, tipurile de transformare ROT COORD si
ROT MASA nu au niciun efect.
= Cu functia PLAN AXIAL, tipurile de transformare
ROT COORD si ROT MASA nu au niciun efect.
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Efectul cu o axa rotativa libera

Note de programare

= Pentru comportamentul de pozitionare cu tipurile
de transformare ROT COORD si ROT MASA, nu are
importantd daca axa rotativa libera este o axa de
masa sau de cap.

= Pozitia rezultanta a axei rotative libere depinde de o
rotatie de baza activa, printre alti factori.

B Orientarea sistemului de coordonate al planului
de lucru depinde, de asemenea, de o rotatie
programata, de exemplu cu Ciclul 10 ROTATIE

ROT

Lz

Tasta soft Efect

ROT COORD:

> Sistemul de control pozitioneaza axa rotativa
liberala O

> Sistemul de control orienteaza sistemul de
coordonate al planului de lucru conform
unghiului spatial programat

ROT

ROT TABEL cu:
= SPA si SPB egale cu 0
® SPC egal sau diferit de 0

> Sistemul de control orienteaza axa rotativa
libera conform unghiului spatial programat

> Sistemul de control orienteaza sistemul de

coordonate al planului de lucru in conformitate

cu sistemul de coordonate de baza
ROT TABEL cu:
® Cel putin SPA sau SPB nu este egal cu 0
m SPC egal sau diferit de 0

> Sistemul de control nu pozitioneaza axa
rotativa libera. Se mentine pozitia anterioara
inclinarii planului de lucru

> Deoarece piesa de prelucrat nu a fost
pozitionata, sistemul de control orienteaza
sistemul de coordonate al planului de lucru
conform unghiului spatial programat

Daca nu a fost selectat niciun tip de transformare,
sistemul de control utilizeaza tipul de transformare
ROT COORD pentru functiile PLAN
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Exemplu

Exemplulge mai jos prezinta efectul tipului de transformare
ROT MASA in conjunctie cu o axa rotativa libera.

Pre-pozitionare axa rotativa

inclinarea planului de lucru

> Sistemul de control pozitioneaza axa B la unghiul axei B+45

> In cazul situatiei de inclinare programat& cu SPA-90, axa B
devine axa rotativa libera

> Sistemul de control nu pozitioneaza axa rotativa libera. Se
mentine pozitia axei B anterioara inclinarii planului de lucru

> Deoarece piesa de prelucrat nu a fost si ea pozitionata, sistemul
de control orienteaza sistemul de coordonate al planului de lucru
conform unghiului spatial programat SPB+20
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inclinarea planului de lucru fara axele rotative

@ Consultati manualul masinii.
Aceasta funciie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.
Producatorul masinii-unelte trebuie sa ia in considerare

unghiul precis, de ex. unghiul unui cap angular montat
pentru descrierea cinematicii.

Puteti, de asemenea, orienta planul de lucru programat
perpendicular pe scula, fara definirea axelor rotative, de ex. la
adaptarea planului de lucru la capul unghiular montat.

Utilizati functia PLAN SPATIAL si comportamentul de pozitionare
STATIONARE pentru a pivota planul de lucru la unghiul specificat de
constructorul masinii-unealta.

Exemplu de cap unghiular montat cu directia permanenta Y a
sculei:

Exemplu

o Unghiul de inclinare trebuie adaptat cu precizie la
unghiul sculei; in caz contrar, sistemul de control va
generare un mesaj de eroare.
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11.3 Prelucrare cu scula inclinata intr-un plan
inclinat (optiunea 9)

Functie

In combinatie cu M128 si noile functii PLAN, prelucrarea cu scula
inclinata intr-un plan de prelucrare inclinat este acum posibila.
Sunt disponibile doua posibilitati pentru definire:

® Prelucrarea cu scula inclinata prin avansul transversal
incremental al unei axe rotative

= Prelucrarea cu scula inclinata cu vectori normali

o Prelucrarea cu scula inclinata intr-un plan de prelucrare
nclinat functioneaza numai cu capete de frezat sferice.
Daca utiliza{i capete pivotante de 45° si mese inclinate,
puteti defini atat unghiul de inclinare, cat si un unghi
spatial. Utilizati FUNCTIA TCPM in acest scop.
Mai multe informatii: "FUNCTIA TCPM (optiunea 9)",
Pagina 448

Prelucrarea cu scula inclinata prin avansul transversal
incremental al unei axe rotative

> Retrageti scula

» Definiti functia PLAN; luati in considerare comportamentul la
pozitionare

Activarea M128

Printr-un bloc in linie dreapta, parcurgeti incremental catre
unghiul de inclinare dorit, in axa corespunzatoare.

A 4

Exemplu

Pozitionarea la inaltimea de degajare

Definirea si activarea functiei PLAN

Activarea M128

Setarea unghiului de inclinare

Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat

F-Y
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Prelucrarea cu scula inclinata cu vectori normali

6 Numai un vector directional poate fi definit intr-un bloc
LN. Acest vector defineste unghiul de inclinare (vector
normal NX, NY, NZ sau vector de directie scula TX, TY,

TZ).

v

Retragere scula

Definiti functia PLAN; luati in considerare comportamentul la
pozitionare
Activarea M128

Executarea programului NC cu blocuri LN in care directia sculei
este definita de un vector

v

vy

Exemplu

Pozitionarea la inaltimea de degajare

Definirea si activarea functiei PLAN

Activarea M128

Setarea unghiului de inclinare cu vectorul normal

Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat
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11.4 Funcitii auxiliare pentru axele rotative

Viteza de avans in mm/min pe axele rotative A, B, C:
M116 (optiunea 8)

Comportamentul standard

Sistemul de control interpreteaza viteza de avans programata

a unei axe rotative in grade/min (in programele in mm si de
asemenea in programele in inci). Viteza de avans depinde asadar
de distanta de la centrul sculei la centrul axei rotative.

Cu céat devine mai mare distanta, cu atat va fi mai mare viteza de
avans la conturare.

Viteza de avans in mm/min pe axe rotative cu M116

@ Consultati manualul masinii.

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.

o Note de programare:

B Functia M116 poate fi utilizatd cu axele de masa si
axele de cap.

® Functia M116 are, de asemenea, efect daca functia
Inclinare plan de lucru este activa.

= Nu este posibila combinarea functiei M128 sau TCPM
cu M116. Daca doriti sa dezactivati M116 pentru o
axa in timp ce functia M128 sau TCPM este activa,
trebuie sa dezactivati Tn mod indirect miscarea de
compensare pentru aceasta axa, utilizand M138.
Aceasta se realizeaza indirect deoarece specificati,
cu functia M138, axa pentru care are efect functia
M128 sau TCPM. Astfel, M116 afecteaza automat axa
care nu a fost selectata cu M138.
Mai multe informatii: "Selectarea axelor inclinate:
M138", Pagina 446

B Fara functia M128 sau TCPM, M116 poate avea efect
pentru doua axe rotative simultan.

Sistemul de control interpreteaza viteza de avans programata

pe o axa rotativa in mm/min (sau in 1/10 inci/min.). In acest caz,
sistemul de control calculeaza viteza de avans pentru bloc la
inceputul fiecarui bloc NC. Viteza de avans a unei axe rotative nu
se va schimba cét timp este executat blocul NC, chiar daca scula
se deplaseaza spre centrul axei rotative.

Efect

M116 este aplicata in planul de lucru. Resetati M116 cu M117. La
incheierea programului, M116 este anulata automat.

M116 devine activa la inceputul blocului.
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Avans cu traseu mai scurt pe axe rotative: M126

Comportamentul standard

@ Consultati manualul masginii.

Comportamentul de pozitionare al axelor rotative este
dependent de masina.

M126 are efect numai asupra axelor modulo.

Tn cazul axelor modulo, pozitia axei incepe din nou la 0°
dupa depasirea lungimii modulo de 0° — 360°. Acesta
este cazul axelor rotative care sunt capabile, din punct
de vedere mecanic, de o rotatie infinita.

n cazul axelor non-modulo, rotatia maxima este limitata
mecanic. Afisajul de pozitie al axei rotative nu comuta
fnapoi la valoarea de inceput (de ex, 0° — 540°).

Comportamentul implicit al sistemului de control pentru pozitionarea
axelor rotative al caror afisaj de pozitie este redus la un interval

de avans mai mic de 360° depinde de parametrul masinii
shortestDistance (nr. 300401) . Acest parametru de masina
defineste daca sistemul de control se va pozitiona de-a lungul
traseului celui mai scurt intre pozitia nominala si cea actuala, chiar
si fara M126.

Comportament fara M126:

Fara M126, sistemul de control se deplaseaza de-a lungul unei axe
rotative al carei afisaj de pozitie este redus sub 360° de-a lungul
unui traseu lung.

Exemple:

Pozitie reala Pozitie nominala Interval deplasare
350 ° 10° -340°

10° 340° +330°

Comportament cu M126

Cu M126, sistemul de control se va deplasa pe o axa rotativa, al
carei afisaj de pozitie este redus sub 360°, pe cel mai scurt traseu
de deplasare.

Exemple:

Pozitie reala Pozitie nominala Interval deplasare
350 ° 10° +20°

10° 340° -30°

Efect

M126 are efect la inceputul blocului.
M127 si o resetare la sfarsitul programului M126.
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Reducerea afigarii unei axe rotative la o valoare mai
mica de 360°: M94

Comportamentul standard

Sistemul de control deplaseaza scula de la valoarea angulara
curenta la valoarea angulara programata.

Exemplu:

Valoare unghiulara curenta: 538°
Valoare angulara programata: 180°
Distanta reala de avans -358°
transversal:

Comportament cu M94

La inceputul blocului, sistemul de control reduce mai intai valoarea
angulara curenta la o valoare mai mica de 360° si apoi deplaseaza
scula la valoarea programata. Daca sunt active mai multe axe
rotative, M94 va reduce afisarea tuturor axelor rotative. Ca
alternativa puteti specifica o axa rotativa dupa M94. Sistemul de
control reduce apoi numai afisarea acestei axe.

Daca ati introdus o limita de traversare sau este activ un comutator
de limita software, M94 nu se aplica pentru axa corespondenta.

Exemplu: Reduceti afigsarea tuturor axelor rotative active

Exemplu: Reduceti afisarea axei C

Exemplu: Reduceti afigsarea tuturor axelor rotative active si
deplasati apoi scula in axa C, la valoarea programata

Efect
M94 este aplicata numai in blocul NC in care este programata.
M94 devine activa la inceputul blocului.

442 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Prelucrarepe mai multe axe | Functii auxiliare pentru axele rotative

Mentine pozitia varfului sculei pe durata pozitionarii
axelor de inclinare (TCPM): M128 (optiunea 9)

Comportamentul standard

Daca unghiul de inclinare al sculei se modifica, acest lucru are
ca rezultat o abatere a varfului sculei in comparatie cu pozitia
nominalad. Sistemul de control nu compenseaza aceasta abatere.
Daca operatorul nu ia in calcul aceasta abatere in programul NC,
se executa prelucrarea cu abatere.

Comportament cu M128 (TCPM: Administrarea centrului sculei)

Daca pozitia unei axe inclinate controlate se modifica in
programul NC, pozitia varfului sculei relativ la piesa de prelucrat
ramane nemodificata.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative cu cuplare Hirth trebuie sa se deplaseze in afara
cuplarii pentru a activa inclinarea. Exista pericol de coliziune in
timpul deplasarii axei in afara cuplarii si Tn timpul operatiei de
inclinare!

> Retrageti scula inainte de a schimba pozitia axei inclinate

Dupa M128 puteti introduce Tn continuare o viteza maxima

de avans la care sistemul de control va efectua miscarile de
compensare pe axele liniare.

Daca doriti sa utilizati roata de mana pentru a modifica pozitia

axei inclinate in timpul rularii programului, utilizati functia M128 in
conjunctie cu M118. Suprapunerea pozitionarii cu roata de mana
este implementata cu M128 activa, in functie de setarea din meniul
3D-ROT al modului Operare manuala, in sistemul de coordonate
activ sau in cel neinclinat.

o Note de programare:

= Tnainte de a pozitiona cu M91 sau M92 si inainte de
un bloc TOOL CALL, resetati functia M128

= Pentru a evita deteriorarea conturului, trebuie sa
utilizati numai freze sferice cu M128.

B Lungimea sculei trebuie masurata din centrul sferic al
Frezei sferice.Freza sferica

= Daca M128 este activa, sistemul de control afiseaza
simbolul TCPM in afisajul de stare

® Functia TCPM sau M128 nu poate fi utilizata
fmpreuna cu functia Dynamic Collision Monitoring
(DCM) si cu functia suplimentara M118
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M128 pe mese cu inclinare

Daca programati o miscare a mesei cu inclinare céat timp M128
este activa, sistemul de control roteste corespunzator sistemul

de coordonate. Daca, de exemplu, rotiti axa C cu 90° (printr-o
pozitionare sau o decalare a originii) iar apoi programati o miscare
pe axa X, sistemul de control executa deplasarea pe axa Y a
masinii.

Sistemul de control transforma si presetarea stabilita care a fost
decalata de miscarea mesei rotative.

M128 cu compensare tridimensionala a sculei

Daca efectuati o compensare tridimensionald a sculei cu functia
M128 activa si o compensare a razei active RL/RR, sistemul

de control va pozitiona automat axele rotative pentru anumite
geometrii ale masinii (frezare periferica).

Mai multe informatii: "Compensare tridimensionala a sculei
(optiunea 9)", Pagina 455

Efect

M128 devine activa la Tnceputul blocului, iar M129 la sfarsitul
blocului. M128 are, de asemenea, efect in modurile de operare
manuale si ramane activa chiar si dupa o schimbare a modului
de operare. Viteza de avans pentru miscarea de compensare
ramane in vigoare pana programati o noua viteza de avans sau
pana resetati M128 cu M129.

Puteti reseta M107 cu M108. Sistemul de control reseteaza, de
asemenea, M128 daca selectati un nou program NC intr-un mod de
rulare a programului.

Exemplu: Efectuati migcari de compensare la un avans de
maximum 1000 mm/min
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Prelucrare inclinata cu axe rotative necontrolate

Daca masina dvs. are axe rotative necontrolate (asa-numitele
contraaxe), atunci puteti, de asemenea, sa efectuati operatii de
prelucrare inclinata cu aceste axe in combinatie cu M128

Procedati dupa cum urmeaza:

1 Deplasati manual axele rotative la pozitiile dorite. M128 nu
trebuie sa fie activa in timpul acestei operatii

2 Activati M128: Sistemul de control citeste valorile reale ale
tuturor axelor rotative existente, calculeaza de aici noua pozitie
a centrului sculei si actualizeaza afisarea pozitiei

3 Sistemul de control efectueaza deplasarea de compensare
necesara in blocul de pozitionare urmator

4 Executati operatia de prelucrare

5 La incheierea programului, resetati M128 cu M129 si readuceti
axele rotative in pozitiile initiale

o Cat timp M128 este activa, sistemul de control
monitorizeaza pozitiile reale ale axelor rotative
necontrolate. Daca pozitia reala se abate de la cea
definitad de producatorul masinii-unelte, sistemul de
control emite un mesaj de eroare si intrerupe rularea
programului.
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Selectarea axelor inclinate: M138

Comportamentul standard

Cu functiile M128, TCPM si Inclinare plan de lucru, sistemul de
control ia in considerare axele rotative care au fost specificate de
producatorul masinii Th parametrii acesteia.

Comportament cu M138

Sistemul de control executa funciiile de mai sus numai in acele axe
inclinate pe care le-ati definit utilizand M138.

@ Consultati manualul masinii.

Daca limitati numarul de axe inclinate cu ajutorul funcijei
M138, posibilitatile de inclinare ale masinii dvs. ar putea
fi, la randul lor, limitate. Producatorul masinii-unelte

va decide daca sistemul de control ia Th considerare
unghiurile axelor deselectate sau daca le seteaza la 0.

Efect

M138 devine activa la inceputul blocului.

Puteti anula M138 prin reprogramarea acesteia fara specificarea
niciunei axe.

Exemplu

Efectuati functiile mentionate mai sus numai in axa inclinata C.
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Compensarea cinematicii masinii pentru pozitiile
REALA/NOMINALA de la sfarsitul blocului: M144
(optiunea 9)

Comportamentul standard

Daca cinematica se modifica, de exemplu prin introducerea unui
adaptor pentru brosa sau a unui unghi de inclinare, sistemul de
control nu compenseaza aceasta modificare. Daca operatorul nu
ia in calcul aceasta modificare a cinematicii pentru programul NC,
prelucrarea va avea loc cu o abatere.

Comportament cu M144

@ Consultati manualul masginii.

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.

Functia M144 permite sistemului de control sa ia in considerare
modificarea cinematicii masinii pe afisajul de pozitie si sa
compenseze decalajul varfului sculei in raport cu piesa de
prelucrat.

o Note de programare si de operare:

= Blocurile de pozitionare cu M91 sau M92 sunt
permise cat timp M144 este activa.

B Afisarea pozitiei in modurile de operare Rul. program
secv. integr. si Rul. program bloc unic nu se
modifica pana ce axele inclinate nu au ajuns in
pozitia finala.

Efect

M144 devine activa la inceputul tglocului. M144 nu functioneaza
impreuna cu M128 sau c functia Inclinare plan de lucru.

Puteti anula M144 programand M145.
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11.5 FUNCTIA TCPM (optiunea 9)

Functie

@ Consultati manualul masinii.

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.

FUNCTIA TCPM este o variantd Tmbunatatitd a functiei M128,
cu care puteti defini comportamentul sistemului de control la
pozitionarea axelor rotative. Cu FUNCTION TCPM, puteti defini
personal efectele diferitelor functii:

m  Efectul vitezei de avans programate: F TCP/F CONT

= Interpretarea coordonatelor axei rotative programate in
programul NC: AXIS POS/AXIS SPAT

= Tipul interpolarii orientarii intre pozitia de pornire si cea tinta:
PATHCTRL AXIS/PATHCTRL VECTOR

m  Selectia optionald a unui punct de referinta a sculei si
a unui centru de rotatie: REFPNT TIP-TIP/REFPNT TIP-
CENTER/REFPNT CENTER-CENTER

5 Viteza maxima de avans la care sistemul de control executa
miscarile de compensare pe axele liniare: F

Daca este activda FUNCTIA TCPM, sistemul de control afiseaza
simbolul TCPM pe afigajul pozitiei.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative cu cuplare Hirth trebuie sa se deplaseze in afara
cuplarii pentru a activa inclinarea. Exista pericol de coliziune in
timpul deplasarii axei in afara cuplarii si in timpul operatiei de
inclinare!

» Retrageti scula inainte de a schimba pozitia axei inclinate

o Note de programare:
= Tnainte de a pozitiona axele cu M91 sau M92 si
fnainte de un bloc TOOL CALL, anulati functia
FUNCTION TCPM.
® Pentru a evita deteriorarea conturului, folositi numai
scule de tip Freza sferica pentru operatii de frezare

sa verificati programul NC pentru posibile deteriorari
de contur folosind simularea grafica.

frontala. In combinatie cu alte forme de scula, trebuie
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Definirea FUNCTION TCPM

> Selectati functiile speciale
T > Selectati asistenta la programare

» Selectarea FUNCTIEI TCPM

Modul de actionare al vitezei de avans programate

Sistemul de control pune la dispozitie doua funcitii pentru definirea
metodei de operare a vitezei de avans programate:
F TCP
- » F TCP determina ca viteza de avans programata
TP sa fie interpretata ca viteza reala relativa dintre
varful sculei (tool center point (punct central
sculd)) si piesa de prelucrat
= » F CONT determina ca viteza de avans
CONTOUR programata sa fie interpretata ca viteza de avans
la conturare a axelor, programata in respectivul
blOC NC F CONTOUR X ——
Y Cm——
)
AC——m
CC——m
F nmp
Exemplu

Viteza de avans se raporteaza la varful sculei

Viteza de avans este interpretata ca viteza sculei de-a lungul
conturului
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Interpretarea coordonatelor axei rotative programate

Pana acum, masinile cu capete pivotante la 45° sau mese
inclinate la 45° nu puteau seta cu usurinta unghiul de inclinare
sau orientarea unei scule in raport cu sistemul de coordonate activ GXLEREOS Do
momentan (unghi spatial). Aceasta functie putea fi efectuata numai
prin programe NC create extern, cu vectori normali la suprafata
(blocuri LN).

Sistemul de control ofera urmatoarele functionalitati:

s » AXIS POS determina ca sistemul de control sa
POSITION interpreteze coordonatele programate ale axelor
rotative ca pozitie nominala a respectivei axe GRS BRI
s » AXIS SPAT stabileste ca sistemul de control sa
sPATIAL interpreteze coordonatele programate ale axelor

rotative ca unghiuri spatiale

0 Note de programare:

®  AXIS POS este adecvat in special impreuna cu
axele rotative perpendiculare. Doar in cazul in care
coordonatele axelor rotative programate definesc
corect planul de lucru (de ex., programate cu ajutorul
unui sistem CAM), puteti de asemenea sa utilizati
AXIS POS cu diferite concepte ale masinii (de ex.,
capete pivotante la 45°).

= Functia AXIS SPAT este utilizata pentru a defini
unghiurile spatiale care sunt date in raport cu
sistemul de coordonate activ (care s-ar putea sa
fie inclinat). Unghiurile definite afecteaza unghiurile
spatiale incrementale. Programati intotdeauna
toate cele trei unghiuri spatiale in primul bloc de
pozitionare dupa functia AXIS SPAT, chiar daca
acestea sunt de 0°.

Exemplu
13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ... Coordonatele axei rotative sunt unghiurile axei
18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ... Coordonatele axei rotative sunt unghiurile spatiale
20L A+0B+45 C+0 F MAX Setarea orientarii sculei la B+45 de grade (unghi spatial).

Definiti unghiurile spatiale A si C cu 0
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Interpolarea orientarii intre pozitia de inceput si cea de

sfarsit

Cu aceste functii, definiti modul de interpolare al sculei intre
pozitia de inceput si pozitia de sfarsit programate:

PATH
CONTROL
AXIS

PATH
CONTROL
VECTOR

» PATHCTRL AXIS specifica faptul ca axele rotative
urmeaza a fi interpolate liniar intre pozitia de
inceput si pozitia de sfarsit. Suprafetele generate
prin frezarea cu circumferinta sculei (frezare
periferica) nu sunt neaparat plane si sunt
dependente de cinematica masinii.

» PATHCTRL VECTOR specifica faptul ca orientarea
sculei din blocul NC se afla intotdeauna in planul
care este definit prin orientarea de inceput si
orientarea de sfarsit. Daca vectorul se afla intre
pozitia de inceput si pozitia de sfarsit din acest
plan, frezarea cu circumferinta sculei (frezare
periferica) va produce o suprafata plana.

In ambele cazuri, punctul de referinta programat al sculei se
deplaseaza pe o linie dreapta intre pozitia de inceput si cea de

sfarsit.

PATH CONTROL AXIS

PATH CONTROL VECTOR

Pentru a obtine cea mai continua deplasare pe mai
multe axe, definiti ciclul 32 cu o Toleranta pentru axe
rotative.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

PATHCTRL AXIS

Puteti folosi varianta PATHCTRL AXIS pentru programele NC cu mici

modificari de orientare per bloc NC. Tn acest caz, unghiul TA din
Ciclul 32 poate fi mare.

Puteti folosi PATHCTRL AXIS atét pentru frezare frontala, cat si
pentru frezarea periferica.

Mai multe informatii: "Executarea programelor CAM",
Pagina 467

HEIDENHAIN recomanda varianta PATHCTRL AXIS.

Aceasta permite o miscare lina, care are un efect

benefic asupra calitatii suprafetei.

PATHCTRL VECTOR

Puteti folosi varianta PATHCTRL VECTOR pentru frezarea periferica

cu modificari mari de orientare per bloc NC.
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Exemplu

Axele rotative sunt interpolate liniar intre pozitiile de inceput
si de sfarsit ale blocului NC.

Axele rotative sunt interpolate astfel incat vectorul sculei din
blocul NC sa se afle intotdeauna in planul specificat prin
orientarea de inceput si orientarea de sfarsit.
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Selectia unui punct de referinta a sculei si a unui
centru de rotatie

Sistemul de control ofera urmatoarele functii pentru definirea
punctului de referinta al sculei si centrul de rotatie.

de rotatie este de asemenea amplasat in centrul
razei muchiei de aschiere.

TURN TOOL
T » REFPNT TIP-TIP face referire la varful sculei
TIP-TIP (teoretic) pentru pozitionare. Centrul de rotatie se TIP-TIP TIP-GNT CNT-CNT
afla de asemenea la varful sculei
e » REFPNT TIP-CENTER face referire la varful
TIP-CNT sculei pentru pozitionare. Cu un cap de frezare, o
sistemul de control face trimitere la varful
sculei pentru pozitionare, fara o scula de
strunjire,acesta face trimitere la varful virtual al MILL TOOL
sculei. Centrul de rotatie este amplasat in centrul T R ERT T =G
razei muchiei de aschiere.
T » REFPNT CENTER-CENTER face referire la centrul
CNT-CNT razei muchiei de aschiere pozitionare. Centrul

Punctul de referinta este optional. Daca nu introduceti nimic,

sistemul de control utilizeaza REFPNT TIP-TIP.

REFPNT TIP-TIP

Varianta REFPNT TIP-TIP corespunde comportamentului prestabilit
al comportamentului prestabilit pentru FUNCTION TCPM. Puteti sa
utilizati toate ciclurile si functiile permise anterior.

REFPNT TIP-CENTER

Varianta REFPNT TIP-CENTER este destinata in principal utilizarii

cu scule de strunjire. In acest caz, centrul de rotatie si punctul de

pozitionare nu sunt coincidente. Intr-un bloc NC, centrul de rotatie
(centrul razei muchiei de aschiere) este pastrat pe pozitie, dar, la

sfarsitul blocului, varful sculei nu va mai fi Tn pozitia initiala.

Principalul obiectiv al selectarii acestui punct de referinta este
activarea prelucrarii contururilor complexe in modul de strunjire cu
compensarea razei active si axele de inclinare simultan (strunjire
simultana).

Mai multe informatii: "Strunjire simultana”, Pagina 535
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REFPNT CENTER-CENTER

Puteti utiliza varianta REFPNT CENTER-CENTER pentru a prelucra
piesele cu o scula al carei varf este utilizat ca punct de referinta la
executarea programelor NC generate intr-un software CAD/CAM,
in care caile fac referire la centrul razei muchiei aschietore, in locul
varfului sculei.

Anterior, aceasta functionalitate putea fi realizata numai prin
scurtarea sculei cu DL. Varianta cu REFPNT CENTER-CENTER este
avantajoasa prin faptul ca sistemul de control cunoaste adevarata
lungime a sculei si 0 poate proteja cu DCM.

Daca utilizati REFPNT CENTER-CENTER, pentru a programa ciclurile
de frezare a buzunarelor, sistemul de control genereaza un mesaj
de eroare.

Atat punctul de referinta al sculei, cat si centrul de rotatie se
afla pe varful sculei.

Atat punctul de referinta al sculei, cat si centrul de rotatie se
afla in centrul razei muchiei aschietoare.

Resetarea FUNCTIE TCPM

| » Utilizati RESETARE FUNCTIE TCPM cand doriti sa
ToPr resetati functia din cadrul unui program NC.

o Cand selectati un nou program NC in modurile de
operare Rulare program, bloc unic sau Rul. program,
secyv. integrala, sistemul de control reseteaza automat
functia TCPM.

Resetarea FUNCTIE TCPM

4
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11.6 Compensare tridimensionala a sculei
(optiunea 9)

Introducere

Sistemul de control poate efectua o compensare tridimensionala
a sculei (compensare 3-D) pentru blocuri de linie dreapta. in afara
de coordonatele X, Y si Z ale punctului final al liniei drepte, aceste
blocuri NC trebuie sa contina si componentele NX, NY si NZ ale
vectorului normal la suprafata.

Mai multe informatii: "Definitia unui vector normalizat”,
Pagina 457

Daca doriti sa efectuati o orientare a sculei, aceste blocuri NC au
nevoie si de un vector normalizat cu componentele TX, TY si TZ,
care determina orientarea sculei .

Mai multe informatii: "Definitia unui vector normalizat",
Pagina 457

Punctul de sfarsit al liniei drepte, componentele vectorilor normali la
suprafata si cele pentru orientarea sculei, trebuie calculate de catre
un sistem CAM.

Aplicatii posibile

m Utilizarea sculelor cu dimensiuni care nu corespund cu cele
calculate de catre sistemul CAM (compensare 3-D fara definirea
orientarii sculei).

® Frezarea frontala: compensarea geometriei frezei in direciia
vectorului normal la suprafata (compensare 3-D cu si fara
definirea orientarii sculei). Aschierea este executata in mod
normal cu partea frontala a sculei.

® Frezarea periferica: compensarea razei de frezare
perpendiculara pe directia de deplasare si perpendiculara pe
directia sculei (compensarea 3D a razei cu definirea orientarii
sculei). Taierea este executata in mod normal cu partea laterala
a sculei.
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Suprimarea mesajelor de eroare cu
supradimensionare pozitiva a sculei: M107

Comportamentul standard

Compensarea pozitiva a sculelor poate cauza deteriorarea
contururilor programate. Pentru programele NC cu blocuri
normale la suprafata, sistemul de control de control verifica daca
compensatiile sculei au ca rezultat supradimensionari critice si
emite un mesaj de eroare daca acesta este cazul.

In cazul frezarii periferice, sistemul de control declanseaza un
mesaj de eroare in urmatorul caz:

= I:)RTab + DRProg >0

In cazul frezarii frontale, sistemul de control declanseaza un mesaj
de eroare in urmatorul caz:

= DRTab + DRProg >0

= R2 + DR27,, + DR2p1og > R + DRz + DRprog
" R2 + DR2p,p + DR2pyoq < 0

" DR27, + DR2proq > 0

Comportare cu M107
Cu M107, sistemul de control suprima mesajul de eroare.

Efect
M107 devine activa la sfarsitul blocului.
Puteti reseta M107 cu M108.

o Cu functia M108, puteti verifica, de asemenea, raza unei
scule de schimb chiar daca nu ati activat compensarea
tridimensionala a sculei.
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Definitia unui vector normalizat

Un vector normalizat reprezinta o marime matematica cu
amplitudinea 1 si o directie. in cazul blocurilor LN, sistemul de
control are nevoie de maxim doi vectori normalizati: unul pentru
determinarea directiei normalelor la suprafata si altul (optional)
pentru a determina directia de orientare a sculei. Directia normalei
la suprafata este determinati de componentele NX, NY si NZ. In
cazul unei freze de capat si a unei Freza sferica, directia normalelor
la suprafata este orientata perpendicular pe piesa de prelucrat,
dinspre suprafata piesei de prelucrat catre punctul de referinta al
sculei PT. O freza toroidala ofera posibilitatile PT’ sau PT (vezi
Figura). Directia orientarii sculei este determinata de componentele
TX, TY si TZ.

e
o

0 Note de programare:

= Tn sintaxa NC, ordinea trebuie sa fie X, Y, Z pentru
pozitie si NX, NY, NZ, precum si TX, TY, TZ pentru
vectori.

B Sintaxa NC a blocurilor LN trebuie sa indice
intotdeauna toate coordonatele si toti vectorii normali
la suprafata, chiar daca valorile nu s-au modificat de
la blocul NC anterior.

® Pentru a evita posibilele intreruperi ale avansului
n timpul prelucrarii, calculati cu precizie vectorii si
redati-i (se recomanda la sapte zecimale).

® Compensarea 3-D a sculei cu ajutorul vectorilor
normali la suprafata este aplicata pentru datele de
coordonate specificate pentru axele principale X, Y,
Z.

B Daca incarcatii o scula cu supradimensionare
(valoare delta pozitiva), sistemul de control
genereaza un mesaj de eroare. Puteti suprima
mesajul de eroare cu functia M107.

m Sistemul de control nu va avertizeaza daca exista
pericol de deteriorare a conturului din cauza
supradimensionarilor sculei.

|
|
|
|
|
U
!

PT
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Forme de scule admise

in tabelul de scule puteti descrie formele de scule admise prin
intermediul razelor sculei R si R2:

= Raza sculei R: Distanta de la centrul sculei la circumferinta
acesteia

= Raza scula 2 R2: Raza curbei dintre varful sculei si circumferinta
acesteia

Valoarea R2 determina in general forma sculei:
B R2 = 0: Freza de finalizare
® R2 > 0: Freza toroidala (R2 = R: Freza sferica)

De asemenea, aceste date furnizeaza coordonatele originii sculei
PT.

Utilizarea altor scule: Valori delta
Daca utilizati scule cu dimensiuni diferite fata de cele programate | |
initial, puteti introduce diferenta dintre lungimile, respectiv razele !

sculelor ca valori delta in tabelul de scule sau in programul NC: (\C (\C
= Valori delta pozitive DL, DR: Scula este mai mare decét cea | | ]

originala (supradimensionare)

= Valori delta negative DL, DR: Scula este mai mica decéat cea
originala (subdimensionare)

Apoi, scula compenseaza pozitia sculei cu suma valorilor delta din |
tabelul de scule si din compensarea programata a sculei (apelare i
i
|
f

—

scula sau tabel de compensare). ) R2
Cu DR 2, modificati raza de rotunjire a sculei si, prin urmare, forma N U \ 3{\ DR2<0
sculei. L £ [ DL>0

Daca lucrati cu DR 2, se aplica urmatoarele:
B R2 + DR27,, + DR2poq = Freza de capat
5 0<R2+ DR2,, + DR2p,g < R: Freza toroidala
® R2 + DR2q,, + DR2pog = R: Freza sferica
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Compensarea 3D fara TCPM

Daca programul NC include vectori normali la suprafata, sistemul
de control efectueaza o compensare 3-D pentru prelucrarea pe trei
axe. In acest caz, compensarea razei RL/RR si TCPM sau M128
trebuie sa fie inactive. Sistemul de control deplaseaza scula in
directia vectorilor normali la suprafata cu totalul valorilor delta (din
tabelul de scule si TOOL CALL).

0 Sistemul de control utilizeaza in general valorile delta
definite pentru compensarea 3-D. Intreaga raza a sculei
R + DR) este luata in considerare numai daca ati activa
functia FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.

Mai multe informatii: "Interpretarea traseului
programat", Pagina 464

Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata

LN: Linie dreapta cu compensare 3-D

X, Y, Z: Coordonatele compensate ale punctului final
al liniei drepte

NX, NY, NZ: Componentele vectorului normal la suprafata

F: Viteza de avans

M: Functie auxiliara
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Frezarea frontala: Compensarea 3-D cu TCPM

Frezarea frontala este o operatie de prelucrare efectuata cu
suprafata frontala a sculei. Daca programul NC contine vectori
normali la suprafata sau functia TCPM sau M128 este activa, o
compensare 3-D va fi efectuata in timpul prelucrarii pe 5 axe.
Compensarea razei RL/RR nu trebuie sa fie activa in acest caz.
Sistemul de control deplaseaza scula in directia vectorilor normali
la suprafata cu totalul valorilor delta (din tabelul de scule si TOOL
CALL).

0 Sistemul de control utilizeaza in general valorile delta
definite pentru compensarea 3-D. Intreaga raza a sculei
R + DR) este luata in considerare numai daca ati activa
functia FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.

Mai multe informatii: "Interpretarea traseului
programat”, Pagina 464

Daca orientarea sculei nu a fost definita n blocul LN si TCPM este
activ, sistemul de control mentine scula perpendiculara pe conturul
piesei de prelucrat.

Mai multe informatii: " Mentine pozitia varfului sculei pe durata
pozitionarii axelor de inclinare (TCPM): M128 (optiunea 9)",
Pagina 443

Daca o orientare a sculei T a fost definita in blocul LN si M128
(sau FUNCTIA TCPM) este activa in acelasi timp, atunci sistemul
de control va pozitiona automat axele rotative astfel incat scula sa
poata ajunge Tn orientarea specificata a sculei. Daca nu ati activat
M128 (sau FUNCTIA TCPM), sistemul de control ignora vectorul de
directie T, chiar daca este definit in blocul LN.

@ Consultati manualul masinii.

Sistemul de control nu poate pozitiona automat axele
rotative pe toate masinile.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative pot avea intervale limitate ale avansului
transversal, de ex. intre -90° si +10° pentru axa de cap B.
Modificarea unghiului de inclinare la o valoare de peste +10°
poate avea drept rezultat o rotire cu 180° a axei mesei. Exista
pericolul de coliziune in timpul migcarii de inclinare!

» Programati o pozitie sigura a sculei inainte de migcarea de
inclinare, daca este necesar.

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic
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Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata,
fara orientarea sculei

Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata si
orientarea sculei

LN: Linie dreapta cu compensare 3 D

X, Y, Z: Coordonatele compensate ale punctului final
al liniei drepte

NX, NY, NZ: Componentele vectorului normal la suprafata

TX, TY, TZ: Componentele vectorului normalizat pentru

orientarea piesei de prelucrat
Viteza de avans
Functie auxiliara

= m
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Frezarea periferica: Compensarea razei 3-D cu TCPM
si compensarea razei (RL/RR)

Sistemul de control deviaza scula perpendicular pe directia de

miscare si perpendicular pe directia sculei cu suma valorilor delta

DR (tabelul pentru scula si programul NC). Determinati directia de z
compensare cu compensarea razei RL/RR (consultaii ilustratia,

directie de avans transversal Y+). Pentru ca sistemul de control

sa poata atinge orientarea specificata a sculei, trebuie sa activati

functia M128 sau TCPM.

Mai multe informatii: " Mentine pozitia varfului sculei pe durata
pozitionarii axelor de inclinare (TCPM): M128 (optiunea 9)", ! RR x
Pagina 443 RL

Apoi, sistemul de control pozitioneaza automat axele rotative

astfel incat scula sa poata atinge orientarea specificata a sculei cu

compensarea activa.

@ Consultati manualul masinii.
Aceasta functie este disponibila exclusiv cu unghiurile
spatiale. Producatorul masinii-unelte defineste modul in
care pot fi introduse acestea.

Sistemul de control nu poate pozitiona automat axele
rotative pe toate masinile.

o Sistemul de control utilizeaza in general valorile delta
definite pentru compensarea 3-D. Intreaga raza a sculei
R + DR) este luata in considerare numai daca ati activa
functia FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.

Mai multe informatii: "Interpretarea traseului
programat", Pagina 464

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative pot avea intervale limitate ale avansului
transversal, de ex. intre -90° si +10° pentru axa de cap B.
Modificarea unghiului de inclinare la o valoare de peste +10°
poate avea drept rezultat o rotire cu 180° a axei mesei. Exista
pericolul de coliziune in timpul migcarii de inclinare!

» Programati o pozitie sigura a sculei inainte de miscarea de
inclinare, daca este necesar.

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

Exista doua modalitati de definire a orientarii sculei:
= Tntr-un bloc LN cu componentele TX, TY si TZ
= Intr-un bloc L, prin indicarea coordonatelor axelor rotative
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Exemplu: Formatul unui bloc cu orientarea sculei

LN: Linie dreapta cu compensare 3 D

X, Y, Z: Coordonatele compensate ale punctului final
al liniei drepte

TX, TY, TZ: Componentele vectorului normalizat pentru
orientarea piesei de prelucrat

RR: Compensarea razei sculei

F: Viteza de avans

M: Functie auxiliara

Exemplu: Formatul unui bloc cu axe rotative

L: Linie dreapta

XY, Z: Coordonatele compensate ale punctului final
al liniei drepte

B, C: Coordonatele axelor rotative pentru orienta-
rea sculei

RL: Compensarea razei

F: Viteza de avans

M: Functie auxiliara
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Interpretarea traseului programat

Cu functia FUNCTION PROG PATH, decideti daca sistemul de
control va aplica compensarea razei 3-D numai valorilor delta , la
fel ca nainte sau, mai degraba intregii raze a sculei. Daca activati
FUNCTION PROG PATH, coordonatele programate corespund cu
exactitate coordonatelor conturului. Cu FUNCTION PROG PATH
OFF, dezactivaii aceasta interpretare speciala.

Procedura

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
e » Apasati tasta soft FUNCTI| PROGRAM
e » Apasati tasta soft FUNCTION PROG PATH

Aveti la dispozitie urmatoarele posibilitati:

Tasta soft Functie
- Activati interpretarea traseului programat drept
CONTOUR contur

Sistemul de control ia in considerare raza
completa a sculei R + DR si raza completa a
colfului R2 + DR2 pentru compensarea razei 3-D.

Dezactivati interpretarea speciala a traseului
programat

Sistemul de control utilizeaza numai valorile delta
DR si DR2 pentru compensarea razei 3-D.

OFF

Daca activati FUNCTION PROG PATH, interpretarea traseului
programat drept contur se aplica pentru miscarile de compensare
3-D péna cand dezactivati functia.
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Compensare 3-D a razei in functie de unghiul de
contact al sculei (optiunea 92)

Aplicatie

Din cauza procesului de productie, raza sferica efectiva a unei freze
sferice se abate de la forma ideala. Imprecizia maxima de forma
este definita de producatorul sculei. Cel mai frecvent, abaterile se
inscriu intre 0,005 mm si 0,01 mm.

Imprecizia formei poate fi salvata sub forma unui tabel de valori de
compensare. Acest tabel contine valori ale unghiurilor si deviatia de
la raza nominala R2 masurata la valoarea respectiva a unghiului.

Optiunea software 3D-ToolComp (optiunea 92) permite sistemului
de control sa compenseze valoarea definita in tabelul cu valori de
compensare in functie de punctul de contact efectiv al sculei.

Calibrarea 3-D a palpatorului poate fi efectuata si cu optiunea
software 3D-ToolComp. Tn timpul acestui proces, deviatiile
determinate in timpul calibrarii palpatorului sunt salvate in tabelul
cu valori de compensare.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

DR2+0.002

Cerinte

Pentru a putea utiliza optiunea software 3D-ToolComp (optiunea
92), sistemul de control necesita indeplinirea urmatoarelor conditii:
= Optiunea 9 este activata

= Optiunea 92 este activata

® Coloana DR2TABLE din tabelul de scule TOOL.T este activata
|

Numele tabelului cu valori de compensare (fara extensie)
este introdus n coloana DR2TABLE pentru scula care va fi
compensata

® Valoarea 0 este introdusa in coloana DR2
B Program NC cu vectori normali la suprafata (blocuri LN)

Tabel compensare erori

Daca doriti sa creati personal tabelul cu valori de compensare,
efectuati urmatorii pasi:

Pam » In gestionarul de figsiere, deschideti calea TNC:
\system\3D-ToolComp
FISTER » Apasati tasta soft FISIER NOU

NOU

Introduceti numele fisierului cu extensia .3DTC

> Sistemul de control deschide un tabel care
contine coloanele necesare pentru un tabel cu
valori de compensare.

Tabelul cu valori de compensare contine trei coloane:
= NR: Numarul liniei consecutive

®  UNGHI: Unghiul masurat in grade

= DR2: Abaterea razei de la valoarea nominala

TNC evalueaza maximum 100 de linii intr-un tabel cu valori de
compensare.
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Functie

Daca executati un program NC cu vectori normali la suprafata si
ati stabilit un tabel cu valori de compensare (coloana DR2TABLE)
pentru scula activa din tabelul de scule (TOOL.T), sistemul de
control utilizeaza valorile din tabelul cu valori de compensare in loc
de valoarea de compensare DR2 din TOOL.T.

Astfel, sistemul de control tine cont de valoarea de compensare din
tabelul cu valori de compensare definit pentru punctul de contact
curent al sculei cu piesa de prelucrat. Daca punctul de contact este
intre doua puncte de compensare, sistemul de control interpoleaza
valoarea de compensare in mod liniar intre cele mai apropiate doua
unghiuri.

Valoare unghi Valoare compensare
40 ° 0,03 mm (masurat)
50° -0,02 mm (masurat)
45° (punct de contact) +0,005 mm (interpolat)

o Note de operare si de programare:

®m Daca sistemul de control nu poate interpola o valoare
de compensare, acesta afiseaza un mesaj de eroare.

B M107 (suprimare mesaj de eroare pentru valori de
compensare pozitive) nu este necesara, chiar daca
sunt determinate valorile de compensare.

m  Sistemul de control utilizeaza fie DR2 din TOOL.T,
fie o valoare de compensare din tabelul cu valori
de compensare. Abaterile suplimentare, precum o
supradimensionare de suprafata, pot fi definite prin
DR2 in programul NC (tabel de compensare .tco sau
blocul TOOL CALL).

Program NC

Optiunea software 3D-ToolComp (optiunea 92) functioneaza numai

cu programele NC care contin vectori normali la suprafata.

Procedati cu atentie la masurarea sculelor atunci cand creati

programul CAM:

= Programul NC generat la polul sud al sferei necesita masurarea
sculelor la varful acestora

® Programul NC generat in centrul sferei necesita masurarea
sculelor in centrul acestora

+0.04
+0.03 1
+0.02 4

+0.01
+0.005

-0.01 4

-0.02 A
-0.03 +
-0.04 4

466 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Prelucrarepe mai multe axe | Executarea programelor CAM

11.7 Executarea programelor CAM

Daca creati programe NC extern utilizadnd sistemul CAM, se
recomanda sa aveti grija la recomandarile detaliate mai jos.
Acest lucru va va permite sa utilizati in mod optim functionalitatea
puternica a controlului de miscare oferita de sistemul de control

si de obicei sa creati suprafete mai bune ale piesei de prelucrat
cu durate de prelucrare mai scurte. In ciuda vitezelor mari de
prelucrare, sistemul de control atinge un nivel inalt de precizie

a contururilor. Acest lucru este posibil gratie sistemului de
operare HEROS 5 in timp real si functiei ADP (Advanced Dynamic
Prediction — predictie avansata dinamica) a TNC 640. Acest lucru
permite sistemului de control, de asemenea, sa proceseze eficient
programele NC cu densitati mari de puncte.

Din modelul 3-D in programul NC

Aici este o descriere simplificata a procesului de creare a unui
program NC dintr-un model CAD:

» CAD: Creare modele
Departamentele de constructie pregatesc un model 3-D al piesei
care va fi prelucrata. Modelul 3-D a fost proiectat in special
pentru centrul tolerantei.

» CAM: Generare traseu, compensare scula
Programatorul CAM specifica strategiile de prelucrare pentru
zonele piesei care va fi prelucrata. Sistemul CAM utilizeaza
suprafetele modelului CAD pentru a calcula traseele miscarilor
sculei. Aceste trasee ale sculei constau in puncte individuale
calculate de sistemul CAM astfel incat fiecare suprafata care
va fi prelucrata sa se apropie cat mai mult posibil, luand
in considerare tolerantele si erorile coardei. in acest mod
este creat programul NC pentru masini neutre, cunoscut ca
fisierul CLDATA (date de localizare a frezei). Un post-procesor
genereaza un program NC specific masinii si sistemului de
control, care poate fi procesat de catre sistemul de control CNC.
Post-procesorul este adaptat conform masinii si sistemului de
control. Postprocesorul este legatura dintre sistemul CAM si
controlul CNC.

» Control: Control deplasare, monitorizare toleranta, profil
viteza
Sistemul de control foloseste punctele definite in programul
NC pentru a calcula miscarile fiecarei axe a masinii, precum si
profilurile de viteza necesare. Funciiile automatizate ale filtrului
proceseaza si finiseaza conturul astfel incat sistemul de control
nu va depasi deviatia maxima permisa.

» Mecatronica: Control avans, tehnologie actionare, masina-
unealta
Miscarile si profilurile de viteza calculate de sistemul de control
sunt realizate prin miscarile efective ale sculei de catre sistemul
de actionare a masinii.
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De retinut la configurarea post-procesorului

La configurarea post-procesorului, luati in calcul urmatoarele:

m  Setafi intotdeauna iesirea de date a pozitiei axelor la cel putin
patru pozitii zecimale. In acest fel, imbunatatiti calitatea datelor NC
si evitati erorile de rotunjire, care pot duce la defecte vizibile cu
ochiul liber pe suprafata piesei de prelucrat Generarea rezultatelor
Cu cinci zecimale poate asigura o calitate imbunatatita a suprafetei
componentelor optice si a celor cu raze foarte mari (adica curburi
mici), de exemplu pentru matritele din industria auto.

®  Setati intotdeauna iesirea de date pentru prelucrarea vectorilor
normali la suprafaté (blocuri LN, numai programare Klartext
conversationald) la exact sapte pozitii zecimale

= Evitati utilizarea de blocuri NC incrementale succesive, deoarece
acest lucru poate duce la adunarea tolerantelor tuturor blocurilor
NC in rezultatul generat.

m  Setatii toleranta in Ciclul 32 astfel incat in comportamentul
standard sa fie de cel putin doua ori mai mare decat eroarea corzii
definite in sistemul CAM. De asemenea, retineti informatiile din
descrierea functionala a Ciclului 32.

®m Daca eroarea corzii selectate in programul CAM este prea mare,
atunci, In functie de curbura respectiva a unui contur, pot rezulta
distante mari intre blocurile NC, fiecare avand modificari mari
a directiei. n timpul prelucrarii, aceasta duce la diminuari ale
vitezei de avans la trecerile blocului. Accelerarea repetata si egala
(adica excitatia prin fortd), cauzata de diminuarile vitezei de avans
din programul NC eterogen, poate duce la excitatia nedorita a
vibratiilor in structura masinii.

®  Puteti utiliza si blocurile de arce in locul blocurilor liniare pentru a
conecta punctele traseului calculat de sistemul CAM. Sistemul de
control calculeaza intern cercurile mult mai exact decéat poate fi
definit prin formatul de intrare

® Nu generati puncte intermediare pe liniile perfect drepte. Punctele
intermediare care nu se afla exact pe linia dreapta pot avea ca
rezultat defecte vizibile cu ochiul liber pe suprafata piesei de
prelucrat

® Trebuie sa existe un singur punct de date NC la tranzitiile curburii
(colturi)

= Evitati secventele traseelor scurte de blocuri. Traseele scurte
dintre blocuri sunt generate in sistemul CAM atunci cand exista
treceri de curbura mare cu foarte putine erori de coarda. Liniile
perfect drepte nu necesita astfel de trasee scurte de bloc, care
sunt deseori fortate de generarea continua de puncte din sistemul
CAM.

= Evitati distribuirea perfecta a punctelor pe suprafetele cu o curbura
uniforma, deoarece aceasta poate avea ca rezultat modele pe
suprafata piesei de prelucrat

= Pentru programele simultane cu 5 axe: evitati generarea dubla de
pozitii, daca acestea se deosebesc numai ca unghi de inclinare al
sculei

= Evitati generarea vitezei de avans in fiecare bloc NC. Aceasta ar
influenta negativ profilul de viteza al sistemului de control
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Configuratii utile pentru operatorul masinii-unelte:

® Pentru a imbunatati structura programelor NC mari, utilizati
functia de structurare a sistemului de control
Mai multe informatii: "Structurarea programelor NC",
Pagina 199

Utilizati functia de comentariu a sistemului de control pentru a
documenta programele NC
Mai multe informatii: "Adaugarea comentariilor", Pagina 195

La prelucrarea gaurilor si a geometriilor buzunarelor simple,
utilizati ciclurile cuprinzatoare disponibile in sistemul de control
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Pentru ajustéri, generati contururile cu compensarea razei
sculei RL/RR. Aceasta il va ajuta pe operatorul masinii sa faca
compensarile necesare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei", Pagina 135
Separati viteza de avans pentru prepozitionare, prelucrare

si avans vertical si definifi-le prin parametrii Q la inceputul
programului

Exemplu: Definitii ale vitezei de avans variabile

VITEZA AVANS POZITIONARE
VITEZA AVANS PATRUNDERE
VITEZA AVANS PENTRU FREZARE
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Retineti urmatoarele specificatii privind programarea
CAM:

Adaptarea erorilor de coarda

o Note de programare:

= Pentru operatii de finisare, nu setati eroarea corzii
in sistemul CAM la o valoare mai mare de 5 ym. in
ciclul 32, utilizati un factor de toleranta corespunzator
T de 1,3-3.

® Pentru operatii de degrosare, suma dintre eroarea
corzii si toleranta T trebuie sa fie mai mica decéat
supradimensionarea de prelucrare definita. In acest
fel, puteti evita deteriorarea conturului.

= Valorile exacte depind de dinamica masginii.

Adaptarea erorii corzii in programul CAM, in functie de prelucrare:

® Degrosare cu preferinta de viteza:
Utilizati valori mai mari pentru eroarea corzii si toleranta
corespunzatoare in in Ciclul 32. Ambele valori depind de
supradimensionarea necesara la contur. Daca pe masina dvs.
este disponibil un ciclu special, utilizati modul de degrosare. in
modul de degrosare, masina se deplaseaza n general cu valori
mari de blocaj si acceleratii crescute

= Toleranta normald in Ciclul 32: intre 0,05 mm si 0,3 mm

® Eroarea normala de coarda in sistemul CAM: intre
0,004 mm si 0,030 mm

® Finisarea cu preferinta pentru acuratete inalta:
utilizati valori mai mici pentru eroarea corzii si toleranta mica
corespunzatoare in Ciclul 32. Densitatea datelor trebuie sa fie
suficient de mare pentru ca sistemul de control sa detecteze
cu exactitate trecerile si colturile. Daca pe magina dvs. este
disponibil un ciclu special, utilizati modul de finisare. In modul
de finisare, masina se deplaseaza in general cu valori mici de
blocaj si acceleratii scazute
= Toleranta normal& in Ciclul 32: intre 0,002 mm si 0,006 mm
® Eroarea normala de coarda in sistemul CAM: intre

0,001 mm si 0,004 mm

® Finisarea cu preferinta pentru calitate inalta a suprafetei:
utilizati valori mici pentru eroarea corzii si tolerantd mai mare
corespunzatoare in Ciclul 32. Sistemul de control poate apoi
sa netezeasca mai bine conturul. Daca pe masina dvs. este
disponibil un ciclu special, utilizati modul de finisare. in modul
de finisare, masina se deplaseaza in general cu valori mici de
blocaj si acceleratii scazute
= Toleranta normal& in Ciclul 32: intre 0,010 mm si 0,020 mm

B Eroarea normala de coarda n sistemul CAM: Cca 0,005 mm
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Adaptari suplimentare
La programarea CAM, luati in calcul urmatoarele:

Pentru vitezele de avans la prelucrare sau contururi cu raze
mari, definiti eroarea corzii de la o treime la o cincime de
toleranta T in Ciclul 32. In plus, definiti spatiul punctului maxim
permis cuprins intre 0,25 mm si 0,5 mm Eroarea de geometrie
sau eroarea de model trebuie, de asemenea, sa fie foarte mici
(max. 1 pm).

Chiar si la viteze de avans de prelucrare mai mari, spatiile
varfului mai mari de 2,5 mm nu sunt recomandate pentru zonele
cu contur curbat

Pentru elemente cu contur drept susuficiente un punct NC la
inceputul unei linii si un punct NC la sfarsit. Evitati generarea
pozitiilor intermediare

In programele cu cinci axe care se deplaseaza simultan, evitati
modificarile majore a razei lungimii traseelor pentru blocurile
liniare si de rotatie. in caz contrar, poate cauza scaderea mare a
vitezei de avans in punctul de referinta a sculei (TCP)

Limitarea vitezei de avans pentru deplasarile de compensare
(de exemplu prin M128 F...) trebuie utilizatd numai in cazuri
exceptionale. Limitarea vitezei de avans pentru deplasérile de
compensare poate cauza scaderea mare a vitezei de avans in
punctul de referinta a sculei (TCP).

Programele NC pentru prelucrarea simultana cu 5 axe, cu
capete de frezat sferice, ar trebui sa fie generate preferabil
pentru centrul sferei. Apoi, datele NC sunt in general mai
consistente. In plus, in Ciclul 32 poate fi setata o tolerantd mai
mare a axei de rotatie TA (de exemplu, intre 1° si 3°) pentru o
viteza mai constanta de avans a curbei in punctul de referinta a
sculei (TCP).

La programele NC pentru prelucrarea simultana pe 5 axe, cu
freze toroidale sau capete de frezat sferice, unde iesirea NC
este la polul sudic al sferei, selectati o toleranta mai mica a axei
de rotatie. 0,1° este valoarea tipica. Totusi, deteriorarea maxima
permisa a conturului este factorul decisiv pentru toleranta

axei de rotatie. Aceasta deteriorare a conturului depinde de
eventuala inclinare a sculei, de raza sculei si de adancimea de
contact a acesteia.

In cazul frezarii pe 5 axe a dintilor de pinion cu o freza de capat,
puteti calcula deteriorarea maxima posibila a conturului T pe
baza lungimii de contact L a frezei si a tolerantei permise a
conturului TA:

T~KxLxTAK=0.0175[1/°]

Exemplu: L =10 mm, TA=0.1°: T =0.0175 mm
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Posibilitatile de interventie a utilizatorului pe sistemul
de control

Ciclul 32 TOLERANTA este disponibil pentru influentarea

programelor CAM direct pe sistemul de control. Retineti informatiile

din descrierea functionala a Ciclului 32. Aveti in vedere si
interactiunea cu eroarea corzii, definita in sistemul CAM.

Informatii suplimentare: manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

@ Consultati manualul masinii.

Unii producatori de masini-unelte furnizeaza un ciclu
suplimentar pentru adaptarea comportamentului masinii
la operatiile de prelucrare respective, cum este Ciclul
332 Reglaj. Ciclul 332 poate fi utilizat pentru modificarea
setarilor filtrului, a setarilor acceleratiei si a setarilor de
blocaj.

Exemplu

34 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

35 CYCL DEF 32.1 T0.05

36 CYCL DEF 32.2 HSC MODE:1 TA3

Controlul ADP al miscarii

@ Aceasta funciie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

O calitate insuficienta a datelor din programele NC create in
sisteme CAM determina, deseori, o calitate inferioara a suprafetei
pieselor de prelucrat frezate. Functia ADP (predictie dinamica
avansata) extinde predictia conventionala a profilului vitezei
maxime permise de avans si optimizeaza controlul migcarii
axelor de avans in timpul frezarii. Acest lucru permite realizarea
unor suprafete curate cu timpi de prelucrare scurti, chiar si cu o
distributie puternic fluctuanta a punctelor de pe traseele sculelor
adiacente. Acest lucru reduce semnificativ sau elimina complet
complexitatea reprelucrarii.

lata cele mai importante avantaje oferite de ADP:

= Comportamentul simetric al vitezei de avans pe traseele
de Tnaintare si cele de deplasare in spate, in cazul frezarii
bidirectionale

® Curbe uniforme ale vitezei de avans la traseele adiacente ale
frezelor

= Reactie imbunatatita la efectele negative (de ex. etape scurte,
similare treptelor, tolerante mari ale corzilor, coordonate finale
ale blocurilor rotunjite considerabil) in programele NC generate
de sistemul CAM

m Respectarea precisa a caracteristicilor dinamice, chiar si in
conditji dificile
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12.1 Configuratia de ecran a vizualizatorului
CAD

Elemente fundamentale ale vizualizatorului CAD

Ecranul afisat
Céand deschideti CAD-Viewer, este afisatd urmatoarea configuratie
a ecranului:

CAD-Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs
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File loaded without errors

Bara de meniu

Fereastra graficelor

Fereastra Vizualizare lista

Fereastra cu informatii privind elementele

a b~ 0N -

Bara de stare

Tipuri figiere

CAD-Viewer va permite sa deschideti formate de date CAD
standardizate direct pe sistemul de control.

Sistemul de control afiseaza urméatoarele formate de fisiere:

Fisier Tip Format
Pas .STP si .STEP = AP 203
= AP 214
IGES AGS si .IGES ® Versiunea 5.3
DXF .DXF = R10-2015
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12.2 Import CAD (optiunea 42)

Aplicatie

Puteti deschide figiere CAD direct Tn sistemul de control pentru a
extrage contururile sau pozitiile de prelucrare din acesta. Le puteti
apoi stoca sub forma de programe Klartext sau fisiere de puncte.
Programele Klartext astfel obtinute pot fi, de asemenea, rulate

de sisteme de control HEIDENHAIN mai vechi, deoarece aceste
programe de contur contin numai blocuri L si CC/C.

Daca procesati fisiere in modul de operare Programare, sistemul
de control genereaza implicit programe de contur cu extensia de
fisier .H si fisiere de puncte cu extensia .PNT. Puteli selecta tipul de
fisier n caseta de dialog de salvare. Pentru a introduce un contur
selectat sau o pozitie de prelucrare selectata direct intr-un program
NC, utilizati memoria de copiere a sistemului de control.

o Note privind utilizarea:

= Tnainte de a incérca fisierul in sistemul de control,
asigurati-va ca numele fisierului contine numai
caractere permise. Mai multe informatii: "Nume
fisiere", Pagina 107

® Sistemul de control nu accepta formatul binar DXF.
Salvati fisierul DXF in format ASCII in CAD sau in
programul de desen.
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Utilizarea vizualizatorului CAD

0 Aveti nevoie de un mouse sau touchpad pentru a utiliza
CAD-Viewer fara un ecran tactil. Modurile de operare si
functiile, precum si contururile si pozitiile de prelucrare,
pot fi selectate doar cu un mouse sau panou tactil.

CAD-Viewer ruleaza ca aplicatie separata pe al treilea desktop

al sistemului de control. Aceasta va permite sa utilizati tasta de
comutare a ecranelor pentru a comuta intre modurile de operare,
modurile de programare si CAD-Viewer. Aceasta caracteristica
este utila in special daca doriti s& adaugati contururi sau pozitii de
prelucrare intr-un program Klartext, prin copiere si lipire cu ajutorul
memoriei de copiere.

o Daca utilizati un TNC 640 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu gesturi.

Mai multe informatii: "Operarea ecranului tactil",
Pagina 553

Deschiderea figierului CAD

» Apasati tasta Programare
» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati
tasta PGM MGT
SELECTARE » Selectati meniul de taste soft pentru selectarea
0 tipurilor de fisiere care vor fi afisate: apasati tasta
soft SELECTARE TIP
prisare » Pentru a vizualiza toate figierele CAD, apasati
tasta soft SHOW CAD sau SHOW ALL
» Selectatfi directorul in care este salvat fisierul
CAD
» Selectatj fisierul CAD dorit
ENT » Apasati tasta ENT

> Sistemul de control porneste CAD-Viewer si
afiseaza continutul fisierului pe ecran. Sistemul
de control afiseaza straturile in fereastra
Vizualizare lista si desenul in fereastra Grafice.
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Setari de baza

Setarile de baza descrise mai jos se selecteaza utilizadnd
pictogramele din bara de antet.

Setare

3
o
~—*
o
Q
2
o
3
o

Afisati sau ascundeti fereastra Vizualizare lista
pentru a mari fereastra Grafica

Afisarea diferitelor straturi

Setati presetarea cu selectarea optionala a
planului

Setati originea cu selectarea optionala a planului

Selectati conturul

O %

Selectati pozitiile gaurilor

3

Setati zoom-ul pentru cea mai mare redare
posibila a intregii reprezentari grafice

Schimbati culoarea de fundal (negru sau alb)

Comutati intre modurile 2-D si 3-D. Modul activ
este evidentiat cromatic

FI®

3
3

Setati unitatea de masura (mm sau inch) pentru
fisier. Sistemul de control va genera apoi progra-
mul de contur si pozitiile de prelucrare folosind
aceasta unitate de masura. Unitatea de masura
activa este evidentiata cu rosu

=
f
=)

0,01 Setare rezolutie: Rezolutia specificad numarul

0,001 de zecimale pe care sistemul de control le va
utiliza la generarea programului de contur.
Setarea implicita: 4 zecimale cu mm ca unita-
te de masura, respectiv 5 zecimale cu inch ca
unitate de masura

Comutati intre diferitele perspective ale modelu-
} lui, (de ex., Sus)

XY Selectati un contur pentru o operatie de strunji-
Iia re. Operatia de prelucrare activa este evidentiata
cromatic
(optiunea 50)
' Activarea modelului ,sarma” al unui desen 3-D
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Pictograma Setare

Selectare si deselectare:
[:3' Simbolul activ + este acelasi cu apasarea tastei-
Shift, iar simbolul activ - este acelasi cu apasa-
1" rea tastei CTRL. Simbolul activ cursor este acela-
si cu cel al mouse-ului
—

Sistemul de control afiseaza urmatoarele pictograme numai in
anumite moduri.

Pictograma Setare

q Cel mai recent pas este anulat.

Modul de transfer al conturului:

Toleranta specifica la ce distanta se pot afla
elementele de contur invecinate unele fata de
altele. Puteti utiliza toleranta pentru a compensa

inexactitatile care au aparut la crearea desenului.
Setarea prestabilita este de 0,001 mm

Modul arc:

Modul arc defineste daca arcele de cerc sunt
generate in format C sau CR (de ex., pentru
interpolarile de suprafata cilindrica) din programul
NC.

W Modul de transfer al punctelor:

Specifica daca sistemul de control trebuie sa
afiseze traseul sculei ca linie intrerupta in timpul
selectarii pozitiilor de prelucrare

Y
[
)

g T Modul de optimizare a traseului:

Sistemul de control optimizeaza traseul transver-
sal al sculei pentru a asigura distante transversa-
le mai mici intre pozitiile de prelucrare. Cand se
apasa in mod repetat pe pictograma, optimizarea
este resetata

@ Modul pozitiei gaurii
Sistemul de control deschide o fereastra contex-
tuala in care puteti filtra gaurile (cercurile comple-

te) dupa dimensiune

o Note privind utilizarea:

®  Setati unitatea de masura corecta, deoarece fisierul
CAD nu contine astfel de informatii.

® La crearea programelor NC pentru modele anterioare
ale sistemului de control, trebuie sa limitati rezolutia
la trei zecimale. Mai mult, trebuie sa eliminati
comentariile pe care CAD-Viewer le introduce in
programul de contururi.

m Sistemul de control afiseaza setarile de baza active
in bara de stare de pe ecran.
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Setarea straturilor

in general, fisierele CAD contin mai multe straturi. Proiectantul
utilizeaza straturile pentru a crea grupuri de elemente de diferite
tipuri, de ex. conturul efectiv al piesei de prelucrat, dimensiuni, linii
auxiliare si de design, umbre si texte.

Prin ascunderea straturilor de care nu aveti nevoie, graficele sunt
mai usor de citit si se faciliteaza extragerea informatiilor necesare.

o Note privind utilizarea:

® Figierul CAD care urmeaza a fi procesat trebuie
sa contina cel putin un strat. Elementele nealocate
unui strat sunt mutate automat de catre sistemul de
control in stratul anonim.

m Puteti selecta chiar un contur daca proiectantul a
salvat liniile pe straturi diferite.

ﬁ » Selectati modul pentru setarile straturilor

> In fereastra Vizualizare lista, sistemul de control
afiseaza toate straturile din fisierul CAD activ

» Ascunderea unui strat: Pentru a ascunde un
strat, selectati-l cu butonul din stdnga al mouse-
ului si bifati caseta acestuia

» Alternativ, utilizati tasta spatiu

> Afisarea unui strat: Pentru a afisa un strat,
selectati-l cu butonul din stdnga al mouse-ului si
bifati caseta acestuia

» Alternativ, utilizati tasta spatiu
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Definirea unei presetari

Originea din desenul din figierul CAD nu este intotdeauna astfel
plasata incat sa va permita sa o utilizati direct ca presetare a —
piesei de prelucrat. De aceea, sistemul de control dispune de o e
functie cu care puteti decala presetarea piesei de prelucrat la o S
locatie adecvata, prin clic pe un element. Puteti defini si orientarea A
sistemului de coordonate.

Puteti defini o presetare in urmatoarele locatii:

B Prin introducerea directa a valorilor numerice in fereastra
Vizualizare lista

La Tnceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

La Tnceputul, centrul sau sfarsitul unui arc de cerc

La trecerea dintre cadrane sau in centrul unui cerc complet
La intersectia dintre:

= O linie dreapta si o linie dreapta, chiar daca intersectarea se
face pe prelungirea uneia dintre linii

B Linie dreapta — arc de cerc
= Linie dreapta — cerc complet

m Cerc — cerc (indiferent daca este un arc de cerc sau un cerc
complet)

o Note privind utilizarea:
®  Puteti sa modificati presetarea chiar si dupa ce ati
selectat conturul. Sistemul de control nu calculeaza
datele conturului efectiv pana nu salvati conturul
selectat intr-un program de contur.

Sintaxa NC

Presetarea si orientarea optionala sunt introduse in programul NC
ca un comentariu care incepe cu originea.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Selectarea unei presetari pe un singur element
- » Selectati modul de specificare a presetarii
@ » Faceti clic cu mouse-ul pe elementul dorit
> Sistemul de control indica locatiile posibile pentru

presetari pe elementul selectat, marcate cu
stelute.

» Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectati
ca presetare

» Utilizati functia de zoom daca elementul selectat
este prea mic

> Sistemul de control seteaza simbolul presetarii in
locatia selectata.

> Puteti alinia sistemul de coordonate dupa
necesitati.
Mai multe informatii: "Reglarea orientarii
sistemului de coordonate", Pagina 481
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Selectarea unei presetari la intersectia a doua elemente

®

» Selectati modul de specificare a presetarii

» Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc
sau arc de cerc) cu butonul din stanga al mouse-
ului

> Elementul este evidentiat cromatic.

» Faceti clic pe cel de-al doilea element (linie
dreapta, cerc sau arc de cerc) cu butonul din
stanga al mouse-ului

> Sistemul de control seteaza simbolul presetarii la
intersectie.

> Puteti alinia sistemul de coordonate dupa
necesitati.
Mai multe informatii: "Reglarea orientarii
sistemului de coordonate", Pagina 481

Note privind utilizarea:

® Daca exista mai multe intersecitii posibile, sistemul de
control va selecta intersectia cea mai apropiata de
clicul de mouse executat pe al doilea element.

® Doua elemente nu se intersecteaza direct, sistemul
de control calculeaza automat intersectia extensiilor
acestora.

® Daca sistemul de control nu poate calcula o
intersectie, acesta va deselecta elementul selectat
anterior.

Daca o presetare este setata, se schimba culoarea pictogramei
@, Setarea unei presetari’.

Puteti sterge o presetare apasand pictograma -8

Reglarea orientarii sistemului de coordonate

Pozitia sistemului de coordonate este definita de orientarea axelor.

@
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Presetarea a fost deja setata

Faceti clic stdnga pe un element care este in
directia X pozitiva

> Sistemul de control aliniaza axa X si schimba
unghiulin C

> Sistemul de control coloreaza vizualizarea listei

in portocaliu daca unghiul definit nu este egal cu
0

» Faceti clic stdnga pe un element care este
aproximativ in directia Y pozitiva

> Sistemul de control aliniaza axele Y si Z si
schimba unghiul in Asi C

> Sistemul de control coloreaza vizualizarea listei
in portocaliu daca valoarea definita nu este egala
cu0
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Informatii elemente

in fereastra Informatji elemente, sistemul de control afiseaza la
ce distanta se afla presetarea aleasa fata de originea desenului si
modul in care acest sistem de referinta este orientat fata de desen.
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Definirea originii

Presetarea piesei de prelucrat nu este intotdeauna plasata astfel
incat sa va permita sa prelucrati intreaga piesa. De aceea, sistemul
de control dispune de o functie cu care puteti defini o noua origine
si 0 operatie de inclinare.

Originea cu orientarea sistemului de coordonate poate fi definita la
aceleasi pozitii ca presetarea.

Mai multe informatii: "Definirea unei presetari", Pagina 480

Sintaxa NC

Originea si orientarea sa optionala pot fi introduse drept bloc NC
sau comentarii in programul NC utilizand functia TRANS AXA
ORIGINE pentru origine si functia PLAN SPATIAL pentru orientare.

Daca specificati o singura origine si orientarea acesteia, sistemul
de control introduce functiile in programul NC sub forma unui bloc
NC.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Daca selectati in plus contururi sau puncte, sistemul de control
introduce funcfiile in programul NC sub forma unor comentarii.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Selectarea originii pe un singur element
% » Selectafi modul de specificare a originii
» Faceti clic cu mouse-ul pe elementul dorit

> Sistemul de control indica locatiile posibile pentru
origine pe elementul selectat, marcate cu stelute.

» Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectat;
ca origine

» Utilizati functia de zoom daca elementul selectat
este prea mic

> Sistemul de control seteaza simbolul presetarii in
locatia selectata.

> Puteti alinia sistemul de coordonate dupéa
necesitati.
Mai multe informatii: "Reglarea orientarii
sistemului de coordonate", Pagina 484
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Selectarea unei origini la intersectia a doua elemente
% » Selectafi modul de specificare a originii

» Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc
sau arc de cerc) cu butonul din stanga al mouse-

ului

> Elementul este evidentiat cromatic.

» Faceti clic pe cel de-al doilea element (linie
dreapta, cerc sau arc de cerc) cu butonul din

stanga al mouse-ului

> Sistemul de control seteaza simbolul presetarii la

intersectie.

> Puteti alinia sistemul de coordonate dupa

necesitati.

Mai multe informatii: "Reglarea orientarii
sistemului de coordonate", Pagina 484

o Note privind utilizarea:

acestora.

anterior.

® Daca exista mai multe intersecitii posibile, sistemul de
control va selecta intersectia cea mai apropiata de
clicul de mouse executat pe al doilea element.

B Doua elemente nu se intersecteaza direct, sistemul
de control calculeaza automat intersectia extensiilor

® Daca sistemul de control nu poate calcula o
intersectie, acesta va deselecta elementul selectat

Cand a fost setata o origine, se schimba culoarea pictogramei de

setare a originii (2.
Puteti sterge o origine apasand pictograma X

Reglarea orientarii sistemului de coordonate

Pozitia sistemului de coordonate este definita de orientarea axelor.

% » Originea a fost deja setata

Faceti clic stdnga pe un element care este in

directia X pozitiva

> Sistemul de control aliniaza axa X si schimba

unghiulin C

> Sistemul de control coloreaza vizualizarea listei
in portocaliu daca unghiul definit nu este egal cu

0

» Faceti clic stdnga pe un element care este

aproximativ in directia Y pozitiva

> Sistemul de control aliniaza axele Y si Z si

schimba unghiul in A si C.

> Sistemul de control coloreaza vizualizarea listei
in portocaliu daca valoarea definita nu este egala

cu 0.
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Informatii despre element

in fereastra Informatii elemente, sistemul de control afiseaza la
ce distanta se afla originea selectata fata de presetarea piesei de o S
prelucrat. RS

CAD-Viewsr.
e

0
B[ o.0000
o[ 00000 [
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Selectarea si salvarea unui contur

0 Note privind utilizarea:

m  Aceasta functie nu este disponibila daca optiunea 42
nu este activata.

m Specificati directia de rotatie in timpul selectarii
conturului, astfel incat sa corespunda directiei de
prelucrare dorite.

m Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

= Daca elementele de contur sunt foarte apropiate,
utilizati functia de zoom.

=

ANVNNNNNNNE
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Urmatoarele elemente sunt selectabile drept contururi:

® Segment de linie

= Cerc

® Arc de cerc

= Polilinie

Pe elementele curbate, cum ar fi caneluri sau elipse, puteti selecta
punctele finale si punctele centrale. Acestea pot fi de asemenea

selectate ca parte din contururi si convertite in polilinii in timpul
exportului.

Informatii despre element

in fereastra Informatji elemente, sistemul de control afiseazé o serie

de informatii privind ultimul element de contur pe care I-ati selectat

in fereastra Vizualizare lista sau Grafice.

= Strat: Indica stratul in care va aflati in prezent

= Tip: Indica tipul elementului curent, de ex. linie

® Coordonate: Afiseaza punctul de incepere si punctul de
incheiere ale unui element, precum si centrul si raza cercului
acolo unde este cazul
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I OX

N
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Selectati modul de selectare a conturului

Fereastra Grafice este activa pentru selectarea
conturului.

Pentru a selecta un element de contur, faceti clic
pe element cu mouse-ul

Sistemul de afiseaza ordinea de prelucrare sub
forma unei linii punctate.

Aduceti cursorul pe cealaltad parte a centrului
unui element pentru a modifica ordinea de
prelucrare

Selectati elementul cu butonul din stanga al
mouse-ului

Elementul de contur selectat este colorat in
albastru.

Daca urmatoarele elemente de contur

din secventa de prelucrare selectata sunt
selectabile, sistemul de control le evidentiaza cu
verde. La incrucigari, sistemul de control alege
elementul cu cea mai mica abatere in directie.

Faceti clic pe ultimul element verde pentru a
adauga toate elementele in programul de contur

Sistemul de control afiseaza toate elementele
de contur selectate in fereastra Vizualizare lista.
Elementele care sunt inca verzi sunt afisate
fara bifa in coloana NC. Sistemul de control

nu salveaza aceste elemente in programul de
contur.

De asemenea, puteti sa adaugati elemente
selectate n programul pentru contururi facand
clic pe acestea in fereastra Vizualizare lista

Daca este necesar, puteti deselecta elementele
pe care le-ati selectat deja facand din nou clic
pe elementul din fereastra graficului in timp ce
apasati tasta CTRL

Alternativa: Faceti clic pe pictograma pentru a
deselecta toate elementele cautate

Salvati in memoria temporara a sistemului de
control elementele de contur selectate pentru
a putea ulterior sa introduceti conturul intr-un
program Klartext

Alternativa: Salvati elementele de contur
selectate ca program Klartext

Sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala in care puteti selecta directorul {inta,
un nume de figier si tipul fisierului.

Confirmati introducerea

Sistemul de control salveaza programul de
contur in directorul selectat.

Daca doriti sa selectati mai multe contururi,
apasati tasta soft Anulare elemente selectate

si selectati urmatorul contur conform pasilor
descrisi mai sus

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

487



Transfer de date din figierele CAD | Import CAD (optiunea 42)

Note privind utilizarea:
m Sistemul de control transfera, de asemenea, doua

definitii ale piesei de prelucrat brute (BLK FORM)

in programul de contur. Prima definitie contine
dimensiunea figierului CAD. A doua, care este cea
activa, contine doar elementele de contur selectate,
ceea ce are ca rezultat o marime optimizata a piesei
brute de lucru.

Sistemul de control salveaza numai elementele
efectiv selectate (elementele albastre), ceea ce
inseamna ca au fost bifate in fereastra Vizualizare
lista.

Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur
Procedati dupa cum urmeaza pentru a modifica elementele de

contur:

G

» Fereastra Grafice este activa pentru selectarea
conturului

» Pentru a selecta punctul de pornire, selectati un
element sau intersectia dintre doua elemente
(folosind pictograma +)

» Selectati elementul de contur urmator facand clic
pe acesta cu mouse-ul

> Sistemul de afiseaza ordinea de prelucrare sub
forma unei linii punctate.

» Dupa selectarea elementului, acesta va fi afigat
cu albastru de catre sistemul de control.

> Daca elementele nu pot fi conectate, sistemul de
control afiseaza elementul selectat cu gri.

> Daca urmatoarele elemente de contur
din secventa de prelucrare selectata sunt
selectabile, sistemul de control le evidentiaza cu
verde. La incrucisari, sistemul de control alege
elementul cu cea mai mica abatere in directie.

» Faceti clic pe ultimul element verde pentru a
adauga toate elementele in programul de contur.

L@ b |(P[oooram &2

Note privind utilizarea:
m Selectati ordinea de prelucrare a conturului odata cu

primul element de contur.

Daca elementul de contur care trebuie prelungit sau
scurtat este o linie dreapta, atunci sistemul de control
prelungeste sau scurteaza elementul de contur de-

a lungul aceleiasgi linii. Daca elementul de contur
care urmeaza a fi prelungit sau scurtat este un arc
de cerc, atunci Control prelungeste sau scurteaza
elementul de contur de-a lungul aceluiasi arc.

488
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Selectarea unui contur pentru o operatie de strunjire

Puteti, de asemenea, sa utilizafi vizualizatorul CAD (optiunea

50) pentru selectarea contururilor de strunjire. Pictograma este
estompaté daca optiunea 50 nu este activats. Inainte selectarea
unui contur de strunjire, trebuie sa setati presetarea pe axa de
rotatie. Daca selectati un contur de strunjire, acesta se salveaza
cu coordonatele Z si X. Tn plus, toate valorile coordonatelor de

pe axa X pentru contururile de strunjire sunt transferate ca valori
ale diametrului, respectiv dimensiunile din desen pentru axa X se
dubleaza. Toate elementele de contur de sub axa rotativa nu pot fi
selectate si sunt estompate.

Wy » Selectati modul de alegere a unui contur de
Iia@ strunjire

> Sistemul de control afiseaza numai elementele
selectabile de deasupra centrului de rotatje.

» Selectati elementele de contur dorite cu butonul
din stanga al mouse-ului

> Sistemul de control afiseaza cu albastru
elementele de contur selectate si afiseaza
elementul selectat cu un simbol (circular sau
drept) in fereastra de Vizualizare lista.

o Pictogramele specificate mai sus au functii identice
pentru frezare si strunjire. Pictogramele indisponibile
pentru strunjire sunt estompate.

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru a schimba

afisarea graficului de strunjire. Sunt disponibile urmatoarele functii:

» Pentru a deplasa modelul afisat: Tineti apasat butonul din mijloc
al mouse-ului sau butonul roata si deplasati mouse-ul.

» Pentru a apropia o anumita zona: Marcati o zona de zoom
mentindnd apasat butonul din stdnga al mouse-ului. Dupa ce
eliberati butonul din stdnga al mouse-ului, sistemul de control
apropie zona definita

» Pentru a mari sau micgora rapid orice zona: Actionati rotita
mouse-ului in fata sau in spate.

» Pentru a reveni la afisajul standard: Faceti dublu clic cu butonul
din dreapta al mouse-ului
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Selectarea si salvarea pozitiilor de prelucrare

0 Note privind utilizarea:

m  Aceasta functie nu este disponibila daca optiunea 42
nu este activata.

® Daca elementele de contur sunt foarte apropiate,
utilizati functia de zoom.

®m Daca este necesar, configurati setarile de baza astfel
incat sistemul de control sa afiseze traseele sculei.
Mai multe informatii: "Setari de baza", Pagina 477

Sunt disponibile trei posibilitati in generatorul de modele pentru
definirea pozitiilor de prelucrare:

® Selectie unica: Selectati pozitia de prelucrare dorita prin clicuri
individuale de mouse
Mai multe informatii: "Selectie unica", Pagina 491

B Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin definirea unei zone cu
mouse-ul: Prin tragerea mouse-ului pentru definirea unei zone,
puteti selecta toate pozitiile gaurilor din aceasta.

Mai multe informatii: "Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu
zona mouse-ului", Pagina 492

m  Selectarea rapida a pozitjilor gaurilor cu ajutorul unei
pictograme: Faceti clic pe pictograma, iar sistemul de control va
afisa toate diametrele gaurilor existente.

Mai multe informatii: "Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu
ajutorul pictogramei”, Pagina 493

Selectarea tipului figierului

Sunt disponibile urmatoarele tipuri de figier:

= Tabel de puncte (.PNT)

= Programul in limbaj conversational Klartext (.H)

Daca salvati pozitiile de prelucrare intr-un program Klartext,
sistemul de control creeaza un bloc linear separat cu apelarea
ciclului pentru fiecare pozitie de prelucrare (L X... Y... Z... F MAX

M99). De asemenea, puteti sa transferati acest program NC pe
sisteme de control HEIDENHAIN mai vechi si sa il rulati acolo.

o Tabelele de puncte (.PTN) din TNC 640 si iTNC 530 nu
sunt compatibile. Transferarea si procesarea pe celalalt
sistem de control pot cauza probleme si comportamente
neprevazute ale sistemului.
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Selectie unica

>
f¥
>

I OX

Selectati modul de alegere a unei pozitii de
prelucrare

Fereastra Grafice este activata pentru selectarea
pozitiilor.

Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti
clic pe element cu mouse-ul

Sistemul de control afiseaza elementul cu
portocaliu.

Daca apasati tasta Shift in acelasi timp, sistemul
de control va marca cu stele posibilele poziii de
prelucrare de pe element.

Daca faceti clic pe un cerc, sistemul de control
adopta centrul cercului ca pozitie de prelucrare

Daca apasati tasta Shift in acelasi timp, sistemul
de control va marca cu stele posibilele pozitii de
prelucrare.

Sistemul de control incarca pozitia selectata in
fereastra Vizualizare lista (afiseaza un simbol
punct).

Daca este necesar, puteti deselecta elementele
pe care le-ati selectat deja facand din nou clic pe
elementul din fereastra Grafice in timp ce apasati
tasta CTRL

Alternativa: Selectati elementul in fereastra
Vizualizare lista si apasati tasta DEL

Alternativa: Faceti clic pe pictograma pentru a
deselecta toate elementele cautate

Salvati Tn memoria temporara a sistemului de
control elementele de contur selectate pentru
a putea ulterior sa le introduceti ca bloc de
pozitionare Tntr-un program Klartext

Alternativa: Salvati pozitiile de prelucrare
selectate Intr-un fisier de puncte

Sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala in care puteti selecta directorul tinta,
un nume de figier si tipul fisierului.

Confirmati introducerea

> Sistemul de control salveaza programul de

b

contur in directorul selectat.

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de
prelucrare, apasati pictograma Anulare elemente
selectate si efectuati selectia conform pasilor
descrisi mai sus

CacComvertex. - TNC:{nc_prog/enoiCADIPleusl. xr
Wd e oep v b
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu zona mouse-ului
_F+-+_ » Selectati modul de alegere a unei pozitji de T OO TRl PO
L]

prelucrare

> Fereastra Grafice este activata pentru selectarea
pozitiilor.

» Pentru a selecta pozitiile de prelucrare, apasati
tasta Shift si definiti o zona tindnd apasat butonul
din stanga al mouse-ului

> Toate cercurile complete care sunt inscrise
complet in zona sunt adoptate ca pozitii ale
gaurilor dupa sistemul de control.

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala in care putefi filtra gaurile dupa
dimensiune.

» Configurati setarile filtrului si apasati butonul OK
pentru a confirma
Mai multe informatii: "Setari de filtru",
Pagina 494

> Sistemul de control incarca pozitiile selectate in
fereastra Vizualizare lista (afiseaza un simbol
punct).

» Daca este necesar, puteti deselecta elementele
pe care le-ati selectat deja facand din nou clic pe
elementul din fereastra Grafice in timp ce apasati
tasta CTRL

> Alternativa: Selectati elementul in fereastra
Vizualizare lista si apasati tasta DEL

» Alternativa: Deselectati toate elementele prin
redeschiderea prin glisare a zonei, de data
aceasta apasand simultan tasta CTRL

Salvati in memoria temporara a sistemului de
control elementele de contur selectate pentru
a putea ulterior sa le introduceti ca bloc de
pozitionare intr-un program Klartext

» Alternativa: Salvati pozitiile de prelucrare
selectate intr-un fisier de puncte

> Sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala in care puteti selecta directorul {inta,
un nume de figier si tipul fisierului.
ENT » Confirmati introducerea
> Sistemul de control salveaza programul de
contur in directorul selectat.
Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de
prelucrare, apasati pictograma Anulare elemente

selectate si efectuati selectia conform pasilor
descrisi mai sus

I =

X
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu ajutorul pictogramei
_Fi—*_ » Selectati modul de alegere a pozitjilor de B e s
LI

prelucrare

> Fereastra Grafice este activata pentru selectarea
pozitiilor.

@ » Selectati pictograma
> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala in care puteti filira gaurile (cercurile
complete) dupa dimensiune

» Configurati setarile filtrului daca este necesar si
apasati butonul OK pentru a confirma
Mai multe informatii: "Setari de filtru",
Pagina 494

> Sistemul de control incarca pozitiile selectate in
fereastra Vizualizare lista (afiseaza un simbol
punct).

» Daca este necesar, puteti deselecta elementele
pe care le-ati selectat deja facand din nou clic pe
elementul din fereastra Grafice in timp ce apasati
tasta CTRL

» Alternativa: Selectati elementul in fereastra
Vizualizare lista si apasati tasta DEL

» Alternativa: Faceti clic pe pictograma pentru a
deselecta toate elementele cautate

Salvati in memoria temporara a sistemului de
control elementele de contur selectate pentru
a putea ulterior sa le introduceti ca bloc de
pozitionare intr-un program Klartext

» Alternativa: Salvati pozitiile de prelucrare
selectate intr-un fisier de puncte

> Sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala in care puteti selecta directorul {inta,
un nume de figier si tipul fisierului.
Nt » Confirmati introducerea
> Sistemul de control salveaza programul de
contur in directorul selectat.
Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de
prelucrare, apasati pictograma Anulare elemente
selectate si efectuati selectia conform pasilor
descrisi mai sus

I oX

X
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Setari de filtru

Dupa ce ati utilizat functia de selectare rapida pentru a marca
pozitiile gaurilor, apare o fereastra contextuala in care cel mai
mic diametru gasit este in stanga, iar cel mai mare in dreapta. Cu
ajutorul butoanelor aflate imediat sub afisajul diametrelor, putefi
regla diametrul astfel incat sa puteti incarca diametrele dorite
pentru gauri.

Sunt disponibile urmatoarele butoane:
Pictograma Setare filtru pentru cel mai mic diametru

1<< Afigare cel mai mic diametru gasit (setare implici-
ta)

Se afiseaza urmatorul diametru mai mic gasit

Se afiseaza urmatorul diametru mai mare gasit

o |l

> Se afiseaza cel mai mare diametru gasit. Siste-
mul de control seteaza filtrul pentru cel mai mic
diametru la valoarea setata pentru cel mai mare
diametru

Pictograma Setare filtru pentru cel mai mare diametru

<< Se afiseaza cel mai mic diametru gasit. Siste-
mul de control seteaza filtrul pentru cel mai mare
diametru la valoarea setata pentru cel mai mic
diametru

d

Se afiseaza urmatorul diametru mai mic gasit

Se afiseazd urmatorul diametru mai mare gasit

£l

551 Afisare cel mai mare diametru gasit (setare impli-
cita)

Puteti afisa Iraseele sculei prin intermediul pictogramei ARATA
CALE SCULA.

Mai multe informatii: "Setari de baza", Pagina 477
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Informatii despre element

In fereastra Informatii elemente, sistemul de control afiseaza
coordonatele ultimei pozitii de prelucrare selectate cu un clic in
fereastra Vizualizare lista sau Grafice.

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru a modifica
afisarea graficelor. Sunt disponibile urmatoarele funciii:

» Pentru a roti modelul tridimensional afigat, tineti apasat butonul
din dreapta al mouse-ului si deplasati mouse-ul

» Pentru a deplasa modelul afigat, tineti apasat butonul din mijloc
al mouse-ului sau rotita mouse-ului si deplasati mouse-ul

» Pentru a mari o anumita zona, marcati o zona de zoom
mentinand apasat butonul din stdnga al mouse-ului

> Dupa ce eliberati butonul din stdnga al mouse-ului, sistemul de
control apropie zona definita.

» Pentru a mari sau micsora rapid orice zona, actionati rotita
mouse-ului n fata sau in spate

» Pentru a reveni la afisajul standard, apasati tasta Shift si faceti
simultan dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului. Unghiul
de rotatie este mentinut daca faceti doar dublu clic cu butonul
din dreapta al mouse-ului
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13.1 Gestionarea meselor mobile

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii. [ EETK =

Gestionarea tabelului mesei mobile este o functie
dependenta de masina. Intervalul standard de
functionare este descris mai jos.

Tabelele mesei mobile (.p) sunt utilizate in principal pentru centre
de prelucrare cu schimbatoare de mese mobile. Tabelele mesei
mobile apeleaza diferite mese mobile (PAL), optional elemente
de fixare (FIX) si programele NC asociate (PGM). Tabelele mesei
mobile activeaza toate presetarile si tabelele de origini definite.

n absenta unui schimbator de mese mobile, puteti utiliza tabelele S
de mese mobile pentru a procesa succesiv programele NC cu
presetari diferite printr-o singura apasare a tastei NC Start.

o Numele de fisier al unei mese mobile trebuie sa inceapa
intotdeauna cu o litera.

Coloanele tabelului mesei mobile

Producatorul masinii-unelte defineste un prototip de tabel al mesei
mobile care se deschide automat cand creatfi un tabel de masa
mobila.

Prototipul poate include urmatoarele coloane:

Coloana Semnificatie Tip camp

NR Sistemul de control creeaza intrarea automat. Camp obligatoriu
Valoarea este obligatorie pentru campul de introducere
Numar de randuri de la functia SCANARE BLOC.

TYPE Sistemul de control distinge intre urmatoarele intrari Camp obligatoriu
= PAL Masa mobila
= FIX Element de fixare
® PGM Program NC

Selectati intrarile folosind tasta ENT si tastele sageata
sau tasta soft.

NUME Nume fisier Camp obligatoriu

Producatorul masinii-unelte specifica numele pentru
mesele mobile si dispozitivele de fixare, daca este
cazul, Tnsa dvs. trebuie sa specificati numele progra-
melor. Trebuie sa specificati calea completa daca
programul NC nu este salvat in directorul tabelului de
mese mobile.

ORIGINE Deplasare decalare Camp optional
Trebuie sa specificati calea completa daca tabelul de Aceasta informatie este obligatorie
origini nu este salvat n directorul tabelului de mese doar daca se utilizeaza un tabel de
mobile. Activati originile dintr-un tabel de origini din origini.

programul NC folosind ciclul 7.

PRESET Presetarea piesei de prelucrat Camp optional
Introduceti numarul presetarii piesei de prelucrat.
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Coloana Semnificatie Tip camp

LOCATION Locatia mesei mobile Camp optional

Intrarea MA indica faptul ca exista o masa mobila sau Daca exista coloana, introducerea
un element de fixare in spatiul de lucru al masinii sica  este obligatorie.

poate fi prelucrat(a). Apasati tasta ENT pentru a intro-

duce MA. Apasati tasta NO ENT pentru a elimina valoa-

rea introdusa si pentru a suprima astfel prelucrarea.

LOCK Linie blocata Camp optional

Utilizand un *, puteti exclude de la procesare linia din
tabelul de mese mobile. Apasati tasta ENT pentru a
identifica linia cu elementul *. Apasati tasta NO ENT
pentru a anula blocarea. Puteti bloca executarea
pentru programe NC individuale, elemente de fixare
sau pentru mese mobile intregi. Nu vor fi executa-

te nici liniile neblocate (de ex. PGM) ale unei mese
mobile blocate.

PALPRES Numarul presetarii de mese mobile Camp optional

Aceasta informatie este obligatorie
doar daca se utilizeaza presetari de
mese mobile.

STARE W Stare executia Camp optional

Aceasta intrare este necesara doar
pentru prelucrarea orientata pe scula.

METHOD Metoda prelucrare Camp optional

Aceasta intrare este necesara doar
pentru prelucrarea orientata pe scula.

CTID ID pentru pornire la mijlocul programului Camp optional

Aceasta intrare este necesara doar
pentru prelucrarea orientata pe scula.

SP-X, SP-Y, In&ltimea de degajare in axele liniare X, Y si Z Camp optional
SP-Z
SP-A, SP-B, In&ltimea de degajare in axele rotative A, B si C Camp optional
SP-C
SP-U, SP-V, Inaltimea de degajare in axele paralele U, V si W Camp optional
SP-w
DOC Comentariu Camp optional

o Puteti elimina coloana LOCATION daca utilizati numai
tabelele mesei mobile Tn care sistemul de control va
prelucra toate liniile.
Mai multe informatii: "Inserarea sau stergerea
coloanelor", Pagina 501
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Editarea unui tabel al mesei mobile

Cand creati un nou tabel de masa mobila, acesta este gol la
inceput. Cu ajutorul tastelor soft, puteti insera si edita linii.

Tasta soft Functie de editare
NCEPUT Selectati inceputul tabelului
SFARSTT Selectati sfarsitul tabelului
szzm Selectaii pagina anterioara din tabel
PRGING Selectati pagina urmatoare din tabel
EEE Inserare ca ultima linie din tabel
LINIE
T Stergere ultima linie din tabel
LINIE
ATRSATT Adaugati mai multe randuri la sfarsitul tabelului
LA SFARSIT]
N RANDURI
CoPTERE Copierea valorii actuale
cane.
LipPIRE Inserare valoare copiata
camp.
meeeuT Selectarea inceputului de linie
SFARSIT Selectarea sfarsitului de linie
LINIE
=
Gasire text sau valoare
CAUTARE
SORTARE, Ordonati sau ascundeti coloane din tabel
MASCARE
COLOANE
EDITARE Editati cAmpul curent
camMp
_CURENT
Sortati dupa confinutul coloanei
SORTARE
e Functji auxiliare, de ex. salvare
FUNCTII
Deschideti selectia caii catre fisiere
'SELECTARE
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Selectarea tabelului mesei mobile

Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta un tabel de masa
mobila sau a crea un nou tabel de masa mobila.

» Comutati la modul Programare sau la un mod de
rulare a programului
» Apasati tasta PGM MGT

Daca nu sunt afisate mese mobile:

ST » Apasati tasta soft SELECTARE TIP
i » Apasati tasta soft AFIS. Tasta soft AFIS. TOT

» Selectati un tabel al mesei mobile cu tastele
sageti sau introduceti un nume pentru un nou
tabel al mesei mobile (.p)

ENT > Apasati tasta ENT

o Puteti selecta vizualizarea lista sau vizualizarea formular
cu tasta Configuratie ecran.

Inserarea sau stergerea coloanelor

o Aceasta funciie nu este activata pana cand nu este
introdus numarul de cod 555343.

In functie de configuratie, un tabel de mas& mobil& nou creat poate
sa nu contina toate coloanele. Pentru prelucrarea orientata pe
scula, de exemplu, aveti nevoie de coloane pe care trebuie mai
intai sa le introduceti.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a insera o coloana intr-un
tabel gol de masa mobila:

» Deschideti tabelul de masa mobila

e » Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
FUNCTII

EDITARE » Apasati tasta soft EDITARE FORMAT
FORMAT > Sistemul de control deschide o fereastra

contextuala care afiseaza coloanele disponibile
» Folosind tastele directionale, selectati coloana

dorita.
o » Apasati tasta soft INSERARE COLOANA
ENT > Apésa’;i tasta ENT

Puteti elimina coloana cu tasta soft STERGERE COLOANA.
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Notiuni fundamentale privind prelucrarea in functie de
scula

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.

Prelucrarea orientata pe scula este o functie dependenta
de masina. Intervalul standard de functionare este
descris mai jos.

Prelucrarea orientata pe scula va permite sa prelucrati impreuna
mai multe piese de prelucrat, chiar si pe o masina fara schimbator
de mese mobile, ceea ce reduce duratele de schimbare a sculelor.

Limitari

ANUNT

Pericol de coliziune!

Nu toate tabelele de mese mobile si programele NC sunt
adecvate pentru prelucrarea orientata pe scula. Cu prelucrarea
orientata pe scula, sistemul de control nu mai executa
programele NC incontinuu, ci le imparte la apelarile sculei.
Impartirea programelor NC permite functiilor care nu au fost
resetate sa ie aplicate independent de programe (starile masinii)
Aceasta duce la pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

> Luati in considerare limitarile mentionate

> Adaptati tabelele de mese mobile si programele NC la
prelucrarea orientata pe scula
B Reprogramati informatiile despre program dupa fiecare
scula in fiecare program NC (de ex. M3 sau M4).
® Resetati funciiile speciale si funcfiile auxiliare Thainte
de fiecare scula in fiecare program NC (de ex. Tilt the
working plane sau M138)

> Testati cu atentie tabelul de mese mobile si programele NC
asociate Tn modul de operare Rulare program, bloc unic

Urmatoarele funciji nu sunt admise:

= FUNCTIE TCPM, M128

= M144

= M101

= M118

B Schimbarea presetarii de mese mobile

Urmatoarele funciji necesita atentie speciala, indeosebi pentru
pornirea la mijlocul programului:

Schimbarea starilor masinii cu o funciie auxiliara (de ex. M13)
Scrierea in configuratie (de ex. CINEMATICA DE SCRIERE)
Comutare interval avans transversal

Ciclul 32 Toleranta

Ciclul 800

Inclinarea planului de lucru
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Coloanele tabelului de mese mobile pentru prelucrarea
orientata pe scula

Daca producatorul masinii-unelte a efectuat o configurare
diferita, aveti nevoie de urmatoarele coloane suplimentare pentru
prelucrarea orientata pe scula

Coloana Semnificatie

STARE W Starea masinii defineste procesul de prelucra-
re. Introduceti PIESA BRUTA pentru o piesa de
prelucrat (bruta). Sistemul de control schimba
aceasta intrare automat in timpul prelucrarii.

Sistemul de control distinge intre urmatoarele

intrari

= BRUT/nicio intrare: piesa bruta de prelucrat
necesita prelucrare

= INCOMPLETE: Prelucrata partial, necesita
prelucrare suplimentara

® ENDED: Prelucrat complet, nu necesita
prelucrare suplimentara

= EMPTY: Spatiu gol, nu necesita prelucrare
m SKIP: Omitere prelucrare

METHOD Indica metoda de prelucrare

Prelucrarea orientata pe scula este posibila si
cu o combinatie de elemente de fixare a mesei
mobile, dar nu pentru mai multe mese mobile.

Sistemul de control distinge intre urmatoarele
intrari

m WPO: Piesa de prelucrat orientata (standard)
® TO: Scula orientata (prima piesa de prelucrat)
m CTO: Scula orientata (alte piese de prelucrat)

CTID Sistemul de control genereaza automat numarul
de ID pentru pornire la mijlocul programului cu
interogarea blocurilor.

Daca stergeti sau schimbati intrarea, pornirea la
mijlocul programului nu mai este posibila.

SP-X, SP-Y, Intrarea pentru inaltimea de degajare in axele
SP-Z, SP-A, existente este optionala.

SP-B, SP-C, Puteti introduce pozitii de siguranté pentru axe.
SP-U, SP-V, Sistemul de control abordeazé aceste pozitii
SP-W numai daca producatorul masinii-unelte le proce-

seaza In macrocomenzile NC.
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13.2 Manager grupuri de procese
(optiunea 154)

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unealta configureaza si activeaza
functiaBatch Process Manager.

Batch Process Manager va permite sa planificati comenzi de
productie pe 0 masina-unealta.

Salvati programele NC planificate intr-o lista de joburi. Utilizati
Batch Process Manager pentru a deschide lista de sarcini.
Sunt afisate urmatoarele informatii:

®m Daca programul NC nu are erori

= Timpul de rulare a programelor NC

m Disponibilitatea sculelor
|

Intervalele de timp la care sunt necesare interventii manuale pe
masina

o Functia de testare a utilizarii sculei trebuie activata si
comutata pentru a va asigura ca primiti toate informatiile!

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Elemente de baza

Batch Process Manager este disponibil in urmatoarele moduri de
operare:

® Programare

® Rulare program, bloc unic

® Rul. program, secv. integrala

In modul de operare Programare, puteti crea si edita lista de
sarcini.

Lista de sarcini este executata in modurile de operare Rulare
program, bloc unic si Rul. program, secv. integrala. Modificarile
sunt posibile doar in masura limitata.
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Ecranul afisat

Cand deschideti Batch Process Manager in modul de operare
Programare, este afisata urmatoarea configuratie a ecranului:

= s 5
) Batch Process Manager @ b
(<! Programmierenp BPM

TNC: \nc_prog\demo\Pallet\PALLET.P

Sunt necesar 1ii man | Obiect ‘ Timp Urmatorul man. Intervent..
Prelucrarea paletei nu este posibila 2 ‘ < 1m
1 2
Program Durata | SfarsPunct de 1661 Pon paleta
Nume
PART_1.H ‘ 8s 8s v <
Tabel cu puncte de
¥ B Palette: 2 16s ad v B
PART_21.H 8s 165 V| |V punct de referinta
PART_22.H 8s 24s J |2
Blocat
Activati prelucrare
" 4 3

INSERARE

DETALII
INAINTE I

(ko

INSERARE
ELIMINARE 5
inapox

Afigseaza toate interventiile manuale necesare

Afiseaza urmatoarea interventie manuala

Afigseaza tastele soft curente furnizate de catre producatorul masinii-unelte, daca acestea exista.
Afiseaza intrarile editabile din linia evidentiata cu albastru

o bk WON -

Afiseaza tastele soft curente
Afigseaza lista de sarcini

Coloanele listei de sarcini

Coloana Semnificatie
Fara nume Starea pentru Paleta, Fixare sau Program
coloana
Program Numele sau calea pentru Paleta, Fixare sau
Program
Durata Durata executie in secunde
Aceasta coloana apare numai daca aveti un
ecran de 19 in.
Sfarsit Sfarsitul timpului de rulare
B Durata Tn modul de operare Programare
B Durata reala in modurile de operare Rulare
program, bloc unic si Rul. program, secv.
integrala
Presetare Starea presetarii piesei de prelucrat
Scl Starea sculelor inserate
Pgm Starea programului NC
Sts Stare prelucrare
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Starea Paleta, Fixare si Program este afisata prin intermediul
pictogramelor din prima coloana.

Pictogramele au urmatoarele semnificatii:

Pictograma Semnificatie

E Paleta, Fixare sau Program este blocata
Paleta sau Fixare nu este activata pentru prelu-
crare
Aceasta linie este procesata in prezent in Rulare
# program, bloc unic sau Rul. program, secv.

integrala si nu poate fi editata

l Programul a fost intrerupt manual pe acest rand

in coloana Program, metoda de prelucrare este indicata de
pictograme.

Pictogramele au urmatoarele semnificatji:

Pictograma  Semnificatie

Nicio picto- Prelucrarea in functie de scula
grama

Prelucrarea in functie de scula

r ® Pornire

I_ 5 Terminare

Starea este indicata prin pictograme in coloanele Presetare, Scl si
Pgm.
Pictogramele au urmatoarele semnificatii:

Pictograma Semnificatie

Testare incheiata

Testare incheiata
Simulare program cu optiunea activa Dynamic
Collision Monitoring (DCM) (Optiunea 40)

Testare nereusita, de ex. din cauza expirarii
duratei de viata a sculei, pericol de coliziune

Testare inca neincheiata

Structura incorecta a programului, de ex. masa
mobila nu contine programe subordonate

Presetarea piesei de prelucrat este definita

OO =&
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Pictograma Semnificatie

I Verificare intrare
Puteti fie sa atribuiti o presetare a piesei de
prelucrat la masa mobila, fie la toate programele
NC subordonate.

o Note privind utilizarea:

= Tn modul de operare Programare, coloana T este
intotdeauna goala, deoarece sistemul de control
verifica mai intai starea din modurile de operare
Rulare program, bloc unic si Rul. program, secv.
integrala

® Daca funciia de testare a utilizarii sculei de pe
masina dvs. nu este activata sau pornita, nu este
afisata nicio pictograma in coloana Pgm.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

In coloanele Sts, metoda de prelucrare este indicata de pictograme.
Pictogramele au urmatoarele semnificatii:

Pictograma Semnificatie

Piesa bruta de prelucrat, necesita prelucrare

Prelucrata partial, necesita prelucrare suplimen-
tara

Prelucrata complet, nu necesita prelucrare supli-
mentara

Omitere prelucrare

Note privind utilizarea:

m  Starea de prelucrare este reglata automat in timpul
prelucrarii

® Coloana Sts apare numai in Batch Process Manager
daca tabelul de mese mobile contine coloana W
STATUS

S (R F|s

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Deschiderea managerului de grupuri de procese

@ Consultati manualul masinii.
La parametrul standardEditor (nr. 102902) al masinii,
producatorul masinii-unelte specifica editorul standard
utilizat de sistemul de control.
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Programare Programare

Daca sistemul de control nu deschide masa mobila (.p) in
Manager grupuri de procese ca lista de sarcini, procedati dupa
cum urmeaza:

» Selectati lista de sarcini dorita

> » Schimbati randul de taste soft

WAL MULTE > Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
FUNCTII

o ane > Apasati tasta soft SELECTARE EDITOR
i > Sistemul de control deschide fereastra

contextuala Selectare editor
» Selectati BPM-EDITOR

enT » Confirmati inregistrarea cu tasta ENT

» Alternativa: Apasati tasta soft OK

> Sistemul de control deschide lista de sarcini n
Batch Process Manager.

Modurile de operare Rulare program, bloc unic si Rul. program,
secv. integrala

Daca sistemul de control nu deschide masa mobila (.p) in
Manager grupuri de procese ca listéd de sarcini, procedati dupa
cum urmeaza:

/o) » Apasati tasta Configuratie ecran

» Apésati tasta BPM

> Sistemul de control deschide lista de sarcini in
Batch Process Manager.

BPM

Taste soft
Sunt disponibile urmatoarele taste soft:

@ Consultati manualul masinii.

Constructorul masinii-unelte Tsi poate configura propriile
taste soft.

Tasta soft  Functie

e Comprimare sau extindere structura
OPR arborescenta
e Editare listd de joburi deschisa
OPR
B Afiseaza tastele soft INSERARE INAINTE,
ELIMINARE INSERARE INAPOI si ELIMINARE
Mutare linie
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Tasta soft  Functie

Selectare linie
ETICHETA
T Anulare marcare
‘MARCARER
e Inserati o noua Paleta, Fixare sau Program
INAINTE inainte de pozitia cursorului
er Inserati o noua Paleta, Fixare sau Program
INAPOT dupa pozitia cursorului
Stergeti linia sau blocul
*E = Comutati ferestrele active
Selectati valorile de introdus posibile din
'SELECTARE =
fereastra contextuala
= Resetati starea de prelucrare la cea de
SETARE . = =
sTATUS piesa de prelucrat bruta
S Selectati prelucrarea in functie de piesa de
PRELUCR. prelucrat sau cea in functie de scula
veRzFIoARE Efectuati verificarea coliziunilor (Optiunea

TUNE 40)

Mai multe informatii: "Monitorizarea
dinamica a coliziunilor (optiunea 40)",
Pagina 360

Anulati verificarea coliziunilor (Optiunea 40)

P——— Restrangeti sau extindeti interventiile
 [PoR] manuale necesare
] Deschideti Gestionarul de scule extins
ScuLa
— Intrerupere prelucrare
INTERNA
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o Note privind utilizarea:

= Tastele soft MANAGEMENT SCULA,
VERIFICARE COLIZIUNE,
INTRERUPE VERIFICARE COLIZIUNE si
OPRIRE INTERNA sunt disponibile numai in modurile
de operare Rulare program, bloc unic si Rul.
program, secv. integrala.

® Daca tabelul de masa mobila contine coloana
W STATUS, tasta soft RESETARE STATUS este
disponibila.

® Daca tabelul de masa mobila contine coloanele
W STATUS, METHOD si CTID, tasta soft
MACHINING METHOD este disponibila.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Crearea unei liste de joburi

Puteti crea o noua lista de sarcini numai in gestionarul de figiere.

0 Numele de fisier al unei liste de joburi trebuie sa inceapa
intotdeauna cu o litera.

» Apasati tasta Programare
» Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.
FISIER » Apéasati tasta soft FISIER NOU

Nou

» Introduceti numele figierului, inclusiv extensia (.p)
ENT » Confirmati cu tasta ENT

> Sistemul de control deschide lista de sarcini
goala in Batch Process Manager.

INSERARE > Apésati tasta soft INSERT REMOVE
m—— > Apasati tasta soft INSERARE INAPOI
i > Sistemul de control afiseaza diversele tipuri in

partea dreapta.
» Selectati tipul dorit
E Paleta
® Fixare
® Program

> Sistemul de control insereaza o linie goala in
lista de joburi.

> Sistemul de control afiseaza tipul selectat in
partea dreapta.
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Mese mobile | Manager grupuri de procese (optiunea 154)

» Definiti intrarile
= Nume: Introduceti numele direct sau selectati

unul prin intermediul ferestrei contextuale,
daca exista una

= Tabel cu puncte de origine: introduceti
originea direct, cand este cazul, sau selectati
una prin intermediul ferestrei contextuale

B Punct de referinta: introduceti presetarea
piesei de prelucrat in mod direct, daca este
cazul

® Blocat: randul selectat este exclus de la
prelucrare

® Activati prelucrare: randul selectat este
activat pentru prelucrare

Nt » Confirmati datele introduse apasand tasta ENT.

» Repetati pasii daca este necesar
E— > Apasati tasta soft EDITARE
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Editarea unei liste de sarcini

Puteti edita o lista de sarcini in modurile de operare Programare,
Rulare program, bloc unic si Rul. program, secv. integrala.

o Note privind utilizarea:

®m Daca este selectata o lista de sarcini in modul
de operare Rulare program, bloc unic sau Rul.
program, secv. integrala, lista de sarcini nu va putea
fi editata in modul de operare Programare.

® Posibilitatile de modificare a unei liste de sarcini in
timpul prelucrarii sunt limitate, deoarece sistemul de
control defineste o zona protejata.

® Programele NC din zona protejata sunt afisate cu gri
deschis.

® Daca editati lista de sarcini, starea Verificare coliziuni
finalizats - este resetata la Verificare finalizata™/ .

Procedati dupa cum urmeaza pentru a edita un rand din lista de
sarcini in Batch Process Manager:

» Deschideti lista de joburi dorita

EDITARE > Apasati tasta soft EDITARE
OPR
> Plasati cursorul pe randul dorit, de ex. Paleta
> Sistemul de control afiseaza linia selectata cu
albastru.

> Sistemul de control afiseaza intrarile editabile in
partea dreapta.

» Apésati tasta soft SCHIMBARE FEREASTRA daca
este necesar

> Sistemul de control comuta fereastra activa.

» Pot fi schimbate urmatoarele intrari:

Nume

Tabel cu puncte de origine

Punct de referinta

Blocat

Activati prelucrare

ENT » Confirmati intrarile editate apasand tasta ENT.
> Sistemul de control adopta modificarile.

EDITARE > ApésatJ tasta soft EDITARE
POR

Bk
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Mese mobile | Manager grupuri de procese (optiunea 154)

Procedati dupa cum urmeaza pentru a muta un rand din lista de
sarcini in Batch Process Manager:

» Deschideti lista de joburi dorita

" e > Apasati tasta soft EDITARE

oPR  [POR]|

» Plasati cursorul pe randul dorit, de ex. Program
> Sistemul de control afiseaza linia selectata cu

albastru.
' _ > Apasati tasta soft DEPLASARE
, » Apasati tasta soft ETICHETA
ETICHETA

> Sistemul de control evidentiaza linia in care este

pozitionat cursorul.
» Plasati cursorul in pozitia dorita.
> Cand cursorul este plasat intr-o pozitie adecvata,

sistemul dg control afiseaza tasteile soft
INSERARE INAINTE si INSERARE INAPOI.

e > Apasatj tasta soft INSERARE INAINTE
ENATNTE > Sistemul de control insereaza linia in pozitia
noua.

» Apasati tasta soft INAPOI

JEr— > Apasati tasta soft EDITARE
[opR]  PoR
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Strunjire | Operatiile de strunjire la masinile de frezat (optiunea 50)

14.1 Operatiile de strunjire la masinile de
frezat (optiunea 50)

Introducere

Unele tipuri speciale de masini de frezat permit atat operatiunile de
frezare, céat si cele de gaurire. O piesa de prelucrat poate fi astfel

prelucrata complet pe o masina fara prindere din nou in mandrina,
chiar daca sunt necesare aplicatii complexe de frezare si strunjire.

Strunjirea este o operatie de prelucrare in timpul careia piesa de
prelucrat se roteste si efectueaza astfel miscarea de aschiere. O
scula fixa efectueaza miscari de avans si de pas de avans.

In functie de directia de prelucrare si de sarcina, aplicatiile de
strunjire sunt subimpartite in diverse procese de produciie, de ex.

= Strunjire longitudinala
®  Strunjire frontala

= Rotire canelare

= Taiere filet

@ Sistemul de control va ofera mai multe cicluri pentru
fiecare dintre diversele procese de productie.
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Pe sistemul de control puteti pur si simplu sa comutatj intre
modurile Frezare si Strunjire in cadrul programului NC. in modul
de strunjire, masa rotativa serveste drept brosa a strungului, in
timp ce este fixata brosa de frezare cu scula. Acest lucru permite
crearea de contururi simetrice rotationale. Presetarea trebuie sa fie
in centrul brosei strungului pentru acest lucru.

La gestionarea sculelor de strunjire, sunt luate in considerare alte
descrieri geometrice decéat cele necesare pentru sculele de frezare
sau de gaurire. Pentru a executa compensarea razei sculei, de
exemplu, trebuie sa definiti raza sculei. Sistemul de control include
instrumente speciale de gestionare a sculelor de strunjire pentru a
permite acest proces de definire.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Sunt disponibile cicluri diferite pentru prelucrare. De asemenea,
acestea pot fi utilizate cu axe pivotante suplimentare.

Mai multe informatii: "Strunjire inclinatd", Pagina 533

Planul de coordonate al operatiilor de strunjire

Asignarea axelor la strunjire este definita astfel incat coordonatele
X sa descrie diametrul piesei de prelucrat si coordonatele Z pozitiile
longitudinale.

Astfel, programarea este realizata intotdeauna in

planul de coordonate XZ. Axele masinii care urmeaza sa fie
utilizate pentru deplasarile necesare depind de cinematica masinii
respective si sunt determinate de producatorul masinii. Acest lucru
face ca programele NC cu funcitii de strunjire sa fie in mare masura
intersanjabile si independente de modelul masinii.
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Strunjire | Operatiile de strunjire la masinile de frezat (optiunea 50)

Compensarea razei sculei TRC

Varful unei scule cu strung are o anumita raza (RS). Cand prelucrati
conuri, sanfrenuri si raze, acest lucru duce la distorsiuni pe contur,
deoarece traseele de avans transversal programate se refera la
varful teoretic al sculei S. TRC previne deviatiile care rezulta de
aici.

Tn ciclurile de strunjire, sistemul de control efectueaza automat
compensarea razei sculei. In anumite blocuri de avans transversal
si in contururile programate, activati TRC cu RL sau RR.

Sistemul de control verificd geometria de aschiere cu unghiul la varf
P-ANGLE si unghiul de setare T-ANGLE. Elementele de contur din
ciclu sunt prelucrate de sistemul de control numai in masura in care
acest lucru este posibil cu scula specifica.

Sistemul de control afiseaza un avertisment atunci cand este lasat
in urma material rezidual din cauza unghiului muchiilor de aschiere
secundare. Puteti dezactiva avertismentul cu parametrul masinii,
suppressResMatIWar (nr. 201010).

Note de programare:

® Directia de compensare a razei nu este clara cand
pozitia varfului sculei (TO=2, 4, 6, 8) este neutra.
Tn acest caz, TRC este posibild doar in cicluri de
prelucrare fixa.

De asemenea, sistemul de control poate efectua

compensarea razei varfului sculei in timpul prelucrarii

inclinate.

Functiile auxiliare active limiteaza posibilitatile aici:

® Cu M128, compensarea razei varfului sculei
este posibila numai in combinatie cu ciclurile de
prelucrare

B M144 sau FUNCTIA TCPM cu REFPNT TIP-
CENTER permite, de asemenea, compensarea
razei varfului sculei cu toate blocurile de
pozitionare, de ex. cu RL/RR

Z* _CUTWIDTH

A
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Strunjire | Operatiile de strunjire la masinile de frezat (optiunea 50)

Varful teoretic al sculei

Varful teoretic al sculei este activ in sistemul de coordonate al
sculei. Cand este inclinata scula, pozitia varfului sculei se roteste
odata cu scula.

Varful virtual al sculei

Utilizati FUNCTION TCPM cu selectia REFPNT TIP-CENTER pentru a
activa varful sculei virtuale. Datele corecte ale sculei sunt premisele
pentru calcularea varfului virtual al sculei.

Varful virtual al sculei este activ in sistemul de coordonate al piesei
de prelucrat. Cand este inclinata scula, varful virtual al sculei
ramane neschimbat atat timp cat orientarea sculei TO este identica.
Sistemul comuta automat afisajul de stare TO si, astfel, si varful
virtual al sculei daca scula paraseste intervalul de unghiuri valid, de
exemplu, pentru TO 1.

Varful virtual al sculei va permite sa efectuati operatii de prelucrare
longitudinale paraxiale inclinate si transversale cu o precizie mare a
conturului, chiar si fard compensarea razei.

Mai multe informatii: "Strunjire simultana”, Pagina 535
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Strunjire | Functii de baza (optiunea 50)

14.2 Funcitii de baza (optiunea 50)

Comutarea intre modurile de frezare si strunjire

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii-unelte configureaza si activeaza
strunjirea si comutarea modurilor de prelucrare.

Pentru a comuta intre operatiile de frezare si strunjire trebuie sa
comutati la modul respectiv.

Puteti comuta aceste moduri de operare cu functiile NC FUNCTION
MODE TURN si FUNCTION MODE MILL.

Daca modul de strunjire este activ, sistemul de control afiseaza o
pictograma corespunzatoare in afisajul de stare.

Pictograma Mod
? Mod de strunjire activ: FUNCTION MODE TURN

Nicio picto- Mod de frezare activ: FUNCTION MODE MILL
grama

Cand se comuta intre modurile de operare, sistemul de control
executa o macrocomanda care defineste setarile specifice

masinii pentru modul de operare specific. In functiile NC
FUNCTION MODE TURN si FUNCTION MODE MILL, puteti activa un
model cinematic al masinii pe care constructorul masinii-unealta I-a
definit si salvat in macrocomanda.

ANUNT

Atentie: Deteriorare considerabila a bunurilor!

In timpul strunijirii sunt generate forte fizice foarte mari, de
exemplu prin viteze mari de rotatie si piese de lucru grele si
dezechilibrate. Parametrii incorecti de prelucrare, dezechilibrele
neglijate sau elementele de fixare necorespunzatoare duc la un
risc sporit de accidente in timpul prelucrarii!

» Fixati piesa de prelucrat in centrul brosei

Fixati piesa de prelucrat bruta in siguranta

Programati vitezele mici ale brosei (mariti daca este necesar)
Limitati viteza brosei (mariti daca este necesar)

Eliminati dezechilibrul (calibrare)

v vyYyy
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Strunjire | Functii de baza (optiunea 50)

o Note de programare:

= Dacs sunt active functiile inclinare plan de lucru
sau TCPM, nu puteti schimba modul de operare.

= Tn modul de strunjire, nu sunt permise conversii de
cicluri, cu exceptia decalarii originii.

® Orientarea brosei sculei (unghiul brosei) depinde
de directia de prelucrare. Varful sculei se aliniaza
cu centrul brosei de strunjire pentru prelucrare
exterioara. Pentru prelucrarea pe interior, scula
este orientata in directia opusa centrului brosei de
strunjire.

® Directia de rotatie a brosei trebuie sa fie adaptata
cand este schimbata directia de prelucrare
(prelucrarea pe exterior/interior)

= Tn timpul strunjirii, muchia aschietoare si centrul
brosei de strunijire trebuie sa fie la acelasi nivel.
Prin urmare, in timpul strunjirii, scula trebuie sa fie
prepozitionata pe coordonata Y a centrului brosei de
strunijire.

= Prin intermediul M138, puteti selecta axele rotative
pentru M128 si TCPM.

o Note privind utilizarea:

B Presetarea trebuie sa fie in centrul brosei de strunjire
in modul de strunijire.

= Tn modul de strunijire, valorile diametrului sunt
afisate pe afisajul pozitiei axei X. Sistemul de control
afiseaza apoi un simbol suplimentar pentru diametru.

= Tn modul de strunjire, potentiometrul brosei are efect
asupra brosei de strunjire (masa rotativa).

= Tn modul de strunjire, puteti utiliza toate ciclurile
de palpare manuala, cu exceptia ciclurilor Palpare
colt si Palpare plan. Tn modul de strunjire, valorile
masurate pe axa X corespund cu valorile diametrului.

® De asemenea, puteti utiliza functia smartSelect
pentru definirea funciiilor de strunijire.
Mai multe informatii: "Prezentare generala a
functiilor speciale", Pagina 354

Specificarea modului de prelucrare

» Afisati randul de taste soft cu functii speciale
T » Apasati tasta soft FUNCTION MODE (Mod functie)
TURN » Functie pentru modul de prelucrare: apasati tasta
soft TURN (Strunjire) sau MILL (Frezare)

Daca producatorul masinii unealtd a activat selectia cinematicii,
procedati dupa cum urmeaza:

SELECTARE > Apésa’;l tasta soft SELECTARE ClNEMATlCA
» Selectati cinematica dorita
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Strunjire | Functii de baza (optiunea 50)

Activare mod strunjire

Activare mod strunjire

m
X
(]
3
°
=

Activare mod Frezare

Afisarea grafica a operatiilor de strunjire

Puteti simula operatii de strunjire in modul Rulare test. Pentru s T
aceasta este necesara o definitie a piesei brute de prelucrat
adecvata pentru procesul de strunjire si optiunea nr. 20.

0 Duratele de prelucrare determinate cu ajutorul simularii
grafice nu corespund cu duratele reale de prelucrare.
Motivele pentru aceasta in timpul operatiilor combinate
de frezare-strunjire includ comutarea modurilor de
operare.

ol )

VIzUALIZ.

J)

AT

Afisarea grafica in modul de operare Programare

Puteti simula grafic procesele de strunjire cu grafica liniara in modul 40.000
de operare Programare. Pentru a afisa miscarile transversale din

modul de strunjire in modul Programare, schimbati configuratia

ecranului cu tastele soft.

Mai multe informatii: "Generarea unui grafic pentru un program .
NC existent", Pagina 209

Alocarea standard a axelor la strunjire este definita astfel incat
coordonatele X s& descrie diametrul piesei de prelucrat si L/
coordonatele Z — pozitiille longitudinale.

Chiar daca operatia de strunjire are loc intr-un plan bidimensional
(coordonatele Z si X), trebuie sa programati valorile Y pentru o
piesa bruta dreptunghiulara in definitia piesei brute de prelucrat.

20.000

0.000

Exemplu. Piesa bruta dreptunghiulara

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelare scula

Retragere scula

Activarea modului Strunjire
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Programarea vitezei brosei

@ Consultati manualul masinii.

Daca prelucrati la viteza de aschiere constanta, gama
de antrenare selectata limiteaza gama de viteze posibile
ale brosei. Gamele de antrenare posibile (daca este
cazul) depind de masina dvs.

Strunjire | Functii de baza (optiunea 50)

Prin strunjire puteti prelucra atat la viteza constanta a brosei, cat si
la viteza de aschiere constanta.

Daca prelucrati la viteza de aschiere constanta VCONST:ON,
sistemul de control modifica viteza in functie de distanta de la varful
sculei la centrul brogei de strunjire. Pentru miscarile de pozitionare
spre centrul de rotatie, sistemul de control mareste viteza mesei;
pentru miscarile dinspre centrul de rotatie, acesta reduce viteza
mesei.

Pentru prelucrarea cu viteza constanta a brosei VCONST: Off, viteza
este independenta de pozitia sculei.

Utilizati FUNCTION TURNDATA SPIN pentru a defini viteza. Sistemul
de control ofera urmatorii parametri de intrare:

® VCONST: viteza de aschiere constanta pornita/oprita (optional)
® VC: Viteza de aschiere (optional)

= S: Vitezd nominala atunci cand nicio viteza constanta de
aschiere nu este activa (optional)

® S MAX: Viteza maxima la turatie de aschiere constanta
(optional). Resetare cu S MAX 0

= GEARRANGE: Gama de antrenare pentru brosa de strunjire
(optional)

L————=S[1/min]
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Strunjire | Functii de baza (optiunea 50)

Definirea vitezei:

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale

> Apésati tasta soft FUNCTII PROGRAM STRUNJIRE

> Apésati tasta soft FUNCTIE DATE STRUNJIRE

T — > Apasati tasta soft ROTIRE DATE STRUNJIRE.

oy > Selectati functia pentru introducerea vitezei:
on Apasati tasta soft VCONST

o Ciclul 800 limiteaza turatia maxima in cazul strunijirii
excentrice. Sistemul de control restaureaza o limitare
programata a vitezei brosei dupa strunjirea excentrica.

Pentru a reseta limitarea vitezei, programati FUNCTIA
TURNDATA SPIN SMAXO.

Daca este atinsa viteza maxima, sistemul de control
afiseaza SMAX in loc de S in afisajul de stare.

Exemplu

Definirea unei viteze de aschiere constante in gama de
trepte 2

Definirea unei viteze constante a brogei
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Viteza de avans

Pentru strunjire, vitezele de avans sunt specificate adesea in Z A
milimetri pe rotatie. Sistemul de control deplaseaza astfel scula la

o valoare definita pentru fiecare rotatie a brosei. Viteza de avans la
conturare rezultata depinde, asadar, de viteza brosei de strunijire.
Sistemul de control mareste viteza de avans la viteze mari ale
brosei si 0 reduce la viteze mici ale brogei. Aceasta va permite sa
prelucrati cu adancime uniforma de aschiere si forta constanta de
aschiere, realizand astfel o grosime constanta a spanului

6 In timpul numeroaselor operatii de strunjire, nu este
posibila mentinerea vitezelor constante ale suprafetei
(VCONST: ON) din cauza ca mai intai este atinsa
viteza maxima a brosei. Utilizati parametrul masinii,
facMinFeedTurnSMAX (nr. 201009), pentru a defini
comportamentul sistemului de control dupa ce a fost
atinsa viteza maxima.

Tn mod implicit, sistemul de control interpreteazé viteza de avans
programata in milimetri pe minut (mm/min.). Daca doriti sa definiti
viteza de avans in milimetri pe rotatie (mm/1), trebuie sa programati
M136. Sistemul de control interpreteaza apoi toate specificatiile
ulterioare ale vitezei de avans in mm/1 pana cand M136 este
anulata.

M136 este eficace modal la Tnceputul blocului si poate fi anulata cu
M137.

Exemplu

Deplasare la avans transversal rapid

Deplasare la o viteza de avans de 200 mm/min.

Viteza de avans in milimetri pe rotatie

Deplasare la o viteza de avans de 0,2 mm/1

a
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Strunjire | Functiile programului de strunjire (optiunea 50)

14.3 Funcitiile programului de strunjire
(optiunea 50)

Compensarea sculei in programul NC

Cu FUNCTION TURNDATA CORR puteti defini valori de compensare
suplimentare pentru scula activa. In TURNDATA CORR FUNCTION
puteti introduce valorile delta pentru lungimile sculelor in directia X
DXL si in directia Z DZL. Valorile de compensare au un efect aditiv
asupra valorilor de compensare din tabelul de scule de strunijire.
Cu FUNCTIA TURNDATA CORR-TCS puteti defini o
supradimensionare a razei de frezare DRS. Acest lucru va permite
sa programati o supradimensionare echidistanta de contur. DCW
va permite sa compensati latimea de canelare a unei scule de
canelare.
FUNCTION TURNDATA CORR se aplica intotdeauna pentru scula
activa. Un nou TOOL CALL dezactiveaza din nou compensarea.
Cand iesiti din programul NC (de ex. cu PGM MGT), sistemul de
control reseteaza automat valorile de compensare.
Cand utilizati functia FUNCTION TURNDATA CORR, puteti defini prin
tastele soft unde sa se aplice compensarea sculelor:
® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Compensarea sculei este
activa in sistemul de coordonate al sculei
= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL: Compensarea sculei este
activa in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat

o Compensarea sculei FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
este intotdeauna valabila in sistemul de coordonate al
sculei, chiar si in timpul prelucrarii inclinate.

o In timpul strunijirii prin interpolare, functiile FUNCTION
TURNDATA CORR si FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
nu au niciun efect.
Daca doriti sa compensati o scula de strunjire in timpul
strunjirii prin interpolare (ciclul 292), compensatia trebuie
efectuata in cadrul ciclului sau n tabelul de scule.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Definirea compensarii sculei

Pentru a defini compensarea sculelor in programul NC, se proce-
deaza dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta SPEC FCT
runeTEz > Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM STRUNJIRE
S > Apasati tasta soft FUNCTIE DATE STRUNJIRE
TURNDATA » Apasati tasta soft COR. DATE STRUNJIRE.
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o Ca alternativa la compensarea sculei cu TURNDATA
CORR, puteti utiliza tabele de compensare.

Mai multe informatii: "Tabel compensare", Pagina 382

Exemplu

Canelarea si subtaierea

Unele cicluri prelucreaza contururi pe care le-ati scris intr-un
subprogram. Programati aceste contururi cu functii pentru traseu
sau functii FK. Mai multe elemente speciale de contur sunt
disponibile pentru scrierea contururilor de strunjire. in acest fel
puteti programa canelarea si degajarea ca elemente de contur
complete cu un singur bloc NC.

o Canelarea si degajarea specifica intotdeauna un
element de contur liniar definit anterior.
Puteti utiliza elementele de canelura si degajare GRV si
UDC numai in subprogramele de conturare apelate de
un ciclu de strunijire.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Aveti la dispozitie diverse optiuni de introducere pentru definirea
subtaierilor si a canelurilor. Unele dintre aceste introduceri trebuie
efectuate (introducere obligatorie), altele pot fi omise (introducere
optionala). Introducerile obligatorii sunt simbolizate ca atare in
grafica de asistenta. in unele elemente puteti selecta intre doua
definitii diferite. Sistemul de control are taste soft, cu posibilitatile de
selectie corespunzatoare.

Programarea canelarii si degajarii:

» Afisati randul de taste soft cu functii speciale
raNcTzE » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM STRUNJIRE
PROGRAM

STRUNJIRE

—— » Apa3sati tasta soft SCOBITURA/ SUBTAIERE

‘SUBTATERE

» Acceptatii folosind tasta GRV (canelura) sau tasta
soft UDC (subtaiere):
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Programarea canelarii

Canelarea este prelucrarea de caneluri in componente rotunde,
de obicei pentru introducerea de inele si garnituri de blocare

sau de canale de lubrifiere. Puteti programa canelarea in jurul
circumferintei sau pe capetele frontale ale piesei strunjite. Pentru
aceasta dispuneti de doua elemente de contur separate:

B GRV RADIAL: Canelura in circumferinta componentei
B GRV AXIAL: Canelura pe capatul frontal al componentei

Parametrii de introducere in canelarea GRV

Parametri de intrare Aplicatie Introdu-
cere
CENTER Centrul canelurii Necesar
R Raza la colt pentru Optional
ambele colfuri interioare
DEPTH/DIAM Adancimea canelu- Necesar

rii (atentie la semn!) /
diametrul bazei canelurii

BREADTH Latimea canelurii Necesar
ANGLE/ANG_WIDTH Unghiul muchiei/unghi Optional
deschiderii ambelor
muchii
RND/CHF Coltul rotunijit/tesit al Optional

conturului in apropiere
de punctul de pornire

FAR_RND/FAR_CHF Colt rotunijit/tesit al Optional
conturului la distanta de
punctul de pornire

o Semnul algebric pentru adancimea canelurii specifica
pozitia de prelucrare a canelurii (prelucrare interioara/
exterioara).

Semnul algebric al adancimii canelurii pentru prelucrare

la exterior:

®m Daca elementul de contur se afla in directia negativa
a coordonatei Z, utilizati un semn negativ

= Daca elementul de contur se afla in directia pozitiva
a coordonatei Z, utilizati un semn pozitiv

Semnul algebric al adancimii canelurii pentru prelucrare

la interior:

® Daca elementul de contur se afla in directia negativa
a coordonatei Z, utilizati un semn pozitiv

= Daca elementul de contur se afla in directia pozitiva
a coordonatei Z, utilizati un semn negativ
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Exemplu: Canelura radialda cu adancime=5, latime=10,
poz.=Z-15

Programarea degajarii

Degajarea este necesara de obicei pentru conectarea la nivel a
contrapieselor. in plus, degajarea poate contribui la reducerea
efectului de crestatura la colfuri. Fileturile si suprafetele de contact
sunt prelucrate adesea cu o degajare. Avetli diverse elemente de
contur pentru definirea degajarilor diferite:

® UDC TYPE_E: Degajare pentru suprafata cilindrica in vederea
prelucrarii ulterioare conform DIN 509

® UDC TYPE_F: Degajare pentru suprafata plana si cilindrica in
vederea prelucrarii ulterioare conform DIN 509

® UDC TYPE_H: Degajare pentru tranziie mai rotunjita, conform
DIN 509

B UDC TYPE_K: Degajare pe suprafata frontala si cilindrica
® UDC TYPE_U: Degajare pe suprafata cilindrica
® UDC THREAD: Degajare filet conform DIN 76

6 Sistemul de control interpreteaza intotdeauna degajarile
ca elemente de forma in directie longitudinala. Nicio
degajare nu este posibild in directia planului.
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Degajare DIN 509 UDC TYPE _E
Parametrii de introducere in degajarea DIN 509 UDC TYPE_E

Parametri de intrare Aplicatie Introdu-
cere

R Raza la colt pentru Optional

ambele colturi interioare BREADTH
ADANCIME Adancime de degajare Optional ANGLE
BREADTH Latimea degaijarii Optional e
UNGHI Unghi de degajare Optional T R R
Exemplu: Degajare cu adancime = 2, latime = 15
Degajare DIN 509 UDC TYPE_F
Parametrii de introducere in degajarea DIN 509 UDC TYPE_F

FACEDEPTH
Parametri de intrare Aplicatie Introdu- R
cere BREADTH

R Raza la colf pentru Optional

ambele colfuri interioare FACE

~ ANGLE

ADANCIME Adancime de degajare Optional ANGLE
BREADTH Latimea degajarii Optional DEPTH
UNGHI Unghi de degajare Optional T B R
FACEDEPTH Adancimea fetei Optional
FACEANGLE Unghiul conturului fetei Optional

Exemplu: Forma de degajare F cu adancime = 2, latime = 15,
adancimea fetei = 1
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Degajare DIN 509 UDC TYPE_H
Parametrii de introducere in degajarea DIN 509 UDC TYPE_H

Parametri de intrare Aplicatie Introdu-
cere
R Raza la colt pentru Necesar iy
ambele colfuri interioare
BREADTH Latimea degajarii Necesar ANGLE
UNGHI Unghi de degajare Necesar
Exemplu: Forma de degajare H cu adancime = 2, latime = 15, R

unghi = 10°

Degajare UDC TYPE_K
Parametrii de introducere in degajarea UDC TYPE_K

Parametri de intrare Aplicatie Introdu-
cere
- DEPTH

R Raza la colt pentru Necesar

ambele colturi interioare
ADANCIME Adancime de degajare Necesar ANG-WIDTH

(paraxiald)

DEPTH

ROT Unghiul la axa longitudi-  Optional Y

nala (prestabilit: 45°) R
ANG_WIDTH Unghi de deschidere a Necesar

degajarii

Exemplu: Forma de degajare K cu adancime = 2, latime = 15,
unghi de deschidere = 30°

a
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Degajare UDC TYPE_U
Parametrii de introducere in degajarea UDC TYPE_U

Parametri de intrare Aplicatie Introdu-
cere
R Raza la colt pentru Necesar
ambele colfuri interioare
ADANCIME Adancime de degajare Necesar
BREADTH Latimea degajarii Necesar
RND/CHF Colf exterior rotunjit/tesit Necesar

Exemplu: Forma de degajare U cu adancime = 3, latime = 8

Degajare UDC THREAD

Parametrii de introducere in degajarea DIN 76 UDC THREAD
Parametri de intrare Aplicatie Introdu-

cere
PITCH Pas filet Optional
R Raza la colt pentru Optional
ambele colturi interioare

ADANCIME Adancime de degajare Optional
BREADTH Latimea degajarii Optional
UNGHI Unghi de degajare Optional

Exemplu: Degajare filet conform DIN 76 cu pas filet = 2

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019

BREADTH
l RND
DEPTH
R R
BREADTH
PITCH
ANGLE
DEPTH
R R

531




Strunjire | Functiile programului de strunjire (optiunea 50)

Actualizarea formei piesei brute TURNDATA BLANK

Functia TURNDATA BLANK permite utilizarea functiei de actualizare
a formei piesei brute. Sistemul de control detecteaza conturul
descris si abia apoi elimina materialul in plus.

Cu TURNDATA BLANK, puteti apela o descriere a conturului utilizata
de sistemul de control ca forma actualizata a piesei de prelucrat
brute.

Definiti functia TURNDATA BLANK dupa cum urmeaza:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
FineTEz » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM STRUNJIRE
FUNCTION » Apasati tasta soft FUNCTIE DATE STRUNJIRE
TUmDATe > Apasati tasta soft BLANC DATE STRUNJIRE

BLAnK » Apasati tasta soft pentru apelarea conturului dorit

Puteti apela descrierea conturului in urmatoarele moduri:

Tasta soft Apel

e Descrierea conturului dintr-un program NC extern
il Apelare cu numele fisierului

e Descrierea conturului dintr-un program NC extern
e Apelare cu parametrul tip sir

e Descrierea conturului intr-un subprogram
LA R Apelare cu numarul etichetei

T Descrierea conturului intr-un subprogram
LEL NAME Efectuati apelarea cu numele etichetei

e Descrierea conturului intr-un subprogram
e Apelare cu parametrul tip sir

Dezactivati actualizarea formei brute
Dezactivati actualizarea formei piesei brute dupa cum urmeaza:

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale

v

FUNCTIT
PROGRAM
STRUNJIRE

Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM STRUNJIRE

v

Apasati tasta soft FUNCTIE DATE STRUNJIRE

FUNCTION
TURNDATR

v

Apasati tasta soft BLANC DATE STRUNJIRE

TURNDATR
BLANK

v

BLANK

Apasati tasta soft BLANC DEZACTIVAT
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Strunjire inclinata

Uneori poate fi necesar sa aducetii axele pivotante intr-o anumita
pozitie pentru a prelucra un anumit proces. Acest lucru poate fi
necesar, de exemplu, cand puteti prelucra elemente de contur doar
n functie de o anumita pozitie din cauza geometriei sculei.
Sistemul de control ofera urmatoarele metode de strunjire inclinata:
5 M144

= M128

® FUNCTIA TCPM cu REFPNT TIP-CENTER

|

Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT.
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Daca executati cicluri de strunjire cu M144, FUNCTIE TCPM sau
M128, unghiurile sculei relativ la contur se vor modifica. Sistemul
de control ia in considerare aceste modificari in mod automat si,
prin urmare, monitorizeaza si prelucrarea in pozitie inclinata.

o Note de programare:

m Ciclurile de frezare si ciclurile de filetare pot fi rulate
cu prelucrare inclinata numai daca scula este in
unghiul potrivit (+90° sau —90°).

® Compensarea sculei FUNCTION TURNDATA CORR-
TCS este intotdeauna valabila Tn sistemul de
coordonate al sculei, chiar si in timpul prelucrarii
inclinate.
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M144

Inclinarea unei axe pivotante creeaza un decalaj, in functie de
sculd. Functia M144 ia in considerare pozitia axelor inclinate si
compenseaza acest decalaj. In plus, functia M144 aliniaza directia
Z a sistemului de coordonate al piesei de prelucrat cu directia
liniei centrale a piesei de lucru. Daca o axa inclinata este o masa
inclinata, ceea ce inseamna ca piesa de prelucrat insasi este
inclinata, sistemul de control efectueaza deplasarile de avans
transversal in sistemul de coordonate rotit al piesei de prelucrat.
Daca axa inclinata este un cap pivotant (ceea ce inseamna ca
scula este inclinata), sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
nu este rotit.

Dupa inclinarea axei pivotante este posibil sa fie necesar sa
prepozitionati din nou scula pe coordonatele Y si sa orientati pozitia
varfului sculei cu ciclul 800.

Activarea prelucrarii inclinate
Pozitionarea axei pivotante

Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat si alinierea
sculei

Prepozitionare scula

Scula in pozitia de pornire

m
X
o
3
°
£

Prelucrarea cu axa inclinata

M128

Ca alternativa, puteti utiliza functia M128. Efectul este identic,

dar aici se aplica urmatoarea limitare: daca activati prelucrarea
inclinata cu M128, atunci nu este posibila compensarea razei
varfului sculei fara un ciclu, respectiv in blocurile cu avans
transversal cu RL/RR. Daca activaii prelucrarea inclinata prin M144
sau FUNCTION TCPM cu REFPNT TIP-CENTER , atunci aceasta
limitare nu se aplica.

FUNCTIA TCPM cu REFPNT TIP-CENTER

Utilizati FUNCTION TCPM cu selectia REFPNT TIP-CENTER pentru

a activa varful sculei virtuale. Daca activati prelucrarea inclinata cu
FUNCTIA TCPM cu REFPNT TIP-CENTER, atunci compensarea razei
varfului sculei este posibila si fara un ciclu, respectiv in blocuri cu
avans transversal cu RL/RR.

n modul Operare manuala, puteti efectua strunjirea inclinata si
daca activati FUNCTIE TCPM cu selectia REFPNT TIP-CENTER in
modul Pozit. cu introd. manuala date, de exemplu.

a
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Strunjire simultana

Puteti combina operatia de strunjire cu functia M128 sau FUNCTIA
TCPM si REFPNT TIP-CENTER. Aceasta va permite sa fabricati
contururi dintr-o aschiere, pentru care trebuie sa schimbati unghiul
de inclinare (prelucrare simultana).

Conturul de strunjire simultana este un contur de strunjire

pentru care o axa rotativa a carei inclinare nu incalca conturul
poate fi programata pe cercuri polare CP si blocuri liniare L. Nu
sunt prevenite coliziunile cu muchiile aschietoare laterale sau
suporturile. Aceasta face posibila finisarea contururilor cu o scula
intr-o miscare continua, desi diferite portiuni ale conturului sunt
accesibile numai cu diferite inclinari ale sculei.

In programul NC, definiti modul in care trebuie inclinata axa rotativa
pentru a ajunge la diferitele parti ale conturului fara coliziuni.
Utilizati supradimensionarea razei de frezare DRS pentru a pastra o
supradimensionare echidistanta pe contur.

Utilizati FUNCTIA TCPM si REFPNT TIP-CENTER pentru a masura

varful teoretic al sculei pentru sculele de strunjire utilizate pentru
acest lucru.

Procedura

Pentru a scrie un program simultan, procedati dupa cum urmeaza:
Activare mod strunjire

Introduceti o scula de strunijire.

Ajustati sistemul de coordonate cu ciclul 800

Activafi FUNCTIA TCPM cu REFPNT TIP-CENTER

Activati compensarea razei cu RL/IRRG41/G42

Programarea unui contur de strunjire simultan

Anulati compensarea razei cu un bloc de indepéartare sau RO
Resetarea FUNCTIEI TCPM

vV vV vV v v vV VY
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Exemplu

Activare mod strunjire

Introduceti o scula de strunjire

Adaptati sistemul de coordonate

Activare FUNCTIA TCPM

Activare compensarea razei cu RR

Programare contur de strunjire simultan

Anulare compensare raza cu RO
Resetare FUNCTIE TCPM

M128

Ca alternativa, puteti utiliza functia M128 pentru prelucrare
simultana

Urmatoarele restrictii se aplica pentru M128:

= Numai pentru programele NC programate pe traseul centrului
sculei.

= Numai pentru sculele de strunjire cu buton cu TO 9
B Scula trebuie sa fie masurata la centrul razei varfului sculei

a
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Utilizarea unei glisiere frontale

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu o glisiera frontala, denumita si cap de gaurire, puteti efectua
aproape toate operatiile de strunjire cu mai putine scule diferite.
Pozitia de glisare a glisierei frontale n directia X poate fi
programata. Pe glisiera frontala montati, de exemplu, o scula de
strunjire longitudinala pe care o apelati cu un bloc TOOL CALL.

Prelucrarea functioneaza si cu un plan de lucru inclinat si pe
piesele de prelucrat care nu sunt rotativ simetrice.

64 FAGING HEAD POS HETGHT+100 Fiinx
65 i35 u3

57 FUNCTION FACING HEAD OFF
69 L ze500 RO Fux MST W17

G215<02  ;UACHINING OPERATION
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De retinut in timpul programarii:

Urmatoarele restrictii se aplica utilizarii unei glisiere frontale:
Functiile auxiliare M91 si M92 nu pot fi utilizate
Retragerea cu M140 nu este posibila

TCPM sau M128 nu este posibila

Monitorizarea coliziunilor DCM nu poate fi utilizata
Ciclurile 800, 801 si 880 nu pot fi utilizate

Daca utilizati glisiera frontala n planul de lucru nclinat, retineti

urmatoarele aspecte:

m Sistemul de control calculeaza planul de IucruancIinat ca mod
de frezare. Functiile ROT COORD si ROT MASA, precum si SYM
(SEQ) se refera la planul XY.

= HEIDENHAIN recomanda utilizarea comportamentului de
pozitionare STRUNJIRE. Comportamentul de pozitionare
DEPLASARE nu reprezinta cea mai buna alegere in combinatie
cu glisiera frontala.

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Pentru implementarea unei glisiere frontale, se va selecta un
model cinematic pregatit de producatorul masinii, prin intermediul
functiei FUNCTION MODE TURN. in acest model cinematic,
sistemul de control implementeaza miscarile programate ale
glisierei frontale pe axa X ca miscari pe axa U daca este activa
functia FACING HEAD. Acest automatism nu este operational
daca functia FACING HEAD este inactiva si in modul de operare
Operare manuala, ceea ce inseamna ca miscarile X (tasta
programaté sau a axei) sunt executate pe axa X. In acest caz,
glisiera frontala trebuie sa fie mutata cu axa U. Exista risc de
coliziune in timpul retragerii sau al miscarilor manuale!

> Pozitionalii glisiera frontala in pozitia initiala cu functia
FACING HEAD POS activa
> Retrageti glisiera frontala cu functia FACING HEAD POS activa

» Tn modul Operare manual3, deplasati glisiera frontala cu
tasta axei U

> Deoarece este posibila functia Tilt the working plane, aveti
grija la starea 3-D ROT
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Introducerea datelor sculei

Datele sculei corespund cu datele din tabelul de scule de strunjire.
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

De retinut pentru apelarile sculei:

= Blocul TOOL CALL fara axa sculei

= Viteza de aschiere si viteza brosei cu TURNDATA SPIN

® Porniti brosa cu M3 sau M4

Pentru a seta o limitare a vitezei brosei, puteti utiliza valoarea
NMAX din tabelul de scule, precum si valoarea SMAX din FUNCTION
TURNDATA SPIN.

Activarea si pozitionarea functiei pentru glisiera frontala

Tnainte de a putea activa functia pentru glisiera frontal, trebuie s&
selectati un model cinematic cu glisiera frontala prin intermediul
FUNCTION MODE TURN. Producatorul masinii-unelte furnizeaza
acest model cinematic.

Exemplu
_ Comutare la modul de strunijire cu glisiera frontala

6 In momentul activérii, glisiera frontala se deplaseaza
automat la originea de pe axele X si Y. Pozitionati axa
brosei la Tnaltimea de degajare sau introduceti inal{imea
de degajare in blocul NC FACING HEAD POS.

Activati functia pentru glisiera frontala dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta SPEC FCT
FoeTer » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM STRUNJIRE
tﬁfgﬁfﬁs@a
p— » Apésati tasta soft SIBAR PLAN
PLAN

» Apasati tasta soft FACING HEAD POS

» Introduceti inaltimea de degajare, daca este
necesar

» Introducetii viteza de avans, daca este necesar

Exemplu

Activarea fara inaltimea degajarii

Activarea cu pozitionarea la Tnal{imea de degajare Z+100 la
avans rapid
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Lucrul cu glisiera frontala

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii-unelte poate furniza propriile cicluri
pentru lucrul cu o glisiera frontala Intervalul standard de
functionare este descris mai jos.

Producatorul masinii-unelte poate furniza o caracteristica prin care
puteti specifica pozitia cu o abatere a glisierei frontale n directia X.
Cu toate acestea, originea trebuie sa fie intotdeauna pe axa brosei.

Structura recomandata a programului:

1 Activati FUNCTION MODE TURN cu glisiera frontala

Mutati in pozitie sigura, daca este necesar

Decalati originea pe axa brosei

Activatii si pozitionati glisiera frontala cu FACING HEAD POS

Efectuati prelucrarea in planul de coordonate ZX cu ajutorul

ciclurilor de strunjire

Retrageti glisiera frontala si deplasati in pozitia initiala

Dezactivati glisiera frontala

8 Comutati modul de prelucrare cu FUNCTION MODE TURN sau
FUNCTION MODE MILL

Planul de coordonate este definit astfel incat coordonatele X sa
descrie diametrul piesei de prelucrat si coordonatele Z pozitiile
longitudinale.

a b~ wWN

)]

Dezactivarea functiei pentru glisiera frontala
Dezactivati functia pentru glisiera frontala dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta SPEC FCT
Tz » Apésati tasta soft FUNCTII PROGRAM STRUNJIRE
Z:ST;ﬁgfI;gE-
p— » Apésati tasta soft SIBAR PLAN
4
> Apdasati tasta ENT

Exemplu
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Monitorizarea fortei agchietoare cu functia AFC

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Puteti, de asemenea, sa utilizaii functia AFC (optiunea 45) in modul
de strunjire si astfel sa monitorizati procesul complet de prelucrare.
in modul de strunjire, sistemul de control verifica uzura sculei si
ruperea sculei.

In acest scop, sistemul de control utilizeaza incdrcarea de referinté
Pref, incarcarea minima Pmin si incarcarea maximaPmax.

Monitorizarea fortei agchietoare cu AFC functioneaza, in esentd,
asemenea reglajului adaptiv al avansului in modul de frezare.
Sistemul de control necesita date usor diferite, pe care le furnizati
prin tabelul AFC.TAB.

o Executati functia AFC CUT BEGIN numai dupa atingerea
vitezei de rotatie de inceput. Daca nu este cazul,
sistemul de control emite un mesaj de eroare si
aschierea AFC nu incepe.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Definirea setarilor AFC de baza

Tabelul AFC.TAB este valid pentru modul de frezare si strunjire.
Pentru modul de strunijire, defini{i propriile setari de monitorizare
(linia din tabel).

Introduceti urmatoarele date in tabel:

Coloana Functie
NR Numarul liniei consecutive din tabel
AFC Numele setérii de monitorizare. Ati introdus acest

nume Tn coloana AFC a tabelului de scule. Speci-
fica atribuirea la scula.

FMIN Viteza de avans la care sistemul de control va
efectua o reactjie la suprasarcina.
Valoare de intrare Tn modul de strunjire: 0 (nu
este necesara in modul de strunjire)

FMAX Viteza maxima de avans in material, pana la care
sistemul de control poate sa creasca automat
viteza de avans.

Valoare de intrare Tn modul de strunijire: 0 (nu
este necesara in modul de strunjire)

FIDL Viteza de avans pentru avans transversal cand
scula nu aschiaza (viteza de avans in aer).
Valoare de intrare in modul de strunijire: 0 (nu
este necesara in modul de strunjire)
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Coloana Functie

FENT Puterea brosei la care sistemul de control efectu-
eaza avansul transversal cand scula intra sau
iese din piesa de prelucrat.

Valoare de intrare in modul de strunijire: 0 (nu
este necesara in modul de strunjire)

OvLD Reactia dorita a sistemului de control la
supraincarcare:
®m S /E/F: Afisarea mesajului de eroare pe

ecran

= L: Dezactivati scula activa
= -: Nicio reactie la supraincarcare
In modul de strunjire, nu este posibila inserarea
sculelor de schimb. Daca definiti reactia la supra-

incarcare M, sistemul de control emite un mesaj
de eroare.

POUT Introducerea incarcarii minime Pmin pentru
monitorizarea ruperii sculei

SENS Sensibilitatea reglajului avansului
Valoare de intrare in modul de strunijire: 0 sau 1
m SENS 1: Este evaluata Pmin
® SENS 0: Nu este evaluata Pmin

PLC Valoarea pe care sistemul de control o transfe-
ra catre PLC la inceputul unui pas de prelucra-
re. Producatorul masinii defineste functia, prin
urmare consultati manualul maginii.

Definirea setarii de monitorizare pentru sculele de strunjire

Introduceti o setare de monitorizare separata pentru fiecare scula
de strunjire. Procedati dupa cum urmeaza:

» Pentru a deschide tabelul de scule TOOL.T
» Cautare scula de strunjire
» Introduceti setarea corespunzatoare in coloana AFC

Daca utilizati cu gestionarea extinsa a sculelor, puteti, de
asemenea, sa introduceti setarile de monitorizare direct in
formularul pentru scula.

Efectuarea unei agchieri de invatare

In modul de strunjire, faza de invatare trebuie sa fie rulatd complet.
Sistemul de control genereaza un mesaj de eroare daca introduceti
TIMP sau DIST pentru functia AFC CUT BEGIN.

Anularea cu tasta soft PARASIRE INSTRUIRE nu este permisa.
Nu puteti reseta incarcarea de referinta, tasta soft PREF RESET este
estompata.

Activarea si dezactivarea AFC
Activati reglajul de avans ca in modul de frezare.
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Monitorizarea uzurii sculei si a ruperii sculei
in modul de strunjire, sistemul de control poate verifica uzura sculei
Si ruperea sculei.

O rupere a sculei duce la o scadere brusca a incarcarii. Daca
doriti ca sistemul de control sa monitorizeze si scaderea incarcarii,
introduceti valoarea 1 in coloana SENS.

@ Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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Rectificare | Operatiuni de rectificare pe masini de frezat (optiunea 156)

15.1 Operatiuni de rectificare pe masini de
frezat (optiunea 156)

Introducere

@ Consultati manualul masinii.

Rectificarea trebuie sa fie configurata si activata de catre
producatorul masinii-unealta. Este posibil ca unele cicluri
si functii sa nu fie disponibile pe masina-unealta.

Unele tipuri speciale de masini de frezat permit atat operatiunile

de frezare, cét si cele de rectificare. O piesa de prelucrat poate fi
astfel prelucrata complet pe o masina, chiar daca sunt necesare
operatiuni complexe de frezare si rectificare.

Termenul rectificare cuprinde mai multe tipuri de prelucrare care
difera din destul de multe puncte de vedere, de exemplu:

= Rectificare matrita
= Rectificare cilindrica
® Rectificarea suprafetelor

o Masina TNC 640 realizeaza in prezent rectificarea
matritelor.

Scule de rectificare

La gestionarea sculelor de rectificare, sunt luate in considerare alte
descrieri geometrice decéat pentru sculele de frezare sau de gaurire.
Sistemul de control ofera o gestionare speciala a sculelor bazate pe
forma pentru sculele de rectificare si indreptare.

Daca rectificarea este activata pe masina de frezare, (Optiunea
156), functia de indreptare este, de asemenea, disponibild. Acest
lucru inseamna ca puteti forma sau reforma discul de rectificat in
masina.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

546 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019



Rectificare | Operatiuni de rectificare pe masini de frezat (optiunea 156)

Rectificare matrita

0 Sistemul de control ofera diverse cicluri pentru miscarile
specifice de rectificare sau indreptare a matritelor.
Informatii suplimentare: manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Rectificarea matritelor inseamna rectificarea unui contur 2-
D. Miscarea sculei in plan poate fi suprapusa printr-o miscare
oscilanta de-a lungul axei sculei active.

Pe o masina de frezat, rectificarea matritelor va fi folosita in
principal pentru finisarea unui contur pre-prelucrat cu o scula

de rectificare. Nu este o diferenta prea mare intre rectificarea
matritelor si frezat. In loc de o freza, se utilizeaza o scula de
rectificare, cum ar fi un stift de rectificare sau un disc de rectificare.
Rectificarea matritelor produce rezultate mai precise si o calitate
mai buna a suprafetei decéat frezarea.

Prelucrarea se realizeaza in modul de frezare, adica folosind
FUNCTION MODE MILL.

Ciclurile de rectificare ofera miscari speciale pentru scula de
rectificare. Un cadmp de masurare sau miscare oscilanta, asa-
numitul cdmp oscilant, este suprapus cu miscarea in planul de
lucru.

Rectificarea este posibila si cu un plan de lucru inclinat. Scula
oscileaza de-a lungul axei sculei active in planul de lucru curent
(WPL-CS).

Camp oscilant

Pentru rectificarea matritelor, miscarea sculei in plan poate fi
suprapusa cu o miscare oscilanta, asa-numitul cdmp oscilant.
Miscarea oscilantad suprapusa se aplica pe axa sculei active.
Definiti o limita superioara si inferioara a campului si puteti porni

si opri cGmpul oscilant si reseta valorile corespunzatoare. Campul
oscilant se aplica pana cand il opriti. M30 va opri automat campul
oscilant.

Sistemul de control ofera cicluri pentru definirea, pornirea si oprirea
campurilor oscilante.

Atat timp cat cAmpul oscilant este activ intr-un program NC inceput,
nu puteti schimba modurile de operare Actionare manuala sau
Pozit. cu introd. manuala date.

o Campul oscilant continua sa actioneze Tn timpul unei
opriri programate cu MO, iar dupa incheierea unui bloc
NC in modul de operare Rulare program, bloc unic.

o Sistemul de control nu accepta scanari in bloc cat timp
campul oscilant este activ.

Afisarea grafica a campului oscilant

Simularea grafica in modurile de operare Rulare program, bloc
unic si Rul. program, secv. integrala aratd miscarea campului
oscilant suprapus.
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Structura programului NC

Un program NC pentru rectificare este structurat dupa cum
urmeaza:

Finisarea sculei de rectificare, daca este necesar

Definirea campului oscilant

Daca este necesar, pornirea in mod explicit a cAmpului oscilant
Miscarea de-a lungul conturului

Oprirea campului oscilant

Pentru contur, puteti selecta cicluri de prelucrare specifice, cum ar fi
ciclurile buzunar, stift sau SL.

Cu o scula de rectificare, sistemul de control se comporté in acelasi
mod ca in cazul unei freze.

= Tn cazul in care nu este programat niciun ciclu si va deplasati
de-a lungul unui contur a carui cea mai mica raza interioara
este mai mica decét raza sculei, sistemul de control va afisa un
mesaj de eroare.

® Daca prelucrati cu cicluri SL, vor fi rectificate numai acele zone
care sunt potrivite pentru raza sculei date. In acest caz, conturul
rezultat nu va fi complet finisat si poate fi necesara refacerea
acestuia.

Informatii suplimentare: manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Compensarea in procesul de rectificare

Pentru a obtine precizia necesara, puteti utiliza tabele de
compensare n timpul rectificarii matritelor.

Mai multe informatii: "Tabel compensare", Pagina 382
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15.2 Preparare (optiunea 156)

Notiuni fundamentale privind operatia de preparare

@ Consultati manualul masinii.

Pentru operatiunile de preparare, masina trebuie
pregatita in mod corespunzator de catre producatorul
masinii. Producatorul masinii poate furniza propriile
cicluri.

Termenul de ,preparare” se refera la ascutirea sau ajustarea unei
scule de rectificat din interiorul masinii. In timp prepararii, persoana
care executa operatia prelucreaza discul de rectificat. Astfel, la
preparare, scula de rectificat este piesa de prelucrat.

Persoana care executa operatia de preparare elimina material si,
implicit, modifica dimensiunile discului de rectificat. Prin indreptarea
diametrului, de exemplu, raza discului de rectificat devine mai mica.

o Nu toate sculele de rectificat necesita preparare.
Respectati informatiile furnizate de producatorul sculei.

Planuri de coordonate pentru preparare

La preparare, baza piesei de prelucrat se afla pe muchia unui
disc de rectificat. Selectati muchia respectiva folosind ciclul 1030
MUCHIE PIATRA ACT..

Tn timpul indreptarii, axele sunt dispuse astfel incat coordonatele X
descriu pozitiile de pe raza discului de rectificat, iar coordonatele
Z descriu pozitiile de-a lungul axei discului de rectificat. Astfel,
programele de preparare nu sunt dependente de tipul masinii.

Producatorul masinii defineste axele masinii care vor efectua
miscarile programate.

Prepararea simplificata

@ Consultati manualul masinii.

Pentru operatiunile de preparare, masina trebuie
pregatita in mod corespunzator de catre producatorul
masinii. Producatorul masinii poate furniza propriile
cicluri.

Producatorul masinii poate programa intregul mod de preparare

intr-o macroinstructiune. In functie de aceasta macroinstructiune,
puteti incepe modul de preparare cu ciclul 1010 CORECT. DIAM.,
ciclul 1015 PREPARARE PROFIL, sau cu un ciclu OEM.

Nu este necesara programarea FUNCTION DRESS BEGIN.

in acest caz, producatorul masinii determin& secventa de
preparare.
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Programarea cu FUNCTION DRESS

@ Consultati manualul masinii.

Modul preparare este o functie dependenta de masina.
Producatorul masinii poate furniza o procedura
simplificata.

Mai multe informatii: "Prepararea simplificata",
Pagina 549

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand activati INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, cinematica este
comutata. Discul de rectificare devine piesa de prelucrat. Este
posibil ca axele s& se deplaseze in directia opusa. In timpul
execufiei functiei si in timpul prelucrarii ulterioare, exista risc de
coliziune!

» Tnainte de a initia INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, pozitionati
discul de rectificare langa scula de polizare

» Activati modul de polizare FUNCTIE POLIZARE numai in
modul de operare Rulare program, bloc unic sau Rul.
program, secyv. integrala

» Dupé ce activati INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, utilizati
exclusiv ciclurile oferite de HEIDENHAIN sau cele puse la
dispozitie de constructorul masinii-unelte

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclurile de polizare pozitioneaza scula de polizare la muchia
programata a discului de rectificare. Pozi{ionarea are loc pe trei
axe simultan. Tn timpul acestei miscari, sistemul de control nu
efectueaza verificarea impotriva coliziunii!

» Tnainte de a initia INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, pozitionati
discul de rectificare langa scula de polizare

> Asigurati-va ca nu exista niciun risc de coliziune

» Verificati programul NC executandu-l incet bloc cu bloc

Note privind utilizarea

®m  Sculei de rectificare nu trebuie sa i se atribuie un model
cinematic de portscula.

= Sistemul de control nu reprezinta grafic operatia de preparare.
Duratele determinate cu ajutorul simularii nu corespund
cu duratele reale de prelucrare. Un motiv pentru aceasta il
constituie comutarea necesara a modelului cinematic.

®  Cu comutatorul Tn modul preparare, scula de rectificat raméane
pe brosa si isi mentine viteza curenta de rotatie.

Sistemul de control nu accepta o scanare bloc pe durata procesului
de preparare. Daca, pe durata unei scanari de bloc, selectati
primul bloc NC dupa operatia de preparare, sistemul de control se
deplaseaza la pozitia cel mai recent abordata in timpul operatiei de
preparare.
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Note de programare

= Functia FUNCTION DRESS BEGIN este permisa numai daca o
scula de rectificat se afla pe brosa.

= Daca functia ,inclinare plan de lucru” sau TCPM este activa, nu
puteti comuta la modul preparare.

= Nu sunt permise cicluri de transformare in coordonate in modul
de preparare.

B Functia M140 nu este permisa in modul preparare.

= In timpul preparérii, muchia aschietoare a sculei de preparare
trebuie sa se afle la aceeasi inaltime cu discul de rectificat.
Coordonata Y programata trebuie sa fie 0.

Comutarea intre operarea normaléa si modul de preparare
Pentru ca sistemul de control sa comute la modelul cinematic
pentru preparare, trebuie sa programati procesul de preparare intre
functiile FUNCTION DRESS BEGIN si FUNCTION DRESS END.

Daca modul preparare este activ, sistemul de control afiseaza un
simbol in afisajul de stare.

Pictograma Mod

I= Modul preparare activ.: FUNCTION DRESS BEGIN
Il
Nicio picto- Operatia de frezare normala sau de rectificat in
grama coordonate este activa

Puteti reveni la functionarea normala cu ajutorul functiei FUNCTION
DRESS END.

In eventualitatea abandonérii unui program NC sau a intreruperii
alimentarii electrice, sistemul de control activeaza automat
operarea normala si modelul cinematic activ anterior modului de
preparare.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cu un model cinematic activ, miscarile masinii pot avea loc in
directie opusa. Exista risc de coliziune la deplasarea axelor!

» Dupa abandonarea unui program NC sau intreruperea
alimentarii electrice, verificati directia de miscare a axelor

> Programati o comutare a modelului cinematic dupa cum este
necesar
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Activarea modului de preparare
Pentru a activa modul de preparare, procedati astfel:
» Apasati tasta SPEC FCT

> Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM

> Apasati tasta soft FUNCTION DRESS

> Apasati tasta soft FUNCTION DRESS BEGIN

Daca producatorul masinii a activat selectia modelelor cinematice,
procedati astfel:

» Apasati tasta soft SELECTARE CINEMATICA

> Prepozitionati scula de preparare si centrul sculei
de rectificat in coordonata Y, raportate adecvat
una la cealalta

Exemplu

Puteti reveni la functionarea normala cu ajutorul functiei FUNCTION
DRESS END.

Exemplu

Rectificare | Preparare (optiunea 156)

Activati modul de preparare

Activati modul de preparare cu selectia modelului cinematic

Dezactivati modul de preparare
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16.1 Ecran/Monitor si functionare

Ecranul tactil

HEIDENHAIN

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Ecranul tactil se distinge printr-o rama neagra si lipsa tastelor de
selectare a tastelor soft.

Ca alternativa, TNC 640 are panoul de operare integrat in ecranul
de 19".

1 Antet

Cand este pornit sistemul de control, in antetul ecranului sunt
afisate modurile de operare.

2 Randul de taste soft pentru producatorul masinii-unelte
3 Rand de taste soft

Sistemul de control afiseaza functii suplimentare intr-un rand
de taste soft. Randul activ de taste soft este afisat ca bara
albastra.

4 Panou de operare incorporat
Seteaza configuratia ecranului

6 Comutarea intre modurile de operare a masinii, modurile de
programare si un al treilea desktop

o

Panoul de operare

in functie de versiune, sistemul de control poate fi operat in
continuare prin panoul de operare. Operarea tactila cu gesturi
functioneaza la fel de bine.

Daca aveti un sistem de control cu panou de operare integrat, se
aplica descrierea de mai jos:
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Panou de operare incorporat

Panoul de operare este incorporat in ecran. Continutul panoului de [sJperaze nanuaie | BJruiare ceot r
operare se schimba in functie de modul de operare curent.

|1 cALL pou . Areset.n
2 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-35

3 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Ze0
5

1 Zona pentru afisarea urmatoarelor:
" Tastatura alfabetica P .
= Meniul HEROS :

= Potenfiometru pentru viteza de simulare (numai in modul

de operare Test program)
2 Moduri de operare a masinii
3 Moduri de programare e T N RS

VEDERT ALTE

Sistemul de control afiseaza modul de operare activ, la care e
este comutat ecranul cu un fundal verde. = ool T

FISIERE 5>m~1

. . o . ) " B - VEDERE
Sistemul de control afiseaza modul de operare in fundal printr- F
un mic triunghi alb. Y

Gestionar de fisiere
Calculator

Functie MOD

Functie HELP

Afisare mesaje de eroare
5 Meniu de acces rapid S

" : R . e (C 6
In functie de modul de operare, aici veti gasi imediat cele mai =
importante functii. S 2 A '

6 Deschiderea dialogurilor de programare (numai in modurile de =l b e
operare Programare si Pozit. cu introd. manuala date) T ST T

7 Introducere numerica si selectare axa E

8 Navigare

9 Sageti si instructiunea de salt GOTO Panoul de operare al modului Operare

10 Bara de sarcini manuala

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru configura-
rea, testarea si executarea programelor NC

v

OPRIRE PORNIRE RESET
A PORNIRE UNIC

1 = vnn;un:

=
2“ 31 s e
= 4

<) PROGRAM PROGRAM

in plus, produc&torul masinii-unelte furnizeaz& un panou de operare
a masinii.

@ Consultati manualul masinii.

Tastele externe, de ex.NC START sau NC STOP, sunt
descrise in manualul masinii.

Operare de baza
De exemplu, urmatoarele taste pot fi inlocuite usor cu gesturi cu

mana:
Tasta Functie Gest
Comutare intre moduri de Atingeti modul de operare din antet
operare
@ Schimbati randul de taste soft Glisati pe orizontala peste randul de taste soft
D Taste de selectare a tastelor Atingeti functia din ecranul tactil
soft
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16.2 Gesturi

Operarea ecranului tactil | Gesturi

Prezentare generala a gesturilor posibile

Ecranul sistemului de control este compatibil cu atingerile multiple.
Aceasta Tnseamna ca poate sa distinga intre diverse gesturi,
inclusiv cu doua sau mai multe degete simultan.

Simbol Gest

Semnificatie

Atingere

O atingere scurta cu un deget pe ecran

Atingere dubla

Doua atingeri scurte pe ecran

()
Apasare lunga Contactul continuu al varfului degetului cu ecranul
o
Glisare Miscare de curgere peste ecran
T
S . -
+
Tragere O combinatie intre apasare lunga si apoi glisare,
4 miscand un deget peste ecran cand este clar definit
~-®- punctul de pornire
+

556
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Simbol Gest Semnificatie
Tragere cu doua degete O combinatie intre apasare lunga si apoi glisare,
' miscand doua degete in paralele peste ecran cand
~-00- este clar definit punctul de pornire
'
Extindere Apasare lunga cu doua degete si indepartarea degete-
y lor unul de celalalt
®
®
N
Comprimare Doua degete se misca unul spre celalalt
o
¥
”
o

Navigarea in tabel si in programele NC
Puteti naviga intr-un program NC sau un tabel dupa cum urmeaza:

Simbol Gest Functie
Atingere Marcati blocul NC sau linia de tabel
Oprire parcurgere
®
Atingere dubla Activati linia de tabel
()
Glisare Parcurgeti programul NC sau tabelul
T
~@Q-
¥
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Operarea simularii

Sistemul de control ofera operarea tactila cu urmatoarele grafice:
®  Grafica de programare in modul de operare Programare

® Vizualizarea 3-D in modul de operare Test program

B \izualizarea 3-D Tn modul de operare Rul. program bloc unic
|

Vizualizarea 3-D in modul de operare Rul. program secv.
integr.

® Vizualizare cinematica

Rotirea, zoom-ul sau mutarea unui grafic
Sistemul de control accepta urmatoarele gesturi:

Simbol Gest Functie
Atingere dubla Setarea graficului la dimensiunea sa initiala
()
Tragere Rotirea graficului (numai grafice 3-D)
T
- . ->
4
Tragere cu doua degete Mutare grafice
T
~-90-
+
Extindere Marire grafic
”
®
®
'4
Comprimare Micsorare grafic
®
¥
A
®
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Operarea ecranului tactil | Gesturi

Masurati graficul

Daca ati activat masurarea in modul de operare Test program,
dispuneti de urmatoarea functie suplimentara:

Simbol Gest Functie

Atingere Selectati punctul de masurare

Operarea vizualizatorului CAD

Sistemul de control accepta operarea tactila pentru lucrul cu CAD-
Viewer. Aveti diverse gesturi disponibile, in functie de modul de
operare.

Pentru a putea utiliza toate aplicatiile, mai intai utilizati pictograma
pentru a selecta functia dorita:

Pictograma Functie
h Setare implicita
+ Adaugare

Functioneaza in modul de selectie aseme-
nea apasarii tastei Shift

— Eliminare

Functioneaza in modul de selectie aseme-
nea apasarii tastei CTRL

Modul de setare a straturilor si specificarea presetarii piesei de
prelucrat

Sistemul de control accepta urmatoarele gesturi:

Simbol Gest Functie

Atingeti un element Afisare informatii element
Specificati presetarea piesei de prelucrat

Atingeti de doua ori pe fundal Setarea graficului sau a modelului 3-D la dimensiunea
sa initiala
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Simbol Gest

Functie

Activati Adaugare si atingeti de
doua ori pe fundal

Resetati graficul sau modelul 3-D la dimensiunea si
unghiul initial

Tragere

Rotiti graficul sau modelul 3-D (numai in modul de
Setare a straturilor)

Tragere cu doua degete

Mutati un grafic sau un model 3-D

Extindere

Mariti un grafic sau un model 3-D

Comprimare

Vel

Selectarea unui contur
Sistemul de control accepta urmatoarele gesturi:

Reduceti un grafic sau un model 3-D

Simbol Gest

Functie

Atingeti un element

Selectare element
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Operarea ecranului tactil | Gesturi

Simbol

Gest

Functie

Atingeti un element din fereas-
tra de vizualizare a listei

Selectati sau deselectati un element

Activati Adaugare si atingeti un
element

Partitionati, scurtati sau lungiti un element

Activati Eliminare si atingeti un
element

Deselectati un element

Atingeti de doua ori pe fundal

Resetarea graficului la dimensiunea sa initiala

Glisati un element

Afisare previzualizare elemente selectate
Afisare informatii element

Tragere cu doua degete

Mutare grafice

Extindere

Marire grafic
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Operarea ecranului tactil | Gesturi

Simbol Gest Functie

Comprimare Micsorare grafic

4
Ve

Selectare pozitii prelucrare
Sistemul de control accepta urmatoarele gesturi:

Simbol Gest Functie

Atingeti un element Selectare element
Selectarea unei intersectii

Atingeti de doua ori pe fundal Resetarea graficului la dimensiunea sa initiala

Glisati un element Afisare previzualizare elemente selectate
Afisare informatii element

Activati Adaugare si trageti Extindeti o zona de selectie rapida

Activati Eliminare si trageti Extindeti o zona pentru deselectarea elementelor
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Simbol Gest Functie
Tragere cu doua degete Mutare grafice
T
~-900-
+
Extindere Marire grafic
vl

Comprimare Micsorare grafic

7

Salvati elementele si comutati la programul NC

Cand atingeti pictogramele corespunzatoare, sistemul de control
salveaza elementele selectate.

Puteti comuta din nou la modul de operare Programare in
urmatoarele moduri:

B Apasati tasta Programare
Sistemul de control comuta la modul de operare Programare.
= Inchideti CAD-Viewer

Sistemul de control comuta automat la modul de operare
Programare.

m Utilizati bara de sarcini pentru a parasi deschiderea CAD-Viewer
pe cel de-al treilea desktop

Al treilea desktop raméane activ in fundal
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Tabele si prezentari generale | Date de sistem

17.1 Date de sistem

Lista de functii FN 18

Cu functia FN 18: Functia SYSREAD, puteti citi date de sistem si
le puteti stoca Tn parametri Q. Selectarea originii sistemului apare
printr-un numar de grup (nr. de ID), un numar al datelor de sistem
si, daca este necesar, un index.

o Valorile de citire ale functiei FN 18: SYSREAD sunt
intotdeauna generate de sistemul de control din unitatile
metrice, indiferent de unitatea de masura a programului
NC.

Mai jos este o listd completa a functiei FN 18: SYSREAD. Retineti
faptul ca nu toate functiile sunt disponibile, in functie de modelul
sistemului de control.

Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Informatii program

10 3 - Numarul ciclului activ de prelucrare

- Numarul ciclului palpatorului cel mai recent
executat
-1=Fara

7 - Tip de apelare a programului NC:
-1 =Fara
0 = Program NC vizibil
1 = Ciclu/macro, programul principal este
vizibil
2 = Ciclu/macro, nu exista niciun program
principal vizibil

103 Numar Relevant doar in cadrul ciclurilor NC; Pentru
parametru Q a vedea daca parametrul Q din IDX a fost
definit explicit in CYCLE DEF.

110 Numar Exista un fisier cu numele QS(IDX)?
parametru QS 0 =Nu, 1=Da
Aceasta functie elimina caile figierelor relati-
ve.

111 Numar Exista un director cu numele QS(IDX)?
parametru QS 0=Nu, 1=Da
Sunt posibile numai caile de directoare
absolute.
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Adrese de ramura ale sistemului

13 1 - Eticheta s-a deplasat la M2/M30 in loc sa
termine programul actual.
Valoare = 0: M2/M30 au efectul normal

2 - Eticheta la care se trece in cazul FN14:
EROARE de reactie la ANULARE NC in loc
sa abandoneze programul cu un mesaj de
eroare. Numarul erorii programat in comanda
FN14 poate fi citit sub ID992 NR14.

Valoare = 0: FN14 are efectul normal.

3 - Eticheta la care se executa deplasarea in
cazul unei erori interne a serverului (SQL,
PLC, CFG) sau cu operatii de fisier erona-
te (FUNCTION FILECOPY, FUNCTION
FILEMOVE sau FUNCTION FILEDELETE),
in loc de anularea programului cu un mesaj
de eroare.
Valoare = 0: Eroarea are efectul normal.

Acces indexat la parametrii Q

15 10 Numar Citeste Q(IDX)
parametru Q
11 Nr. parametru  Citeste QL(IDX)
QL
12 Nr. parametru  Citeste QR(IDX)
QR

Statusul masinii

20 1 - Numar scula activa

- Numar scula pregatita

- Axa scula activa

0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- Viteza programata a brosei

- Stare brosa activa
-1 = stare brosa nedefinita
0 = M3 active
1 =M4 activa
2 = M5 activa dupa M3
3 = M5 activa dupa M4

- Gama de pinioane active

- Starea agentului de racire activ
0 = oprit, 1 = pornit

9 - Viteza de avans activa
10 - Indexul sculei pregatite
11 - Indexul sculei active
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
14 - Numar brosa activa
20 - Viteza de taiere programata in operatia de
strunjire
21 - Mod brosa in modul de strunijire:
0 = viteza constanta
1 = viteza de taiere constanta
22 - Starea agentului de racire M7:
0 = inactiv, 1 = activ
23 - Starea agentului de racire M8:

0 =inactiv, 1 = activ

Canal de date

25 1 - Numarul canalului

Parametrii ciclului

30 1 - Prescriere degajare
2 - Adancime gaura/adancime frezare
3 - Adancime patrundere
4 - Viteza de avans pentru patrundere
5 - Lungimea primei laturi a buzunarului
6 - Lungimea celei de-a doua laturi a buzunarului
7 - Lungimea primei laturi a canalului
8 - Lungimea celei de-a doua laturi a canalului
9 - Raza buzunarului circular
10 - Viteza de avans pentru frezare
11 - Directia de rotatie a caii de frezare
12 - Temporizare
13 - Pas filet pentru Ciclurile 17 si 18
14 - Admitere finisare
15 - Unghi degrosare
21 - Unghi palpare
22 - Calea de palpare
23 - Viteza de avans pentru palpare
49 - Mod HSC (Toleranta ciclu 32)
50 - Toleranta pentru axele rotative (Toleranta

ciclu 32)
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
52 Numar Tip de parametru de transfer pentru cicluri de

parametru Q utilizator:
—1: Parametru de ciclu neprogramat in CYCL
DEF
0: Parametru de ciclu neprogramat numeric
in CYCL DEF (parametru Q)
1: Parametru de ciclu programat ca sir in
CYCL DEF (parametru Q)

60 - inaltime de degajare (ciclurile 30 - 33 ale
palpatorului)

61 - Inspectie (ciclurile 30 - 33 ale palpatorului)

62 - Masuratoare muchii aschietoare (ciclurile 30 -
33 ale palpatorului)

63 - Numar parametru Q pentru rezultat (ciclurile
30 - 33 ale palpatorului)

64 - Tip parametru Q pentru rezultat (ciclurile 30 -
33 ale palpatorului)
1=Q,2=QL,3=QR

70 - Multiplicator pentru viteza de avans (ciclurile
17 si 18)
Status modal
35 1 - Dimensiuni:

0 = absolute (G90)
1 = incrementale (G91)

2 - Compensarea razei:
0=RO
1=RR/RL

10 = Frezare fata
11 = Frezare periferica

Date pentru tabelele SQL

40 1 - Codul rezultat pentru ultima comanda
SQL. Daca ultimul cod de rezultat a fost 1
(=eroare), codul de eroare este transferat ca
cod de retur.

Date din tabelul de scule

50 1 Nr. scula Lungimea sculei L
2 Nr. scula Raza sculei R
3 Nr. scula Raza R2 scula
4 Nr. scula Supradimensionare pt. lungime DL scula
5 Nr. scula Supradimensionare raza scula DR
6 Nr. scula Supradimensionare raza scula DR2
7 Nr. scula Scula blocata TL
0 = deblocata, 1 = blocata
Nr. scula Numarul sculei de schimb RT
Nr. scula Varsta maxima scula TIME1
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
10 Nr. scula Varstd maxima scula TIME2
11 Nr. scula Varsta curenta sculda CUR.TIME
12 Nr. scula Stare PLC
13 Nr. scula Lungime maxima scula LCUTS
14 Nr. scula Unghi maxim de patrundere ANGLE
15 Nr. scula TT: Numarul de dintj ai sculei CUT
16 Nr. scula TT: Toleranta uzura pentru lungime, LTOL
17 Nr. scula TT: Toleranta uzura pentru raza, RTOL
18 Nr. scula TT: Directie de rotatie DIRECT
0 = pozitiva, -1 = negativa
19 Nr. scula TT: Abatere in plan R-OFFS
R =99999,9999
20 Nr. scula TT: Decalaj lungime L-OFFS
21 Nr. scula TT: Toleranta rupere pentru lungime,
LBREAK
22 Nr. scula TT: Toleranta rupere pentru raza, RBREAK
28 Nr. scula Viteza maxima NMAX
32 Nr. scula Unghi la varf TANGLE
34 Nr. scula LIFTOFF permis
(0 =Nu, 1=Da)
35 Nr. scula Toleranta uzura pentru raza R2TOL
36 Nr. scula Tip sculda TYPE
(freza = 0, masina de rectificat = 1, ... palpa-
tor = 21)
37 Nr. scula Linie corespondenta in tabelul palpatorului
38 Nr. scula Amprenta de timp a ultimei utilizari
39 Nr. scula CAV
40 Nr. scula Pas pentru ciclurile de filet
41 Nr. scula AFC: sarcina de referinta
42 Nr. scula AFC: avertizare timpurie suprasarcina
43 Nr. scula AFC: oprire NC suprasarcina
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Date din tabelul de buzunare

51 1 Numar Numar scula

buzunar

2 Numar 0 = nicio scula speciala
buzunar 1 = scula speciala

3 Numar 0 = fara buzunar fix
buzunar 1 = buzunar fix

4 Numar 0 = buzunar neblocat
buzunar 1 = buzunar blocat

5 Numar Stare PLC
buzunar

Stabilirea buzunarului de scule

52 1 Nr. scula Numar buzunar

2 Nr. scula Numar depozit scule

Datele sculei pentru stroboscoapele T si S

57 1 CodT Numar scula
IDXO0 = stroboscop TO (stocare scula), IDX
= stroboscop T1 (incarcare sculd), IDX2 =
stroboscop T2 (pregatire sculd)

2 CodT Index scula
IDXO0 = stroboscop TO (stocare scula), IDX
= stroboscop T1 (incarcare sculd), IDX2 =
stroboscop T2 (pregatire sculd)

5 - Viteza brosa
IDXO0 = stroboscop TO (stocare scula), IDX
= stroboscop T1 (incarcare sculd), IDX2 =
stroboscop T2 (pregatire scula)

Valori programate in TOOL CALL

60 1 - Numarscula T

2 - Axa scula activa
0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

- Viteza S a brosei

- Supradimensionare pt. lungime DL scula

Supradimensionare raza scula DR

- TOOL CALL automat
0=Da, 1=Nu

- Supradimensionare raza scula DR2

(>IN K&, BN IF - N V]
1

- Index scula

- Viteza de avans activa

10 - Viteza de taiere [mm/min]
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index...

Descriere

ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Valori programate in TOOL DEF
61 0 Nr. scula Cititi numarul secventei de schimbare a

sculei:

0 = Scula deja in brosa,

1 = Schimbare intre sculele externe,

2 = Schimbare de la scula interna la scula
externa,

3 = Schimbare de la scula speciala la scula
externa,

4 = Incércare sculd externa,

5 = Schimbare de la scula externa la scula
interna,

6 = Schimbare de la scula interna la scula
interna,

7 = Schimbare de la scula speciala la scula
interna,

8 = Incarcare sculd interna,

9 = Schimbare de la scula externa la scula
speciala,

10 = Schimbare de la scula speciala la scula
interna,

11 = Schimbare de la scula speciala la scula
speciala,

12 = Incarcare sculd speciala,

13 = Descarcare scula externa,

14 = Descarcare scula interna,

15 = Descarcare scula speciala

Numarscula T

Lungime

Raza

Index

A |W[(IN| -~
1

Datele sculei programate in TOOL DEF
1=Da,0=Nu
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Valori programate cu FUNCTION TURNDATA
62 1 - Supradimensionare lungime scula DXL
2 - Supradimensionare lungime scula DYL
3 - Supradimensionare lungime scula DZL

- Supradimensionare raza de taiere DRS

Valori pentru LAC si VSC

71 0 0 Indexul axei NC pentru care va fi efectuata
sau pentru care a fost efectuata ultima canta-
rire LAC (XlaW =1 la 9)

2 Inertia totala determinata de cantarirea LAC
in [kgmZ2] (cu axele rotative A/B/C) sau masa
totala in [kg] (cu axele liniare X/Y/Z)

Ciclu 957 Retragere din filet

2 0 A fost apelat numarul ultimului ciclu VSC
activ

Zona de memorie liber disponibila pentru cicluri OEM

72 0-39 dela0Ola30 Zona de memorie liber disponibila pentru
cicluri OEM. Valorile sunt resetate numai prin
comanda in timpul unei reporniri de control (=
0).

Cu "Anulare", valorile nu sunt resetate la
valoarea pe care au avut-o la momentul
executarii.

Pana la si inclusiv 597110-11: numai NR 0-9
si IDX 0-9

Incepand cu 597110-12: NR 0-39 si IDX 0-30

Zona de memorie liber disponibila pentru cicluri de utilizatori

73 0-39 delaOla30 Zona de memorie liber disponibila pentru
cicluri de utilizatori Valorile sunt resetate
numai prin comanda in timpul unei reporniri
de control (= 0).

Cu "Anulare", valorile nu sunt resetate la
valoarea pe care au avut-o la momentul
executarii.

Pana la si inclusiv 597110-11: numai NR 0-9
si IDX 0-9

Incepand cu 597110-12: NR 0-39 si IDX 0-30

Viteza minima brosa

90 1 ID brosa Viteza minima brosa pentru cea mai redusa
gama de viteze. Daca nu este configurata
nicio gama de viteza, viteza brosei este prelu-
ata de la setul de parametri cu index 0.

Index 99 = brosa activa

Cititi viteza minima si cea maxima a brosei
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere

ului Grupu- Sistemului de

lui... Date...

90 2 ID brosa Viteza maxima a brosei de la treapta superi-
oara de viteza. Daca nu este configurata nicio
treapta de viteza, se evalueaza CfgFeedLi-
mits/maxFeed pentru primul set de parametri
al brosei.

Indice 99 = brosa activa
Compensare scula
200 1 1=fara Raza activa
supradimen-
sionare 2 =
cu supradi-
mensionare 3
= cu supradi-
mensionare $i
supradimen-
sionare de la
TOOL CALL
2 1=fara Lungime activa
supradimen-
sionare 2 =
cu supradi-
mensionare 3
= cu supradi-
mensionare si
supradimen-
sionare de la
TOOL CALL
3 1=fara Raza rotunjire R2
supradimen-
sionare 2 =
cu supradi-
mensionare 3
= cu supradi-
mensionare Si
supradimen-
sionare de la
TOOL CALL
6 Nr. scula Lungime scula
Index 0= scula activa
Transformari coordonata
210 - Rotire de baza (manuala)
- Rotire programata
- Axa de reflexie activa. Biti 0 - 2 si 6 - 8:
Axe X,Y,ZsiU,V,W
4 Axa Factor de scalare activ
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)
5 Axa rotativa 3D-ROT

Index: 1-3 (A, B, C)
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
6 - Inclinare plan de lucru in modurile de operare
Rulare program
0 = Inactiva
-1 = Activa
7 - inclinare plan de lucru in modurile de operare
Manuale
0 = Inactiva
-1 = Activa
8 Nr. parametru  Unghi de abatere de la aliniere intre broga si
QL sistemul de coordonate inclinat.

Proiecteaza unghiul specificat in parametrul
QL din sistemul de coordonate de intrare la
sistemul de coordonate al uneltei. Daca IDX
este omis, unghiul 0 este utilizat pentru proie-
ctie.
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Transformari coordonate

210 10 - Tipul de definitie a inclinarii active:
0 = fara inclinare - este returnat daca, atat
in Operare manuala , cat si in modurile
automate, nu este activa nicio inclinare.
1 = axial
2 = unghiul spatial

Sistem de coordonate activ

211 - - 1 = sistem de intrare (implicit)
2 = sistem REF
3 = sistem de schimbare a sculelor

Transformari speciale in modul de strunjire

215 1 - Unghi pentru precesia sistemului de intra-
re in planul XY in modul de strunjire Pentru
a reseta transformarea, trebuie introdusa
valoarea 0 pentru unghi. Aceasta transfor-
mare este folosita in legatura cu Ciclul 800
(parametrul Q497).

3 1-3 Citirea unghiului spatial scris cu NR2
Index: 1 - 3 (redA, redB, redC)

Decalare origine curenta

220 2 Axa Decalare origine curenta in [mm]
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U, V,W)
3 Axa Cititi diferenta intre punctul de referinta si
presetare.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)
4 Axa Citire valori pentru abaterea OEM..
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_O-
FFS,...)
Interval deplasare
230 2 Axa Comutatoare de limita negativa software
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)
3 Axa Comutatoare de limita pozitiva software
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U, V,W)
5 - Pornire sau oprire limitator de software:

0 = pornire, 1 = oprire

Pentru axele Tn modul, trebuie setate fie
ambele limitele superioara si inferioara, fie
nicio limita.

Citire pozitie nominala in sistemul REF

240 1 Axa Pozitie nominala curenta in sistemul REF

Citire pozitie nominala in sistemul REF, inclusiv abateri (roata de mana etc.)

241 1 Axa Pozitie nominala curenta in sistemul REF

Citire pozitie curenta in sistemul activ de coordonate
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
270 1 Axa Pozitie nominala curenta in sistemul de intra-

re

Citire pozitie curenta in sistemul activ de coordonate, inclusiv abateri (roata de mana etc.)

271 1

Axa

Pozitie nominala curenta in sistemul de intra-
re

Citire informatii la M128

280 1

M128 activ:
-1=Da,0=Nu

Starea TCPM dupa Q Nr.:

Q Nr. + 0: TCPM activ, 0 =nu, 1 =da
QNr. + 1: AXA, 0 = POZ, 1 = SPAT

Q Nr. + 2: CTRLTRASEU, 0 = AXA, 1 =
VECTOR

Q Nr. + 3: Viteza avans, 0=F TCP, 1 =F
CONT

Cinematica masina

290 5

0: Compensarea temperaturii nu este activa
>1: Compensare temperatura activa

KinematicsComp:

0: Compensairile prin KinematicsComp nu
sunt active

1: Compensairi prin KinematicsComp active

10

Index al cinematicii masinii de la Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/kinCompositeMo-
dels programat in FUNCTION MODE MILL
sau FUNCTION MODE TURN

-1 = Neprogramat.

Citire date cinematica masina

295 1 Nr. parametru  Citire nume axe ale cinematicii active cu 3
QS axe. Numele axelor sunt scrise conform QS(l-
DX), QS(IDX+1) si QS(IDX+2).
0 = Operatiune reusita

2 0 Functia FACING HEAD POS este activa?
1=Da,0=Nu

4 Axa rotativa Cititi daca axa rotativa definita participa la
calculul cinematic.
1=Da0=Nu
(O axa rotativa poate fi exclusa din calculul
cinematicii cu ajutorul M138.)

Index: 4,5,6 (A,B,C)

6 Axa Unghiul capului: Vector de inlocuire in siste-
mul de coordonate de baza B-CS prin unghiul
capului
Indice: 1,2,3(X,Y,2Z)

7 Axa Unghiul capului: Vector de directie al sculei in

sistemul de coordonate de baza B-CS
Indice: 1,2,3(X,Y,2Z)
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ului Grupu- Sistemului de
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10 Axa Determinare axe programabile. Determina-

re ID axa asociat cu indexul specificat al axei
(index din CfgAxis/axisList).
Index:1-9(X,Y,Z, A, B,C,U,V,W)

1" ID axa Determinare axe programabile. Determina-
reindex axa (X=1,Y =2, ...) pentru ID-ul de
axa specificat
Index: ID axa (index din CfgAxis/axisList)

Modificare comportament geometric

310 20 Axa Programare diametru: —1 = pornit, O = oprit

Ora curenta a sistemului

320 1 0 Timpul trecut, in secunde, al sistemului, de la
01.01.1970, 00:00:00 (ora reala).

1 Timpul trecut, in secunde, al sistemului, de la
01.01.1970, 00:00:00 (calcul anticipat).

3 - Citire timp de procesare a programului NC
curent.

Formatarea orei sistemului

321 0 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss

1 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: Z.LL.AAAA h:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AAAA h:mm:ss

2 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: Z.LL.AAAA h:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AAAA h:mm

3 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: Z.LL.AA h:mm
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ului Grupu- Sistemului de
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1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al

sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AA h:mm

4 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss

5 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm

6 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: AAAA-LL-ZZ h:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ h:mm

7 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: AA-LL-ZZ h:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AA-LL-ZZ h:mm

8 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: ZZ.LL.AAAA

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: ZZ.LL.AAAA

9 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: Z.LL.AAAA
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ului Grupu- Sistemului de
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1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AAAA

10 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: Z.LL.AA

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AA

11 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: AAAA-LL-ZZ

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ

12 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: AA-LL-ZZ

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AA-LL-ZZ

13 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: hh:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: hh:mm:ss

14 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: h:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: h.mm:ss

15 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (ora reala)
Format: h.mm
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al

sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970, ora
00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: h:mm

Setari de program globale (GPS): Stare activare globala

330 0 - 0 = Nicio setare GPS nu este activa
1 = Orice setare GPS este activa

Setari de program globale (GPS): Stare activare individuala

331 0 - 0 = Nicio setare GPS nu este activa
1 = Orice setare GPS este activa
1 - GPS: Rotire de baza
0 = Oprit, 1 = Pornit
3 Axa GPS: Oglindire

0 = Oprit, 1 = Pornit
Index: 1-6(X,Y,Z,A B,C)

4 - GPS: Decalare in sistemul piesei de prelucrat
modificate
0 = Oprit, 1 = Pornit
5 - GPS: Rotire in sistemul de intrare
0 = Oprit, 1 = Pornit
6 - GPS: Factor viteza de avans
0 = Oprit, 1 = Pornit
8 - GPS: Suprapunere roata de mana
0 = Oprit, 1 = Pornit
10 - GPS: Axa virtuala a sculei VT
0 = Oprit, 1 = Pornit
15 - GPS: Selectarea sistemului de coordonate al

rotii de mana

0 = Sistem de coordonate al masinii M-CS

1 = Sistem de coordonate al piesei de prelu-
crat W-CS

2 = Sistem de coordonate al piesei de prelu-
crat modificate W-CS

3 = Sistem de coordonate al planului de lucru

WPL-CS

16 - GPS: Decalare in sistemul piesei de prelucrat
0 = Oprit, 1 = Pornit

17 - GPS: Abatere axa

0 = Oprit, 1 = Pornit
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Setari de program globale (GPS)
332 1 - GPS: Unghiul unei rotatii de baza
3 Axa GPS: Oglindire
0 = Neoglindit, 1 = Oglindit
Index:1-6(X,Y,Z,A B,C)
4 Axa GPS: Decalare in sistemul de coordonate al

piesei de prelucrat modificate mW-CS
Index:1-6(X,Y,Z,A B, C)

5 - GPS: Unghi de rotatie in sistemul de coordo-
nate de intrare I-CS

- GPS: Factor viteza de avans

Axa GPS: Suprapunere roata de mana
Valoare maxima
Index:1-10(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W, VT)

9 Axa GPS: Valoare pentru suprapunere roata de
mana
Index:1-10(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W, VT)

16 Axa GPS: Decalare in sistemul de coordonate al

piesei de prelucrat W-CS
Index: 1-3(X,Y,2Z)

17 Axa GPS: Abatere axa
Index:4-6 (A,B,C)

Palpator cu declansator TS

350 50 1 Tip palpator:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444,7: TS740

2 Linie Tn tabelul palpatorului
51 - Lungime efectiva
52 1 Raza efectiva a varfului tijei
2 Raza rotunjire
53 1 Dec. centru (axa de referinta)
2 Dec. centru (axa secundara)
54 - Unghiul de orientare al brogei in grade
(decalajul centrului)
55 1 Avans transversal rapid
Viteza de avans pentru masurare
Viteza de avans pentru pre-pozitionare:
FMAX_PROBE sau FMAX_MACHINE
56 1 Interval de masurare maxim
2 Prescriere degajare
57 1 Orientare brosa posibila

0=Nu, 1=Da
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
2 Unghi orientare brosa Tn grade

Palpator scula TT pentru masurarea sculei

350 70 1 TT: Tipul palpatorului
2 TT: Linie n tabelul palpatorului pentru scula
71 1/2/3 TT: Centru palpator (sistem REF)
72 - TT: Raza palpator
75 1 TT: Avans transversal rapid
2 TT: Masurarea vitezei de avans cu brosa
stationara
3 TT: Masurarea vitezei de avans cu brosa
rotativa
76 1 TT: Traseu maxim de palpare
2 TT: Degajare de sigurantad pentru masurare
liniara
3 TT: Degajare de siguranta pentru masurarea
razei
4 TT: Distanta de la muchia inferioara a frezei
la muchia superioara a tijei
77 - TT: Viteza brosa
78 - TT: Directie de palpare
79 - TT: Activare transmisie radio
80 - TT: Oprire miscare de palpare la devierea tijei
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index...
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Descriere

Presetare de la ciclul palpatorului (rezultate palpare)

360 1 Coordonata

Ultima presetare a unui ciclu palpator manual
sau ultimul punct de palpare din Ciclul 0
(sistem de coordonate de intrare).
Compensari: lungimea, raza si decalajul
centrului

Ultima presetare a unui ciclu palpator manual
sau ultimul punct de palpare din Ciclul 0
(sistem de coordonate al masinii, numai axele
de la cinematica 3-D activa sunt permise ca
index).

Compensare: numai decalajul centrului

3 Coordonata

Rezultatul masuratorii sistemului de intrare

al Ciclurilor 0 si 1 ale palpatorului. Rezultatul
masuratorii este citit sub forma unor coordo-
nate. Compensare: numai decalajul centrului

4 Coordonata

Ultima presetare a unui ciclu palpator manual
sau ultimul punct de palpare din Ciclul 0
(sistem de coordonate al piesei de prelucrat)
Rezultatul masuratorii este citit sub forma
unor coordonate.

Compensare: numai decalajul centrului

Axa

Valori axa, fara compensare

Coordona-
te/axa

Citirea rezultatului masuratorii sub forma unor
coordonate / valori axa din sistemul de intrare
de la operatji de palpare.

Compensare: numai lungime

10 -

Oprire brosa orientata

1 -

Stare de eroare palpare:

0: Palparea a reusit

—1: Punct de palpare neatins

—-2: Palpator deja deviat la inceputul procesu-
lui de palpare.
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Citire valori de la sau scriere valori in tabelul de origini active

500 Row number Coloana Citire valori

Citire valori din sau scriere valori in tabelul de presetari (transformare de baza)

507 Row number 1-6 Citire valori

Citire abateri axa din sau scriere abateri axa in tabelul de presetari

508 Row number 1-9 Citire valori

Date pentru prelucrarea cu masa mobila

510 1 - Linie activa

- Numar masa mobila din campul PAL/PGM

2
3 - Rand activ al mesei mobile.
4

- Ultima linie de program NC a mesei mobile
curente.

5 Axa Editare in functie de scula:
Inaltimea de degajare este programaté:
0= Nu, 1=Da
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

6 Axa !Editare in functie de scula:
Inalfime de degajare
Valoarea este nevalida daca ID510 NR5
furnizeaza valoarea 0 cu IDX corespunzatoa-
re.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

10 - Numarul de rand pana la care trebuie cautata
masa mobila n timpul scanarii blocurilor.

20 - Tip de qditare masa mobila?
0 =1 =In functie de piesa de prelucrat
1 = In functie de scula

21 - Continuare automata dupa eroare NC:
0 = Blocata
1 = Activa

10 = Abandonare continuare

11 = Continuare cu randurile din masa mobila
care ar fi fost executate urmatoarele daca nu

ar fi existat eroarea NC

12 = Continuare cu randul din masa mobila in
care a aparut eroarea NC

13 = Continuare cu urmatoarea masa mobila
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ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Descriere

Citire date din tabelul de puncte.

520 Row number 10

Citire valoare din tabelul de puncte active.

1

Citire valoare din tabelul de puncte active.

1-3 X/IYIZ

Citire valoare din tabelul de puncte active.

Citire sau scriere presetare activa

530 1 -

Numar de presetare activa din tabelul de
presetari active.

Presetare mese mobile activa

540 1 -

Numarul presetarii active pentru masa
mobila.

Furnizeaza numarul presetarii active. Daca
nu este activa nicio presetare de mese
mobile, functia revine la valoarea —1.

Numarul presetarii active pentru masa
mobila.
La fel ca NR1.

Valori pentru transformarea de baza a presetarii de mese mobile

547 row number Axa

Citire valori ale transformarii de baza din
tabelul de presetari de mese mobile..
Index: 1-6 (X,Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Abateri axa din tabelul de presetari de mese mobile

548 Row number Decalaj Citire valori ale abaterii axei din tabelul de
presetari de mese mobile..
Index: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_O-
FFS,...)
Abatere OEM
558 Row number Decalaj Citire valori pentru abaterea OEM..

Index: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_O-
FFS,...)

Citire si scriere stare masina

590 2 1-30

Liber disponibile; nu sunt sterse in timpul
selectarii programului.

3 1-30

Liber disponibile; nu sunt sterse in timpul unei
pene de curent (stocare persistenta).

Scriere/citire parametru anticipat al unei singure axe (la nivelul masinii)

610 1 -

Viteza de avans minima (MP_minPathFeed)
fn mm/min

Viteza de avans minima la colturi (MP_min-
CornerFeed) in mm/min

Limita vitezei de avans pentru viteze mari
(MP_maxG1Feed) in mm/min

Soc max. la viteze reduse (MP_maxPath-
Jerk) in m/s3
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ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
5 - Soc max. la viteze mari (MP_maxPathJer-
kHi) Tn m/s3
6 - Toleranta la viteze reduse (MP_pathToleran-
ce) in mm
7 - Toleranta la viteze mari (MP_pathToleran-
ceHi) in mm
8 - Derivat max. soc (MP_maxPathYank) in m/
g4
9 - Factor de toleranta pentru prelucrarea curbei
(MP_curveTolFactor)
10 - Factor pentru socul max. admisibil la modifi-
carile curbei (MP_curveJerkFactor)
1" - Soc maxim cu miscari de palpare (MP_path-
MeasJerk)
12 - Toleranta unghi pentru avans de prelucrare
(MP_angleTolerance)
13 - Toleranta unghi pentru avans rapid (MP_an-
gleToleranceHi)
14 - Unghi de colt max. pentru poligoane
(MP_maxPolyAngle)
18 - Acceleratie radialad cu avans de prelucrare
(MP_maxTransAcc)
19 - Acceleratie radiala cu avans rapid (MP_max-
TransAccHi)
20 Index axa Viteza de avans max. (MP_maxFeed) Tn mm/
fizica min
21 Index axa Acceleratie max. (MP_maxAcceleration) in
fizica m/s2
22 Index axa Soc de tranzitie maxim al axei in avans rapid
fizica (MP_axTransJerkHi) in m/s2
23 Index axa Soc de tranzitie maxim al axei in timpul
fizica avansului de prelucrare (MP_axTransJerk)
in m/s3
24 Index axa Control reactie poz. acceleratie (MP_com-
fizica pAcc)
25 Index axa Soc specific axei la viteze reduse (MP_axPa-
fizica thderk) in m/s3
26 Index axa Soc specific axei la viteze mari (MP_axPath-
fizica JerkHi) in m/s3
27 Index axa Examinare mai precisa a tolerantei la colturi
fizica (MP_reduceCornerFeed)
0 = dezactivat, 1 = activat
28 Index axa DCM: Toleranta maxima pentru axele liniare
fizica in mm (MP_maxLinearTolerance)
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29 Index axa DCM: Tolerantd maxima a unghiului in [°]
fizica (MP_maxAngleTolerance)
30 Index axa Monitorizare toleranta pentru filete succesive
fizica (MP_threadTolerance)
31 Index axa Forma (MP_shape) filtrului axisCutterLoc
fizica 0: Oprit
1: Mediu
2: Triunghi
3: HSC
4;: HSC avansat
32 Index axa Frecventa (MP_frequency) filtrului axisCut-
fizica terLoc in Hz
33 Index axa Forma (MP_shape) filtrului axisPosition
fizica 0: Oprit
1: Mediu
2: Triunghi
3: HSC
4: HSC avansat
34 Index axa Frecventa (MP_frequency) filtrului axisPosi-
fizica tion in Hz
35 Index axa Ordinea filtrului pentru modul de operare
fizica Manual (MP_manualFilterOrder)
36 Index axa Modul HSC (MP_hscMode) al filtrului
fizica axisCutterLoc
37 Index axa Modul HSC (MP_hscMode) al filtrului
fizica axisPosition
38 Index axa Soc specific axei pentru miscari de palpare
fizica (MP_axMeasJerk)
39 Index axa Ponderare eroare filtru pentru calcularea
fizica deviatiei filtrului (MP_axFilterErrWeight)
40 Index axa Lungimea maxima a filtrului de pozitie
fizica (MP_maxHscOrder)
41 Index axa Lungimea maxima a filtrului CLP (MP_maxH-
fizica scOrder)
42 - Viteza de avans maxima a axei la avansul de
prelucrare (MP_maxWorkFeed)
43 - Acceleratie maxima pe traseu la avans de
prelucrare (MP_maxPathAcc)
44 - Acceleratie maxima pe traseu la avans rapid
(MP_maxPathAccHi)
51 Index axa Compensarea urmatoarei erori in faza de soc
fizica (MP_lpcJerkFact)
52 Index axa Factor kv al controlerului de pozitie in 1/s
fizica (MP_kvFactor)
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ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Masurati utilizarea maxima a unei axe

621 0 Index axa Finalizati masuratoarea sarcinii dinamice si
fizica salvati rezultatul in parametrul Q specificat.

Citire continut SIK

630 0 Nr. optiune Puteti determina explicit daca optiunea SIK
data in IDX a fost setata sau nu.
1 = optiunea este activata
0 = optiunea nu este activata

1 - Puteti determina daca este setat un Feature
Content Level (Nivel de continut al caracte-
risticilor) (pentru functii de optimizare) si care
anume.

—1 = Nu este setat niciun FCL
<Nr.> = FCL setat

2 - Citire numar de serie al SIK
-1 = Niciun SIK valid in sistem

10 - Definire tip de control:
0 =iTNC 530
1 = control pe baza de NCK (TNC 640, TNC
620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Cititi informatiile privind siguranta functionala (FS)

820 1 - Limitari FS:
0 = Fara siguranta functionala (FS)
1 = Usa de protectie deschisa (SOM1)
2 = Usa de protectie deschisa (SOM2)
3 = Usa de protectie deschisa (SOM3)
4 = Usa de protectie deschisa (SOM4)
5 = Toate usile de protectie sunt inchise

Scriere date pentru monitorizarea dezechilibrului

850 10 - Activati si dezactivati monitorizarea dezechili-
brului
0 = monitorizare dezechilibru inactiva
1 = monitorizare dezechilibru activa

Contor piese de prelucrat

920 1 - Piese de prelucrat planificate.
In modul de operare Rulare test, de obicei
contorul genereaza valoarea 0.

2 - Piese de prelucrat deja prelucrate.
In modul de operare Rulare test, de obicei
contorul genereaza valoarea 0.

12 - Piese de prelucrat care nu au fost prelucrate
inca.
In modul de operare Rulare test, de obicei
contorul genereaza valoarea 0.
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Nume grup Numarul ID- Numarul
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Index...

Descriere

Citire si scriere date ale sculei curente

950

Lungimea sculei L

Raza sculei R

Raza R2 scula

Supradimensionare pt. lungime DL scula

Supradimensionare raza scula DR

Supradimensionare raza scula DR2

N OO |IN|~

Scula blocata TL
0 = deblocata, 1 = blocata

Numarul sculei de schimb RT

Varsta maxima scula TIME1

10

Varsta maxima scula TIME2 la TOOL CALL

1

Varsta curenta scula CUR.TIME

12

Stare PLC

13

Lungime dinte Tn axa sculei LCUTS

14

Unghi maxim de patrundere ANGLE

15

TT: Numarul de dinti ai sculei CUT

16

TT: Toleranta uzura pentru lungime LTOL

17

TT: Toleranta uzura pentru raza RTOL

18

TT: Directie de rotatie DIRECT
0 = pozitiva, —1 = negativa

19

TT: Abatere in plan R-OFFS
R =99999,9999

20

TT: Decalaj lungime L-OFFS

21

TT: Toleranta de rupere in lungime LBREAK

22

TT: Toleranta rupere in raza RBREAK

28

Viteza maxima a brosei [rpm] NMAX

32

Unghi la varf TANGLE

34

LIFTOFF permis
(0 =Nu, 1=Da)

35

Toleranta uzura pentru raza R2TOL

36

Tip scula TYPE (freza = 0, masina de rectifi-
cat =1, ... palpator = 21)

37

Linie corespondenta in tabelul palpatorului

38

Amprenta de timp a ultimei utilizari

39

CAV

40

Pas pentru ciclurile de filet

41

AFC: sarcina de referinta

42

AFC: avertizare timpurie suprasarcina
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
43 - AFC: oprire NC suprasarcina
44 - Depasirea duratei de viata a sculei

Citire si scriere date ale sculei de strunjire curente

951 1 - Numar scula
2 - Lungime scula XL
3 - Lungime scula YL
4 - Lungime scula ZL
5 - Supradimensionare lungime scula DXL
6 - Supradimensionare pentru lungime scula
DYL
- Supradimensionare lungime scula DZL
- Raza sculei (RS)
- Orientare scula (TO)
10 - Unghi de orientare a brosei (ORI)
11 - Unghi scula P_ANGLE
12 - Unghi punct T_ANGLE
13 - Latime de canelare CUT_WIDTH
14 - Tip (de ex., scula pentru degrosare, finisare,
filetare, canelare sau scula circulara)
15 - Lungimea muchiei de aschiere CUT_LEN-
GTH
16 - Compensarea diametrului piesei de prelucrat

WPL-DX-DIAM in sistemul de coordonate al
planului de lucru WPL-CS

17 - Compensarea diametrului piesei de prelucrat
WPL-DZL in sistemul de coordonate al planu-
lui de lucru WPL-CS

18 - Supradimensionare latime de canelare

19 - Supradimensionare raza de taiere

Zona de memorie liber disponibila pentru gestionarea sculelor.

956 0-9 - Zona cu date liber disponibile pentru gestio-
narea sculelor. Datele nu sunt resetate cand
programul este abandonat.

Date de transformare pentru scule generale

960 1 - Pozitie in cadrul sistemului de scule definita
explicit:

- Pozitie definita de directii:

- Deplasare in X

Deplasare in Y

- Deplasare in Z

O A |WIN
1

- Componenta X a directiei Z

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manualul utilizatorului pentru programare conversationala | 10/2019 591



Tabele si prezentari generale | Date de sistem

Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere

ului Grupu- Sistemului de

lui... Date...
7 - Componenta Y a directiei Z
8 - Componenta Z a directiei Z
9 - Componenta X a directiei X
10 - Componenta Y a directiei X
11 - Componenta Z a directiei X
12 - Tipul definitiei unghiului:
13 - Unghi 1
14 - Unghi 2
15 - Unghi 3
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Numarul
Sistemului de
Date...

Nume grup Numarul ID-
ului Grupu-
lui...

Index...

Descriere

Utilizare si prelucrare scule

975 1

Test de utilizare scula pentru programul
curent:

Rezultat —2: Testul nu este posibil, functie
dezactivata in configuratie

Rezultat —1: Testul nu este posibil, fisierul de
utilizare scula lipseste

Rezultat 0: Test OK, toate sculele disponibile
Rezultat 1: Testul nu este OK

Linie

Verificati disponibilitatea sculelor necesare in
masa mobila din IDX de linie in tabelul curent
de mese mobile.

-3 = Niciun palet definit in randul IDX sau
funciia a fost apelata in afara editarii mesei
mobile

-2 /-1/0/1 consultati NR1

Ridicare scula la oprire NC

980 3

(Aceasta functie este invechita—HEIDENHA-
IN va recomanda sa nu o mai folositi. ID980
NR3 = 1 este echivalent cu ID980 NR1 = -1,
ID980 NR3 = 0 are acelasi efect ca ID980
NR1 = 0. Alte valori nu sunt admise.)
Activare ridicare pana la valoarea definita in
CfgLiftOff:

0 = Blocare funciie de ridicare

1 = Activare functie de ridicare

Cicluri palpator si transformari coordonate

990 1

Abordare comportament:

0 = Comportament standard

1 = Abordare pozitie de palpare fara compen-
sare Raza efectiva, prescrierea de degajare
este zero

16

Mod de operare automat/manual al maginii

0 = Tija nu este deviata
1 = Tija este deviata

Palpatorul sculei TT este activ?
1=Da
0=Nu

Unghi brosa instantaneu in [°]
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Nr. parametru
QS

Determinare numar scula din numele sculei.
Valoarea de retur depinde de regulile configu-
rate pentru cautarea sculei de schimb.

Daca sunt mai multe scule cu acelasi nume,
va fi selectata prima scula din tabelul de
scule.

Daca scula selectata prin aceste reguli este
blocata, va fi furnizata o scula de schimb.
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Tabele si prezentari generale | Date de sistem

Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

—1: Nu s-a gasit nicio scula cu numele specifi-
cat in tabelul de scule sau toate sculele care
se califica sunt blocate.

16 0 0 = Transfer control asupra brosei de canal la
PLC,
1 = Asumare control asupra brosei de canal

1 0 = Trecere control brosa de scula la PLC,
1 = Preluare control al brosei de scula

19 - Suprimare miscare palpator in cicluri:
0 = Miscarea va fi suprimata (parametrul
CfgMachineSimul/simMode nu este egal cu
FullOperation sau mod de operare Rulare
test este activ)
1 = Migcarea va fi efectuata (parametru
CfgMachineSimul/simMode = FullOperation,
poate fi programat in scopuri de testare)

Stare executare

992 10 - Scanare blocuri activa:
1=da,0=nu
1" - Scanare blocuri-informatii despre scanare
blocuri

0 = Programul a inceput fara scanare blocuri
1 = Ciclul de sistem Iniprog este rulat inaintea
scanarii blocurilor

2 = Scanarea blocurilor este pornita

3 = Funcitjile sunt in curs de aplicare

—1 = Ciclul Iniprog a fost anulat inainte de
scanarea blocurilor

—2 = Anulare in timpul scanarii blocurilor

-3 = Anularea scanarii blocurilor dupa faza
de cautare, nhainte sau in timpul actualizarii
functiilor

-99 = Anulare implicita

12 - Tip de anulare pentru interogare in cadrul
macrocomenzii OEM_CANCEL:
0 = Nicio anulare
1 = Anulare cauzata de o eroare sau oprire
de urgenta
2 = Anulare explicita cu oprire interna dupa
oprire in mijlocul blocului
3 = Anulare explicita cu oprire interna dupa
oprire la finalul unui bloc

14 - Numarul ultimei erori FN14
16 - Prelucrare reala activa?
1 = prelucrare,
0 = simulare
17 - Grafica 2-D in timpul programarii este activa?
1=da
0=nu
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

18 - Grafica de programare in timp real (tasta
programabila DESENARE AUTOMATA) activa?
1=Da
0=Nu

20 - Informatji despre modul de operare combinat

frezare/strunjire:

0 = Frezare (dupa FUNCTION MODE MILL)

1 = Strunjire (dupa FUNCTION MODE TURN)
10 = Executare operatii pentru trecerea de la
strunjire-la-frezare

11 = Executare operatji pentru trecerea de la
frezare-la-strunijire

30 - Este permisa interpolarea mai multor axe?
0 = Nu (de ex., pentru controlul aschierii
drepte)
1=da

31 - R+/R- posibila/permisa in modul MDI?
0=Nu
1=Da

32 0 Apelare ciclu posibila/permisa?
0=Nu
1=Da

Numar ciclu Ciclu unic activat:
0=Nu
1=Da

40 - Copiere tabele in modul de operare Rulare
test?
Valoarea 1 va fi setata cand este selec-
tat un program si cand este apasata tasta
programabila RESET+START Ciclul de sistem
iniprog.h va copia apoi tabelele si va reseta
originile sistemului.

O0=nu
1=da
101 - M101 activa (stare vizibila)?
O0=nu
1=da
136 - M136 activa?
0=nu
1=da
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index...
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Descriere

Activare subfigier de parametri masina

1020 13 Nr. parametru
QS

A fost incarcat un subfisier de parametri
masina cu calea de la numarul QS (IDX)?
1=Da

0=Nu

Setari de configurare pentru cicluri

1030 1 -

Afisarea mesajului de eroare brosa nu se
roteste?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0=Nu, 1=Da

Afisare mesaj de eroare semn algebric
pentru adancime?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)
0=Nu, 1=Da

Scriere sau citire date PLC sincron in timp real

2000 10 Nr. marcator Marcatoare PLC
Nota generala pentru NR10 - NR80:
Functiile sunt executate sincron in timp
real, de ex. functia nu este executata pana
cand nu este atins punctul corespunzator in
program.
HEIDENHAIN recomanda utilizarea comenzi-
lor WRITE TO PLC sau READ FROM PLC in loc
de ID2000 si sincronizarea executarii in timp
real prin utilizarea FN20: WAIT FOR SYNC.
20 Nr. intrare Intrare PLC
30 Nr. iesire lesire PLC
40 Nr. contor Contor PLC
50 Nr. temporiza- Temporizator PLC
tor
60 Nr. octet Octet PLC
70 Nr. cuvant Cuvant PLC
80 Nr. cuvant Cuvant dublu PLC
dublu
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index...
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Descriere

Nu scrieti sau cititi datele PLC sincron in timp real

2001 10-80 consultati ID

2000

La fel ca ID2000 NR10 - NR80, dar nu este
sincronizat n timp real. Functia este executa-
ta in calculul anticipat.

HEIDENHAIN recomanda utilizarea comenzi-
lor WRITE TO PLC si READ FROM PLC in loc
de 1D2001.

Test de biti

2300 Number Numar bit

Aceasta funciie verifica daca a fost setat un
bit intr-un numar. Numarul care trebuie verifi-
cat este transferat ca NR, bitul care trebuie
cautat ca IDX, cu IDX0 desemnand bitul cel
mai putin semnificativ. Pentru a apela aceas-
ta functie pentru numere mari, asigurati-va ca
transferafi NR ca parametru Q.

0 = Bitul nu este setat

1 = Bit setat

Cititi informatiile despre program (sir sistem)

10010 1 - Calea subprogramului mesei mobile, fara

apeluri de subprogram utilizandCALL PGM

2 - Calea programului NC afigat pe afisajul
blocului

3 - Calea ciclului selectat cu SEL CYCLE sau
CYCLE DEF 12 PGM CALL sau calea ciclului
activ curent

10 -

Calea programului NC selectat cu SEL PGM

Acces indexat la parametrii QS

10015 20 Nr. parametru  Citeste QS(IDX)
QS
30 Nr. parametru  Returneaza sirul pe care il obtineti daca
QS inlocuiti orice, cu exceptia literelor si cifrelor

din QS (IDX) cu ,,_".

Citire date canal (sir sistem)

10025 1 - Numele canalului de prelucrare (cheie).
Citire date pentru tabelele SQL (sir sistem)

10040 1 - Numele simbolic al tabelului de presetari.
2 - Numele simbolic al tabelului de origine.
3 - Numele simbolic al tabelului de presetari

pentru masa mobila.

10 - Numele simbolic al tabelului de scule.
11 - Numele simbolic al tabelului de buzunare.
12 - Numele simbolic al tabelului de scule de

strunjire
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Valori programate la apelarea sculei (sir sistem)
10060 1 - Nume scula

Citire cinematica masina

10290 10 - Nume simbolic al cinematicii masinii de
la Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels programat in
FUNCTION MODE MILL sau FUNCTION MODE

TURN.
Comutare interval traversare (sir sistem)
10300 1 - Numele tastei ultimului interval activ pentru
traversare

Cititi ora curenta a sistemului (sirul de sistem)

10321 1-16 - 1: ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss
2 si 16: ZZ.LL.AAAA hh:mm
3: ZZ.LL.AA hh:mm
4: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss
5 si 6: AAAA-LL-ZZ hh:mm
7: AA-LL-ZZ hh:mm
8si 9 ZZ.LL.AAAA
10: ZZ.LL.AA
11: AAAA-LL-ZZ
12: AA-LL-ZZ
13 si 14: hh:mm:ss
15: hh:mm
Ca alternativa, puteti utiliza DAT din
SYSSTR(...) pentru a specifica o ora a siste-
mului Tn secunde, aceasta fiind utilizata
pentru formatare.

Citire date palpatoare (TS, TT) (sir sistem)

10350 50 - Tipul sondei TS din coloana TIP din tabelul
de palpatoare (tchprobe.tp)

70 - Tip de palpator TT al sculei din CfgTT/type.

73 - Numele tastei palpatorului activ TT al sculei
din CfgProbes/activeTT.

Citire si scriere date palpatoare (TS, TT) (sir sistem)

10350 74 - Numarul de serie al palpatorului activ TT al
sculei din CfgProbes/activeTT.

Citire date pentru prelucrarea mesei mobile (sir sistem)

10510 1 - Nume masa mobila.

2 - Calea mesei mobile selectate.

Citire ID versiune de software NC (sir sistem)

10630 10 - Acest sir corespunde formatului ID-ului
de versiune afisat, i.e. 340590 07 sau
817601 04 SP1.

Cititi informatiile privind ciclul de dezechilibrare (sir sistem)
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Nume grup Numarul ID- Numarul Index... Descriere
ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
10855 1 - Calea tabelului de calibrare a dezechilibrului

pentru cinematica activa

Citirea datelor sculei curente (sir sistem)

10950 1

- Nume curent scula.

- Valoare din coloana DOC a sculei active

- Setare control AFC

- Cinematica transportor scula

2
3
4
5

- Element din coloana DR2TABLE — numele
de fisier al tabelului de valori de compensare
pentru 3D-ToolComp

Comparatie: Functiile FN 18

Urmatorul tabel enumera functiile FN 18 din controalele anterioare,
care nu au fost implementate in acest mod in TNC 640.

In majoritatea cazurilor, aceasté functie a fost inlocuité de o alt4

functie.
nr. IDX Cuprins Functia de inlocuire
Informatii program ID 10
1 - conditia mm/inch Q113
2 - Factor de suprapunere pentru frezarea CfgRead
buzunarului
4 - Numar de cicluri active fixe ID10nr. 3

ID 20 Stare masina

15 Axa logica Asignare intre axele logice si cele geome-
trice
16 - Viteza de avans pentru arce de tranzitie
17 - Interval de traversare curent selectat SYSTRING 10300
19 - Viteza maxima a brosei pentru treapta de Treapta maxima viteza ID 90

viteza si brosa curenta

Nr. 2

ID 50 Date din tabelul de scule

23 Nr. scula Valoare PLC 1)

24 Nr. scula Abatere centru palpator pe axa de referinta  ID 350 NR 53 IDX 1
(CAL-OF1)

25 Nr. scula Abatere centru palpator pe axa minora ID 350 NR 53 IDX 2
(CAL_OF2)

26 Nr. scula Unghiul brosei in timpul calibrarii (CAL- ID 350 NR 54
ANG)

27 Nr. scula Tip scula pt. tabel de buzunare (PTYP) 2)

29 Nr. scula Pozitia P1 1)

30 Nr. scula Pozitia P2 1)

31 Nr. scula Pozitia P3 1)
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nr. IDX Cuprins Functia de inlocuire
33 Nr. scula Pas filet (Pas) ID 50 NR 40
ID 51 Date din tabelul de buzunare
6 Nr. buzunar Tip scula 2)
7 Nr. buzunar P1 2)
8 Nr. buzunar P2 2)
9 Nr. buzunar P3 2)
10 Nr. buzunar P4 2)
1" Nr. buzunar P5 2)
12 Nr. buzunar Buzunar rezervat 2)
0=Nu, 1=Da
13 Nr. buzunar Depozit cutie: Buzunar superior ocupat: 0 = 2
Nu, 1 =Da
14 Nr. buzunar Depozit cutie: Buzunar inferior ocupat: 0 = 2)
Nu, 1 =Da
15 Nr. buzunar Depozit cutie: Buzunar stdnga ocupat: 0 = 2)
Nu, 1 =Da
16 Numar Depozit cutie: Buzunar dreapta ocupat: 0 = 2)
buzunar Nu, 1 =Da
ID 56 informatii fisier
1 - Numar de randuri in tabelul de scule
2 - Numar de randuri in tabelul de origini activ
3 Parametri Q Numar de axe active care sunt programate
in tabelul activ de origine
4 - Numarul de randuri dintr-un tabel definibil
liber deschis cu FN26: TABOPEN
ID 214 Date contur curent
1 - Mod tranzitie contur
2 - Eroare max. de liniarizare
3 - Mod pentru M112
4 - Mod caractere
5 - Mod pentru M124 1)
6 - Specificatie pentru prelucrarea buzunarelor
de contur
- Filtru pentru bucla de control
- Toleranta programata cu Ciclul 32 sau MP ID 30 nr. 48
1096
ID 240 Pozitii nominale in sistemul REF
8 - Pozitie REALA in sistemul REF
ID 280 Informatii despre M128
2 - Viteza de avans programata cu M128 ID 280 NR 3

ID 290 Comutare cinematica
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nr. IDX Cuprins Functia de inlocuire
1 - Randul din tabelul cinematicii active SYSTRING 10290
Nr. bit Se interogheaza bitii din MP7500 CfgRead
- Starea monitorizarii coliziunilor (veche) Se poate activa si dezactiva in
programul NC
4 - Starea monitorizarii coliziunilor (noua) Se poate activa si dezactiva in

programul NC

ID 310 Modificarile comportamentului geometric

116 - M116: -1 = Pornit, 0 = Oprit
126 - M126: -1 = Pornit, 0 = Oprit
ID 350 Date palpator
10 - TS: Axa palpator ID20NR 3
11 - TS: Raza efectiva a bilei ID 350 NR 52
12 - TS: Lungime efectiva ID 350 NR 51
13 - TS: Raza inel de reglaj
14 1/2 TS: Abatere centru pe axa de referinta/ ID 350 NR 53
minora
15 - TS: Directie abatere centru in raport cu ID 350 NR 54
pozitia 0°
20 1/2/3 TT: Centru X/Y/Z ID 350 NR 71
21 - TT: Raza placa ID 350 NR 72
22 1/2/3 TT: Prima pozitie de palpare X/Y/Z CfgRead
23 1/2/3 TT: A 2-a pozitie de palpare X/Y/Z CfgRead
24 1/2/3 TT: A 3-a pozitie de palpare X/Y/Z CfgRead
25 1/2/3 TT: A 4-a pozitie de palpare X/Y/Z CfgRead
ID 370 Setari ciclu palpator
1 - Nu va deplasati la prescrierea de degajare 1D 990 NR 1
in ciclul 0.0 si 1.0 (similar cu ID990 NR1)
- MP 6150 Avansul rapid pentru masurare ID 350 NR 55 IDX 1
- MP 6151 Avans rapid masina ca avans ID 350 NR 55 IDX 3
rapid pentru masurare
- MP 6120 Viteza de avans pentru masurare 1D 350 NR 55 IDX 2
- MP 6165 Urmarire unghi activata/dezacti- ID 350 NR 57
vata
ID 501 Tabel origini (sistem REF)
Linie Coloana Valoare in tabelul de origini Tabel presetari
ID 502 Tabel presetari
Linie Coloana Cititi valoarea din tabelul de presetari,

luand in calcul sistemul activ de prelucrare

ID 503 Tabel presetari

Linie Coloana Citire valoare direct din tabelul de presetari

ID 507

ID 504 Tabel presetari
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nr. IDX Cuprins Functia de inlocuire

Linie Coloana Citire rotatie de baza din tabelul de prese- ID 507 IDX 4-6
tari

ID 505 Tabel origini

1 - 0 = Niciun tabel de origini selectat
1 = Tabel de origini selectat

ID 510 Date prelucrare cu masa mobila

7 - Testati introducerea unui element de fixare
din randul PAL

ID 530 Presetare activa

2 Linie Protejati randul la scriere Tn tabelul activde FN 26 si FN 28: Citire coloana
presetari: blocata
0=Nu,1=Da

ID 990 Comportament apropiere

2 10 0 = Nicio executje in scanarea blocului ID 992 NR 10 / NR 11
1 = Executie in scanarea blocului

3 Parametri Q Numar de axe programate in tabelul origini
selectat
ID 1000 Parametru masina
Numar MP Index MP Valoarea parametrului masinii CfgRead

ID 1010 Parametrul masinii este definit

Numar MP Index MP 0 = Parametrul masinii nu exista CfgRead
1 = Parametrul masginii exista

1) Functia sau coloana din tabel nu mai exista
2) Utilizati FN 26 / FN 28 sau SQL pentru citirea celulei din tabel
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17.2 Tabele de prezentare generala

Functii auxiliare

M Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare Pagina
MO0 OPRIRE program/OPRIRE brosa/Agent de racire OPRIT [ 227
M1  OPRIRE executie program optional/OPRIRE brogsa/Agent de racire OPRIT | 227
M2  Oprire program/OPRIRE brosa/OPRIRE agent de racire/STERGERE afisaj | 227
de stare (in functie de parametrul masinii)/Salt de revenire la blocul 1
M3  Brosa PORNITA in sens orar " 227
M4  Brosa PORNITA in sens antiorar |
M5  OPRIRE brosa [
M6  Schimbare scula/OPRIRE rulare program (in functie de parametrul masinii)/ [ 227
OPRIRE brosa
M8  Lichid de racire PORNIT (] 227
M9  Lichid de racire OPRIT [
M13 Brosd PORNITA in sens orar/lichid de racire PORNIT m 227
M14 Brosd PORNITA in sens antiorar/lichid de racire pornit m
M30 Aceeasi functie ca M2 = 227
M89 Functie auxiliara vacanta sau [ Cicluri
apelare de ciclu, valabil modal (in functie de parametrii masinii) = manua-
le
M91 In interiorul blocului de pozitionare: Coordonatele sunt raportate la originea = 228
masinii
M92 In interiorul blocului de pozitionare: Coordonatele sunt raportate la pozitia [ 228
definita de producatorul masinii, de ex. pozitia de inlocuire a sculei
M94 Reduce valoarea afisata a axei rotative sub 360° [ 442
M97 Pasi mici la prelucrarea conturului [ 231
M98 Prelucreaza complet contururile deschise [ 232
M99 Apelare ciclu pe blocuri [ Cicluri
manua-
le
M101 Schimbare automata a sculei cu scula de rezerva, daca durata de viata = 132
maxima a sculei a expirat
M102 Resetare M101 =
M103 Factorul viteza de avans pentru miscarile de patrundere = 233
M107 Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de rezerva cu cota de reparatji [ 456
M108 Resetare M107 [
M109 Viteza constanta de conturare la muchia de aschiere (crestere sireducerea = 234
vitezei de avans)
M110 Viteza constanta de conturare la muchia de aschiere (numai reducere a ]
vitezei de avans)
M111 Resetare M109/M110 [
M116 Viteza de avans in mm/min pe axe rotative [ 440
M117 Resetare M116 [
M118 Suprapunere pozitionare roatd de mana in timpul rularii programului [ 237
M120 Precalcularea conturului cu compensarea razei (ANTICIPARE) [ 235
603
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M Efect Valabil pentru bloc Pornire Terminare Pagina

M126 Traversare traseu mai scurt al axelor rotative [ 441

M127 Resetare M126 =

M128 Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea cu axe inclinate (TCPM) | 443

M129 Resetare M128 [

M130 Tn interiorul blocului de pozitionare: Punctele au ca referintd sistemul de [ 230
coordonate neinclinat

M136 Viteza de avans F in milimetri per rotatie brosa [ 234

M137 Resetare M136

M138 Selectare axe inclinate L] 446

M140 Retragere din contur in directia axei sculei (] 239

M141 Suprimare monitorizare palpator | 241

M143 Stergere rotatie de baza [ 242

M144 Compensarea configuratiei cinematice a masinii pentru pozitia EFECTI- = 447
VA/NOMINALA la capétul blocului

M145 Resetare M144 =

M148 Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC: (] 242

M149 Resetare M148 [

M197 Rotunjire colt ] ] 243
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Functii utilizator

Functii utilizator

Scurta descriere

O

Versiunea de baza: 3 axe plus brosa Closed Loop
A patra axa NC plus axa auxiliara
sau

8 axe suplimentare sau 7 axe suplimentare plus a 2-a brosa

Curent digital si control viteza

Intrare program

In formatul conversational HEIDENHAIN | si DIN/ISO

Introducere pozitie (] Pozitii nominale pentru linii i arce in coordonate carteziene sau polare
L] Dimensiuni incrementale sau absolute
(] Afisaj si introducere Tn mm sau foli

Compensare scula [ Raza scula in planul de lucru si lungime scula

Contur cu raza compensata anticipata pana la 99 blocuri NC (M120)

Compensare tridimensionala a razei sculei pentru schimbarea ulterioara
a datelor sculei, fara a fi necesara recalcularea programului NC existent

Tabele de scule

Mai multe tabele de scule cu oricate scule

Viteza constanta de conturare

in raport cu traseul centrului sculei
In raport cu muchia de taiere

Operatie paralela

Crearea unui program NC cu asistenta grafica n timpul rularii unui alt

program NC
Prelucrare 3-D 2 Controlul migcarii cu socuri minime
(Setul de functii avansate 2) 2 Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata
2 Schimbati unghiul capului oscilant folosind roata de mana electronica
in timpul rularii programului fara a afecta pozitia sculei la punctul sculei
(varful sculei sau centrul sferei) (TCPM = ToolCenter PointManagement
— gestionarea centrului sculei)
2 Mentinerea sculei perpendiculara pe contur
2 Compensarea razei sculei perpendiculara pe avans si pe directia sculei
Prelucrare cu masa rotativa 1 Programarea contururilor cilindrice ca pentru doua axe
(Setul de functii avansate 1) 1 Viteza de avans in lungime pe minut
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Funciii utilizator

Elemente de contur L] Linie dreapta
| Sanfren
[ Traseu circular
[ Centru cerc
[ Raza cerc
[ Arc racordat tangential
(] Colturi rotunjite

Apropierea si departarea de [ Urmarind o linie dreapta: tangentiald sau perpendiculara

contur ] Urmarind un arc de cerc

Programare contur liber FK ] Programarea conturului liber FK n formatul conversational HEIDENHA-
IN cu asistenta grafica pentru desenele pieselor de prelucrat care nu
sunt dimensionate pentru NC

Salturi program (] Subprograme
[ Sectiunea de program se repeta
(] Programe NC externe

Cicluri de prelucrare [ Cicluri pentru gaurire si tarodare conventionala si rigida
[ Degrosarea buzunarelor dreptunghiulare si circulare
[ Cicluri pentru ciocanire, alezare, perforare si zencuire
[ Cicluri pentru frezarea fileturilor interne si externe
[ Finisarea buzunarelor dreptunghiulare si circulare
[ Cicluri pentru verificarea suprafetelor plane si inclinate
] Cicluri pentru frezarea canalelor liniare si circulare

[ Modelele carteziene si punctele polare si modelele punctelor pentru
codul DataMatrix

L] Buzunare cu contur paralel la contur
L] Urma contur
[ Cicluri pentru operatiunile de strunjire

[ Pot fi integrate si ciclurile OEM (cicluri speciale dezvoltate de producato-
rul masginii)

Transformarea coordonatelor = Decalare, rotire, oglindire origine
[ Factor de scalare (specific axei)
Inclinarea planului de lucru (Setul de functii avansate 1)
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Funciii utilizator

Parametri Q [ Functii matematice: =, +, —, *, sin @, cos a, radical
Programarea cu variabile - Operatii logice (=, #, <, >)
[ Calculul cu paranteze

[ tan a, arcsin, arccos, arctan, an, en, In, log, valoarea absoluta a unui
numar, constanta 1T, negatia, rotunjirea cifrelor inainte sau dupa virgula

[ Functii pentru calcularea cercurilor
[ Parametri sir

Asistenta programare [ Calculator
[ Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa
L] Lista completa a tuturor mesajelor de eroare curente
(] Functii de asistenta raportate la context pentru mesajele de eroare
] Asistenta grafica in timpul programairii ciclurilor

| Blocuri de comentarii in programul NC

invatare [ Pozitiile reale pot fi transferate direct in programul NC
Testare grafice [ Simularea grafica inainte de rularea unui program NC, chiar in timpul
Moduri de afisare rularii altui program
[ Vizualizare in plan/Proiectie pe 3 plane/Vizualizare 3-D/Grafica liniara 3-
D

n Marire detaliu

Programare grafice L] in modul Programare, conturul blocurilor NC este desenat pe ecran in
timp ce acestea sunt introduse (grafica de programare 2-D), chiar si in
timpul rularii altui program NC

Grafica pentru rularea progra- = Simularea grafica a prelucrarii in timp real in vizualizare in plan / proiec-
mului tie in 3 planuri / vizualizare 3-D

Moduri de afisare

Durata de prelucrare L] Calcularea duratei de prelucrare in modul de operare Rulare test
L] Afisarea duratei de prelucrare curente in modurile de operare Rulare
program
Contur, revenire la [ Scanarea blocurilor din orice bloc NC al programului NC, readucerea
sculei la pozitia nominala calculata pentru continuarea prelucrarii
[ ntreruperea programului NC, depértarea si apropierea de contur
Tabele de origine [ Mai multe tabele de origini pentru stocarea originilor pieselor de prelu-
crat
Ciclurile palpatorului [ Calibrarea palpatorului

[ Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat, manuala sau
automata

] Presetare, manuala sau automata
[ Masurarea automata a pieselor de prelucrat
L] Cicluri pentru masurarea automata a sculei

L] Cicluri pentru masurarea automata a cinematicii
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17.3 Diferente intre TNC 640 si iTNC 530

Comparatie: Software PC

Functie TNC 640 iTNC 530

Convertor M3D pentru crearea obiecte- Disponibil Indisponibil
lor de coliziune de nalta rezolutie pentru
monitorizarea coliziunilor (DCM)

ConfigDesign pentru configurarea parame-  Disponibil Indisponibil
trilor masginii

TNCanalyzer pentru analiza si evaluarea Disponibila Indisponibil
fisierelor de service

Comparatie: Functii utilizator

Functie TNC 640 iTNC 530
Intrare program
B smarT.NC - B X
m Editor ASCII m X, editabil direct m X, editabil dupa
conversie
Introducere pozitie
m  Setarea ultimei pozitii a sculei ca pol (bloc CC gol) X (mesaj de eroare B X
daca transferul ca pol
este ambiguu)
® Seturi de caneluri (SPL) " — ®m X, cu optiuneanr. 9
Tabel scule
® Gestionare flexibila a tipurilor de scule m X " —
m  Afisare filtrata a sculelor selectabile X " —
= Functie de sortare B X -
® Nume de coloane = Uneori, cu _ = Uneori, cu -
® Vizualizare formular m Comutare cu tasta ® Comutare cu tasta
pentru configuratia soft
ecranului
® Schimbarea tabelului de scule intre TNC 640 si iTNC B X ® Nu este posibila
530
Tabel de palpatoare pentru gestionarea diferitelor palpa- X -
toare 3-D
Calculator pentru datele de aschiere: Calcularea ®  Calculator simplu de Utilizarea de tabele
automata a turatiei brosei si a vitezei de avans date de aschiere, fara tehnologice stocate

tabel stocat

® Calculator de date de
aschiere cu tabele de
tehnologii stocate
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Functie TNC 640 iTNC 530
Definirea tabelelor = Tabele liber definibile = Tabele liber definibile
(fisiere .TAB) (fisiere .TAB)
m Citirea si scrierea cu m (Citirea si scrierea cu
functii FN functii FN
m Definibile prin date de
config.

= Numele de tabele
si coloane de tabel
trebuie sa inceapa
cu o litera si nu sunt
permisi operatori

aritmetici
m Citirea si scrierea cu
functii SQL
Avans transversal pe directia axei sculei
® QOperare manuala (meniul 3-D ROT) B X m X, functia FCL2
= Cu suprapunere cu roata de mana X = X, optiunea 44
Introducerea vitezei de avans:
® FT (timp Tn secunde pentru traseu) " — = X
B FMAXT (numai pentru potenfiometrul de avans - B X
transversal rapid activ: timpul pentru traseu, in
secunde)
Programare contur liber FK
= Conversia programului FK Tn limbaj conversational " - = X
Klartext
= Blocuri FK in combinatie cu M89 " - = X
Salturi in program:
®  Numar maxim de etichete = 65535 = 1000
= Subprograme B X B X
®m  Adancimea de grupare pentru subprograme = 20 "6
Programarea parametrilor Q:
= FN 15: TIPARIRE - B X
® FN 25: PRESET — B X
® FN29: PLCLIST B X " -
® FN31: RANGE SELECT - B X
B FN32: PLC PRESET - B X
B FN37: EXPORT B X -
®  Scrieti in fisierul LOG cu FN16 =X " —
®  Afisarea confinutului parametrului in afisarea m X " -
suplimentara a starii
® Funciii SQL pentru scrierea in si citirea din tabele m X " —
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Functie TNC 640 iTNC 530
Asistenta grafica
®  Grafica de programare 2-D B X = X
® Functia RETRASARE (RETRASARE) " B X
®  Afisarea liniilor de grila ca fundal m X -
m Testarea graficii (vizualizare in plan, proiectie in 3 X X

planuri, vizualizare 3-D)

®m Coordonatele de intersecie a liniilor pentru " - B X
proiectia in 3 planuri

B [ncluderea macrocomenzii de schimbare a sculelor X (diferit fata de B X

executia efectiva)

Tabel presetari
® Linia 0 a tabelului de presetari poate fi editatda manual B X -

Asistenta pentru programare:

m Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa B X -
®  Calculator m X (stiintific) m X (standard)
®  Convertire blocuri NC in comentarii m X " -
= Blocuri de comentarii Tn programul NC m X = X
B Vizualizarea structurii in rularea testului - B X

Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor (DCM):
= Monitorizarea elementelor de fixare " — = X, optiunea 40
= Administrarea portsculei = X = X, optiunea 40
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Functie TNC 640 iTNC 530
Asistenta CAM:
= Tncarcarea contururilor din datele treptelor si datele = X, optiunea 42 " -
Iges
= Incércarea pozitiilor de prelucrare din datele treptelor si = X, optiunea 42 " —
datele Iges
= Filtru offline pentru fisiere CAM " — = X
® Filtru de intindere m X -
Functii MOD:
B Parametrii utilizatorului ®m Date de configurare ®  Structura numerica
® Figiere de asistenta OEM cu funciji de service - X
B Inspectia suportului de date - X
® Tncarcare service pack-uri - X
m  Selectati axele pentru captarea pozitiei efective " — = X
= Configurare contor B X " -

Functii speciale:

m Creati un program invers " - = X

= Definiti contorul cu FUNCTIE CONTORIZARE = X m

= Definiti durata de temporizare cu FUNCTIE AVANS =X " -

= Definiti durata de temporizare cu FUNCTIE = X m
TEMPORIZARE

= Determinati integrarea coordonatelor programate cu m X " —
FUNCTIE TRASEU PROG.

Afisari de stare:

®  Afisarea dinamica a continutului parametrului Q, B X " —
intervale de numere definibile

®  Afisarea grafica a timpului de functionare ramas - X

Setari individuale de culoare ale interfetei cu utilizatorul - X
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Comparatie: Functii auxiliare

M Efect TNC 640 iTNC 530
MO0 OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa/Agent de racire OPRIT X X
MO01 OPRIRE Program optional X X

Mo02 Oprire program/OPRIRE brosa/OPRIRE lichid de racire/Sterge- X X
re afisaj de stare (in functie de parametrul masinii)/Salt de
revenire la blocul 1

M03  Brosa PORNITA in sens orar X X
MO04 Brosd PORNITA in sens antiorar
MO05 OPRIRE brosa

MO06 Schimbare scula/OPRIRE rulare program (in functie de X X
masina)/OPRIRE brosa

M08 Lichid de racire PORNIT X X

M09 Lichid de racire OPRIT

M13 Brosa PORNITA in sens orar/lichid de r&cire PORNIT X X

M14 Bros&d PORNITA in sens antiorar/lichid de racire pornit

M30 Aceeasi functie cu M02 X X

M89 Functie auxiliara vacanta sau X X
apelare de ciclu, valabila modal (functie dependenta de
masina)

M90 Viteza constanta de conturare la colturi (nu este necesara la - X
TNC 640)

M91 in interiorul blocului de pozitionare: Coordonatele sunt raportate X X

la originea masinii

M92 in interiorul blocului de pozitionare: Coordonatele sunt raporta- X X
te la pozitia definita de producatorul masinii, de ex. pozitia de
inlocuire a sculei

M94 Reduce valoarea afisata a axei rotative sub 360° X X

M97 Pasi mici la prelucrarea conturului X X

M98 Prelucreaza complet contururile deschise X X

M99 Apelare ciclu pe blocuri X X

M101  Schimbare automata a sculei cu scula de rezerva, daca durata X X
de viata maxima a sculei a expirat

M102 Resetare M101

M103 Reduce viteza de avans in timpul patrunderii pana la factorul F X X
(procent)

M104  Activarea originii celei mai recent setate — (recomandat: X

Ciclul 247)

M105 Prelucrarea cu al doilea factor k, - X

M106  Prelucrarea cu primul factor k,

M107 Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de schimb cu cota X X

M108 de reparatii Resetare M107
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M Efect TNC 640 iTNC 530
M109 Viteza constanta de conturare la muchia de aschiere, crestere si X X
reducere a vitezei de avans)
M110 Viteza constanta de conturare la muchia de aschiere, numai
reducere a vitezei de avans)
M111 Resetare M109/M110
M112  Introducefi tranzitiile conturului intre oricare doua tranzitii de — (recomandat: X
contur ciclul 32)
M113  Resetare M112
M114 Compensarea automata a geometriei masinii la operarea cu axe — (recomandat: X, optiunea 8
inclinate M128, TCPM)
M115  Resetare M114
M116 Viteza de avans pentru mese rotative in mm/min X, optiunea 8 X, optiunea 8
M117  Resetare M116
M118  Suprapunere pozifionare roatd de mana in timpul rularii progra- X X
mului
M120 Precalcularea conturului cu compensarea razei (ANTICIPARE) X X
M124  Filtru contur — (posibil prininter- X
mediul parametrilor
de utilizator)
M126 Traversare traseu mai scurt al axelor rotative X X
M127  Resetare M126
M128 Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozifionarea cu axe inclina- X, optiunea 9 X, optiunea 9
te (TCPM)
M129 Resetare M128
M130 in blocul de pozitionare: Punctele sunt raportate la sistemul de X X
coordonate neinclinat
M134  Oprire exacta la tranzitiile de contur netangentiale, la pozitiona- X (depinde de X
rea cu axe rotative producatorul
M135 Resetare M134 masinii-unealta)
M136 Viteza de avans F in milimetri per rotatie brosa X X
M137 Resetare M136
M138  Selectare axe inclinate X X
M140 Retragere din contur in directia axei sculei X X
M141  Suprimare monitorizare palpator X X
M142  Stergere informatii modale despre program - X
M143  Stergere rotatie de baza X X
M144 Compensgrea configu[atiei cinematicii a masinii pentru pozitia X, optiunea 9 X, optiunea 9
EFECTIVA/NOMINALA la capatul blocului
M145  Resetare M144
M148 Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC: X X
M149  Resetare M148
M150 Suprimare mesaj limitator de cursa — (posibil prin FN X
17)
M197  Rotunjirea colfurilor X -
M200 Funciii de taiere cu laser - X
-M204
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Comparator: Cicluri

Ciclu TNC 640 iTNC 530
1 CIOCANIRE (recomandat: ciclul 200, 203, 205) -
2 FILETARE (recomandat: ciclul 206, 207, 208) —
3 FREZARE CANAL (recomandat: ciclul 253) -
4 FREZARE BUZUNAR (recomandat: ciclul 251)

5 BUZUNAR CIRCULAR (recomandat: ciclul 252)

6 DALTUIRE (SL I, recomandat: SL Il, Ciclul 22)

7 DEPL. DECALARE OR.

8 IMAGINE OGLINDA

9 TEMPORIZARE

10 ROTATIE

11 SCALARE

12 APELARE PGM

13 ORIENTARE

14 GEOMETRIE CONTUR

15 GAURIRE AUTOMATA (SL |, recomandat: SL Il, Ciclul 21)
16 FREZARE CONTUR (SL |, recomandat: SL Il, Ciclul 24)
17 FILETARE RIGIDA (recomandat: Ciclul 207, 209)

18 TAIERE FILET

19 PLAN DE LUCRU

20 DATE CONTUR

21 GAURIRE AUTOMATA

22 DALTUIRE

23 FINISARE PROFUNZIME

24 FINISARE LATERALA

25 URMA CONTUR

26 SCALARE SPEC. AXA

27 SUPRAFATA CILINDRU X, optiunea 8 X, optiunea 8
28 SUPRAFATA CILINDRU X, optiunea 8 X, optiunea 8
29 BORDURA SUPRAF. CIL. X, optiunea 8 X, optiunea 8
30 PRELUCRARE DATE CAM - X

32 TOLERANTA X

39 CONTUR SUPRAF. CIL. , optiunea 8 X, optiunea 8
200 GAURIRE X

201 ALEZARE ORIFICII

202 BORING

203 GAURIRE UNIVERSALA
204 LAMARE

x

XX |X|X|X|[X]|X]|X

, optiunea 8 , optiunea 8

NXIXPIXPX|IXIX[X|X[X|X|X|[X|X|X[X[X|X[X|X|X|X|X|X]|X

XX |X|X|X|X]|X]|X

X
x

XX |X|X|X|X|[X

X | X | XX
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Ciclu TNC 640 iTNC 530
205 GAUR. PROFUNDA UNIV.
206 FILETARE

207 FILETARE RIGIDA

208 FREZARE ORIFICII

209 FILET. FARAM. ASCHII
210 PL.RECT.ALT.CAN. (recomandat: Ciclu 253) -
211 CANAL CIRCULAR (recomandat: ciclul 254) -
212 FINISARE BUZUNAR (recomandat: ciclul 251) -
213 FINISARE STIFT (recomandat: ciclul 256) -
214 FINISARE BUZUNAR C. (recomandat: ciclul 252) -
215 FINISARE STIFT C. (recomandat: ciclul 257) -
220 MODEL CERC

221 MODEL LINII

224 COD MODEL DATAMATRIX
225 GRAVARE

230 FREZARE MULTITRECERE (recomandat: Ciclul 233) -

231 SUPRAF. LINIATA -

232 FREZARE FRONTALA X

233 FREZARE PLANA X

238 VERIF. CONDITII MASINA X, Optiunea 155
239 DETERMINARE INCARCAR X, optiunea 143
240 CENTRARE X

241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA

247 SETARE PUNCT ZERO

251 BUZUNAR DREPTUNGH.

252 BUZUNAR CIRCULAR

253 FREZARE CANAL

254 CANAL CIRCULAR

256 STIFT DREPTUNGHIULAR

257 PIVOT CIRCULAR

258 BOSAJ POLIGONAL

262 FREZARE FILET

263 FREZARE/ZENC. FILET

264 GAURIRE/FREZ. FILET

265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC.

267 FREZARE FILET EXT.

270 DATE URMA CONTUR pentru a defini comportamentul ciclului 25
271DATE CONTUR OCM

272 DEGROSARE OCP

x

X | X | X |X|X

XIX|IXPX|X|IX[X|X|[X]|X|X|X

X | X | X | X

XXX |X|X|X]|X]|X|X

XIX|IXIX|X|IX|X|X[X]|X|X|X|X|X|X

XXX | X|X|X
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Tabele si prezentari generale | Diferente intre TNC 640 si iTNC 530

Ciclu TNC 640 iTNC 530

273 ADANCIME FINIS. OCM -

274 FINIS. LATERALA OCM -

275 TROCHOIDAL SLOT X X

276 TRASEU CONTUR 3D X X

285 DEFINIRE PINION X, Optiunea 157 -

286 FREZARE DINTI PINION X, Optiunea 157 -

287 DECUPARE DINTI PINION X, Optiunea 157  —

290 ROTIRE CU INTERPOL. - X, optiunea 96

291 IPO.-ROTIRE CUPLARE

X, optiunea 96

292 IPO.-ROTIRE CONTUR

X, optiunea 96

800 AJUST. SIST.DE ROT.

X, Optiunea 50

801 RESTARE COORDONATE SIST. ROTATIE

X, Optiunea 50

810 STRJ. CONTUR LONGIT.

X, Optiunea 50

811 ASCHIERE LONG.

X, Optiunea 50

812 ASCH. LONG. EXTINSA

X, Optiunea 50

813 INTRARE STRUJIRE LONGIT.

X, Optiunea 50

814 STRUNJ.SCUFUNDARE LONG. EXTINSA

X, Optiunea 50

815 STRJ PARALELA CONTUR

X, Optiunea 50

820 STRUNJ. CONTUR PLAN

X, Optiunea 50

821 ASCHIERE PLANA

X, Optiunea 50

822 ASCH. PLANA EXTINSA

X, Optiunea 50

823 STRUNJIRE SCUFUNDARE PLANA

X, Optiunea 50

824 STRUNJ.SCUFUNDARE PLANA EXTINSA

X, Optiunea 50

830 FILET PARALEL LA CONTUR

X, Optiunea 50

831 FILET PE LUNGIME

X, Optiunea 50

832 FILET EXTINS

X, Optiunea 50

840 STRUNJ. INVERSA RAD.

X, Optiunea 50

841 STRUNJ. INV. SIMPLA RAD.

X, Optiunea 50

842 INTR RADIALA EXTINSA

X, Optiunea 50

850 STRUNJ. INVERSA AX.

X, Optiunea 50

851 RECESS TURNING AX.

X, Optiunea 50

852 INTR. AXIALA EXTINSA

X, Optiunea 50

860 INTRARE CONTUR RAD.

X, Optiunea 50

861 PREL. SUBT. RAD SIMP

X, Optiunea 50

862 PREL. SUBT RAD EXTIN

X, Optiunea 50

870 PREL. SUBT CONT AX.

X, Optiunea 50

871 PREL. SUBT AX. SIMPL

X, Optiunea 50

872 PREL. SUBTA AX EXTIN

X, Optiunea 50
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Tabele si prezentari generale | Diferente intre TNC 640 si iTNC 530

Ciclu TNC 640 iTNC 530
880 FREZ. AUTOGENER DANT X, Optiunea 50, -
Optiunea 131
883 STRJ SIMULTAN. FINIS X, Optiunea 50, —
Optiunea 158
892 VERIF. EXCENTRICIT. X,, Optiunea 50  —
1000 DEF. CURSA PENDULARE X, Optiunea 156  —
1001 PORNITI PENDULAREA X, Optiunea 156  —
1002 OPRITI PENDULAREA X, Optiunea 156  —
1010 CORECT. DIAM. X, Optiunea 156  —
1015 TAIERE PROFIL X, Optiunea 156 —
1030 MUCHIE PIATRA ACT. X, Optiunea 156  —
1032 CORECT. LUNGIME PIATRA X, Optiunea 156  —
1033 CORECT. RAZA PIATRA X, Optiunea 156  —
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Comparatie: Ciclurile palpatorului in modurile de
operare Operare manuala si Roata de mana electronica

Ciclu TNC 640 iTNC 530

Tabel de palpatoare pentru gestionarea palpatoarelor 3-D

Calibrarea lungimii efective

Calibrarea razei efective

Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul unei linii

Setarea presetarii in orice axa

Setarea unui colt ca presetare

Setarea unui centru de cerc ca presetare

Setarea unei linii de centru ca presetare

Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul a doua gauri/stifturi cilindrice

Setarea unei presetari cu ajutorul a patru gauri/prezoane cilindrice

XXX |[X|X|X|X|X[|X]|X]|X
XIX|X|[X[|X|X|X|X|[X]|X

Setarea unui centru de cerc cu ajutorul a trei gauri/stifturi cilindrice

Determinati si decalati abaterea de la aliniere a unui plan X -

Asistarea palpatoarelor mecanice prin captarea manuala a pozitiei Cu taste soft sau Cu tasta hard
curente fizice

Scrieti valorile masurate in tabelul de presetari X X

Scrieti valorile masurate in tabelul de origini X X
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Comparatie: Cicluri ale sistemului de palpare pentru
controlul automat al piesei de prelucrat

Ciclu TNC 640 iTNC 530
0 PLAN DE REFERINTA X X

1 DECAL.ORIG.POL. X

2 CALIBRARE TS -

3 MASURARE X

4 MASURARE 3D X

9 CALIBRARE LUNGIME TS -

30 CALIBRARE TT

31 LUNG SCULA CALIBR.

32 RAZA SCULA CALIBR

33 SCULA MASURARE

400 ROTATIE DE BAZA

401 ROT CU 2 ORIFICII

402 ROT CU 2 IMBINARI

403 ROT IN AXA ROTATIVA
404 SETARE ROT. DE BAZA
405 ROT IN AXA C

408 PCT REF.CENTRU CANAL
409 PCT REF.CENTRU BORD.
410 PUNCT ZERO IN DREPT.
411 PCT O IN AFARA DREPT
412 PUNCT ZERO IN CERC
413 PUNCT 0 IN AF. CERC.
414 PUNCT O IN AF. COLT.
415 PUNCT ZERO IN COLT
416 PUNCT 0 CENTRU CERC
417 PUNCT ZERO IN AXA TS
418 PUNCT DE REF 4 GAURI
419 PUNCT 0 INTR-O AXA
420 MASURARE UNGHI

421 MASURARE ORIFICIU
422 MAS. CERC EXTERIOR
423 MAS. DREPTUNGHI INT.
424 MAS. DREPTUNGHI EXT.
425 MAS. LATIME INT.

426 MAS. LATIME BORDURA
427 COORDONATA MASURAT.

N XXX X XXX XX XXX XIXPX|XIX|X|X[X|X|X[X|X|IX[X|X|X|X|X|X|X|X|X

NXIXPIXPX|IXIX[X|IXIX|X|IX|IX[X|XIX[|X|IXIX|X|XIX[|X|IX[X|X|X]|X|X|X]|X
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Ciclu TNC 640 iTNC 530

430 MAS. CERC ORIFICIU X X

431 MASURARE PLAN X X

440 SCHIMB. AXA MASURARE - X

441 PALPARE RAPIDA X X

444 TASTARE 3D X, optiunea 92 -

450 SALVARE CINEMATICA X, Optiunea 48 X, optiunea 48
451 MASURARE CINEMATICA X, Optiunea 48 X, optiunea 48
452 PRESETARE COMPENSARE X, Optiunea 48 X, optiunea 48
453 GRILA CINEMATICA X, Optiunea 48, -

Optiunea 52

460 CALIBRARE TS LA BILA X X

461 CALIBRARE LUNGIME TS X X

462 CALIBRARE TS IN INEL X X

463 CALIBRARE TS LA DORNUL DE CALIB. X X

480 CALIBRARE TT X X

481 LUNG SCULA CALIBR. X X

482 RAZA SCULA CALIBR X X

483 SCULA MASURARE X X

484 CALIBRARE IRTT X X

600 SPATIU LUCRU GLOBAL X, optiunea 136 —

601 SPATIU LUCRU LOCAL X, optiunea 136  —

1410 TASTARE MUCHIE X -

1411 TASTARE DOUA CERCURI X -

1420 PALPARE iN PLAN X -
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Tabele si prezentari generale | Diferente intre TNC 640 si iTNC 530

Comparatie: Diferente in programare

Functie
Gestionarea figierelor:

=5 |ntroducerea de nume

E  Acceptarea combinatjilor de
taste

® Gestionarea favoritelor

® Configurarea structurii de
coloane

TNC 640

m Deschide fereastra pop-up
Selectare fisierSelectare fisier

® |ndisponibil

® Indisponibil
E |ndisponibil

iTNC 530

= Sincronizeaza cursorul

= Disponibila

= Disponibila
® Disponibila

Selectarea unei scule din tabel

Selectarea prin meniul de ecran
impartit

Selectie intr-o fereastra
contextuala

Programarea functiilor speciale cu
tasta SPEC FCT

Apasarea tastei deschide un rand
de taste soft ca submeniu. Pentru
a iesi din submeniu, apasati tasta
SPEC FCT din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Apésarea tastei adauga randul de
taste soft ca ultimul rand. Pentru

a iesi din meniu, apasati tasta
SPEC FCT din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Programarea miscarilor de
apropiere si indepartare cu tasta
APPR DEP

Apasarea tastei deschide un rand
de taste soft ca submeniu. Pentru
a iesi din submeniu, apasati tasta
APPR DEP din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Apasarea tastei adauga randul de
taste soft ca ultimul rand. Pentru

a iesi din meniu, apasati tasta
APPR DEP din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Apasarea tastei hard END Tn timp ce

meniurile DEF CICLU si PALPATOR
sunt active

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de fisiere

lese din meniul respectiv

Accesarea gestionarului de fisiere
daca meniurile DEF CICLU si
PALPATOR sunt active

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de figiere.
Randul de taste soft respectiv
raméane selectat in cazul in care
managerul de fisiere este parasit

Mesajul de eroare Tasta
nefunctionala

Accesarea gestionarului de fisiere
daca meniurile CYCL CALL,

SPEC FCT, PGM CALL si APPR DEP
sunt deschise

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de fisiere.
Randul de taste soft respectiv
raméane selectat in cazul in care
managerul de figiere este parasit

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de fisiere.
Randul de taste soft de baza
ramane selectat in cazul in care
managerul de figiere este parasit
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Functie

TNC 640

iTNC 530

Tabelul de origini:

= Funciie de sortare dupa valorile
din cadrul unei axe

u Resetarea tabelului

® Comutarea vizualizarii lista/
formular

B [ntroducerea unei linii

= Transferul valorilor pozitiei
actuale din axa individuala in
tabelul de origini cu ajutorul
tastelor

® Transferul valorilor pozitiei
actuale din toate axele active
in tabelul de origini cu ajutorul
tastelor

m  Capturarea ultimelor pozitji
masurate de TS cu ajutorul
tastelor

Programarea conturului liber FK:

® Programarea axelor paralele

m Corectia automata a referintelor
relative

m  Specificafi planul de lucru in
timpul programarii

® Disponibila

® Disponibila

B Comutati prin intermediul tastei
de configuratie a ecranului

B Permisa oriunde, renumerotare
posibila la cerere. Linia goala
este introdusa, trebuie sa fie
completatda manual cu zerouri

= Disponibil Tn modurile de
operare Rul. program bloc
unic si Derularea continua a
programului

= |ndisponibil

= |ndisponibil

= Cu coordonatele X/Y,
independent de tipul de masina,
comutare cu FUNCTION
PARAXMODE

= Referintele relative din
subprogramele de contur nu
sunt corectate automat

= Formular BLK

® Tasta soft Plan XY ZX YZ daca
planul de lucru difera

B [ndisponibil
® [ndisponibil

B Comutare cu tasta soft de
comutare

B Permisa doar la sfarsitul
tabelului. Este introdusa o linie
cu valoarea 0 in toate coloanele

= Disponibila

= Disponibila

= Disponibila

= In functie de masina, cu axele
paralele existente

®  Toate referintele relative sunt
corectate automat

5 Formular BLK

Programarea parametrului Q:
® Formula parametrului Q cu SGN

Q12 = SGN Q50

® daca Q50 =0 atunciQ12=0
® daca Q50 > 0 atunci Q12 =1
® daca Q50 <0 atunci Q12 = -

Q12 = SGN Q50
= dacd Q50 >= 0 atunci Q12 =1
B daca Q50 < 0 atunci Q12 = -1
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Functie TNC 640

Tratarea mesajelor de eroare:

iTNC 530

Asistenta cu mesaje de eroare

Comutarea modului de operare
in timp ce meniul de asistenta
este activ

Selectarea modului de operare
n fundal in timp ce meniul de
asistenta este activ

Mesaje de eroare identice

Confirmarea mesajelor de eroare

Accesul la functiile de protocol

Salvarea fisierelor de service

Apelare cu tasta ERR

Meniul de asistenta este inchis
cand este schimbat modul de
operare

Meniul de asistenta este inchis
cand se utilizeaza F12 pentru
comutare

Sunt colectate intr-o lista

Fiecare mesaj de eroare (chiar
daca este afisat de mai multe
ori) trebuie sa fie confirmat,
functia STERGERE TOATE este
disponibila

Sunt disponibile jurnale si funciji
puternice de filtrare (erori,
introduceri de la tastatura)

Disponibila. Niciun figsier de
serviciu nu este generat in urma
unei defectiuni de sistem

Numar de eroare selectabil
pentru care va fi generat
automat un fisier de serviciu

Apelare cu tasta HELP

Schimbarea modului de operare
nu este permisa (tasta nu
functioneaza)

Meniul de asistenta raméane
deschis cand se utilizeaza F12
pentru comutare

Sunt afisate o singura data

Mesajul de eroare trebuie
confirmat o singura data

Este disponibil jurnalul complet
fara funciii de filtrare

Disponibila. Un fisier de serviciu
este generat in urma unei
defectiuni de sistem

Functie de cautare:

® Lista de cuvinte cautate recent Indisponibil

m  Afisarea elementelor blocului Indisponibil
activ

®  Afisarea listei tuturor blocurilor Indisponibil

NC disponibile

Disponibila
Disponibila

Disponibila

Pornirea functiei de cautare cu
tastele sageti sus/jos cand este
evidentiat

Functioneaza cu max. 100.000
de blocuri NC, se poate seta prin
configurarea originii

Nicio limitare in ce priveste
lungimea programului

Grafica de programare:

Afisarea la scara a grilei

Editarea subprogramelor
de contur in cicluri SLII cu
AUTO DRAW ON

Deplasarea ferestrei de zoom

Disponibila
Cu mesajele de eroare, cursorul

se afla pe blocul NC CYCL CALL
din programul principal

Functia de repetare nu este
disponibila

Indisponibil

Daca survin mesaje de eroare,
cursorul este pe blocul NC
care produce eroarea din
subprogramul de contur

Functia de repetare este
disponibila
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Functie

TNC 640

iTNC 530

Programarea axelor secundare:

B Sintaxa FUNCTION PARAXCOMP:
Definirea comportamentului de
afisare si a traseelor avansului
transversal

= Sintaxa FUNCTION PARAXMODE:
Definirea atribuirii axelor paralele
care vor fi traversate

® Disponibila

= Disponibila

B [ndisponibil

= |ndisponibil

Programarea ciclurilor OEM
® Accesul la datele din tabel

®  Accesul la parametrii masinii

m Crearea de cicluri interactive
cu INTEROGARE CICLU, de ex.
cicluri de palpare in modul de
operare manuala

B Prin comenzile SQL si functiile
FN 17 siFN 18 sau TABREAD /
TABWRITE

= Cu functia CFGREAD
= Disponibila

Comparatie: Diferente in rularea testului,

functionalitate

® Prin functiile FN 17 si FN 18
sau TABREAD / TABWRITE

®  Prin functiile FN 18
= Indisponibil

Functie TNC 640 iTNC 530
Introducerea unui program cu tasta Functia este posibila numai daca Functia este posibila si dupa
GOTO tasta soft PORNIRE UNIC nu a fost PORNIRE UNIC

apasata

Calcularea duratei de prelucrare

De fiecare data cand se repeta
simularea prin apasarea tastei soft
START, timpul de prelucrare este
totalizat

De fiecare data cand se repeta
simularea prin apasarea tastei soft
START, calcularea duratei incepe de
la0

Bloc unic

624

Tn cazul ciclurilor cu modele de
puncte si modele CYCL CALL PAT,
sistemul de control se opreste
dupa fiecare punct

Ciclurile cu modele de puncte si
CYCL CALL PAT sunt procesate
de catre sistemul de control ca un
singur bloc NC
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Comparatie: Diferente in rularea testului, operare

Functie

TNC 640

iTNC 530

Functia zoom

Fiecare plan de sectiune poate fi
selectat cu ajutorul tastelor soft
individuale

Planul de sectiune poate fi selectat
prin intermediul a trei taste soft de
comutare

Functii auxiliare M specifice masinii

Conduc la mesaje de eroare daca
nu sunt integrate in PLC

Sunt ignorate in cursul rularii testu-
lui

Afisarea/Editarea tabelului de scule

Functie disponibila prin tasta soft

Functie indisponibila

llustrare scula

® Turcoaz: Lungime scula

= Rosu: Lungimea muchiei de
aschiere si scula cuplata

®  Albastru: Lungimea muchiei

de aschiere si scula nu este
cuplata

H -
B Rosu: Scula este cuplata
= Verde: Scula nu este cuplata

Optiuni de vizualizare pentru vizuali- Disponibila Functie indisponibila
zarea 3-D
Calitate reglabila a modelului Disponibila Functie indisponibila

Comparatie: Diferente la statia de programare

Functie

TNC 640

iTNC 530

Versiune demonstrativa

Programele NC cu peste 100 de
blocuri NC nu pot fi selectate, este
emis un mesaj de eroare

Programele NC pot fi selectate,
sunt afisate max. 100 de blocuri
NC, alte blocuri NC sunt trunchiate
la afisare

Versiune demonstrativa

Daca gruparea cu PGM CALL
conduce la mai mult de 100 de
blocuri NC, nu exista nicio afisare
grafica de testare; nu este emis un
mesaj de eroare

Programele NC imbricate pot fi
simulate

Versiune demonstrativa

Puteti transfera maximum 10
elemente din vizualizatorul CAD
intr-un program NC.

Puteti transfera maximum 31 de
randuri din convertorul DXF intr-un
program NC.

Copierea programelor NC

Copierea in si din directorul TNC:\
este posibila cu Windows Explorer

Pentru copiere trebuie sa fie utilizat
TNCremo sau gestionarul de fisiere
al statiei de programare

Schimbarea randului de taste soft
orizontal

Daca facefi clic pe bara de taste
soft, randul de taste soft se depla-
seaza la dreapta sau la stdnga

Daca faceti clic pe orice bara de
taste soft, randul de taste soft
respectiv este activat
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Resetare.......cccccccvvvveeninnns 413
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Prepozitionare................. 144
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Functii de figier...........ccccceenne 377
Functii speciale........................ 354
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Gestionar de fisiere
Selectarea fisierelor............ 111
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Gestionar de fisiere
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Import
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TnVatare.......ccccooveveevenenne. 99, 157
K
Klartext.......ccooiiiiiiiiiis 97
L
Lant proces.......cccccvvvvevvvevnnnnne. 467
Linie dreapta.................. 157, 169
Lungimea sculei.........c.ccceee.... 126
M
M9O1, MO2.......covieeeiiiee e 228
Manager grupuri de procese.... 504
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structurare..........ccccevvvvennnnes 199
Protejarea unui figier................ 121
R
Raza scul€i..........cooviiinieneeen. 128
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Schimbarea sculei.................... 132
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viteza de avans.................... 524
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Strunjire simultana.................. 535
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S
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T
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Tabelul mesei mobile................ 498
Aplicatie........cccceeeeiiiiiiiinennn, 498
selectare si iesire................ 501
TCPM...ooiiiiiieee e 448
Resetare................cc 454
TNCguide.....ccccceevvcivieeeeiiieeens 219
TOOL CALL.....cvvveeeiireeee, 129
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Trigonometrie............ooceveeeen. 273
)
Utilizarea unei glisiere frontale. 537
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Valori presetate ale programului....
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Vector normal la suprafata....
419, 439, 455, 457

Vector T 457
Vibratii rezonanta..................... 398
Viteza brosa
Introducere............ccccuvveeeenn. 129
Viteza de avans
Optiuni de introducere........... 98
Pe axe rotative, M116.......... 440
Viteza de avans in milimetri pe
rotatie a brosei M136............... 234
Viteza fluctuanta a brosei......... 398
Viteza in impulsuri a brosei...... 398
Vizualizare formular................. 395
Vizualizator CAD..........cccccc..... 475
Definirea planului................. 483
Filtru pentru pozitiile gaurilor 494
Presetarea........ccccccceeeeinnnne 480
Selectarea unui contur......... 486
Setarea straturilor................ 479
Setari de baza..................... 477
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Sondele tactile de la HEIDENHAIN

va ajuta sa reduceti timpul neproductiv si sa imbunatatiti
acuratetea dimensionala a pieselorde prelucrat finisate.

Sonde tactile pentru piese de prelucrat
TS 220 Transmisie semnal prin cablu

TS 440 Transmisie prin infrarosu
TS 642, TS 740 Transmisie prin infrarosii

m Aliniere piese de prelucrat
m  Setare presetare
® Masurarea piesei de prelucrat

Sonde tactile pentru scule
TT 160 Transmisie semnal prin cablu

TT 460 Transmisie prin infrarosu

= Masurare scula
B monitorizare uzura
m detectare defectiune scule
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