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Comenzile TNC

Comenzile TNC

Tastele de pe unitatea de afigaj vizual

Tasta

Functie

Selectati configuratia de ecran
divizata

Gestionarea programelor/figierelor,
functiile TNC

Tasta

PGM
MGT

Functie

Selectare sau stergere programe si
fisiere, transfer extern de date

PGM
CALL

B =

Comuta afisajul intre modurile de
prelucrare si de programare

Definire apelare program, selectare
origine si tabele de puncte

MOD

]

Taste soft pentru selectarea
functiilor pe ecran

Selectare functii MOD

2]

HELP

(<[]

Comutare intre randurile de taste
soft

Moduri de operare a masinii

Functie

Operare manuala

Roata de mana electronica

Pozitionare cu introducere manuala
a datelor

Rulare program, bloc unic

Y & e el B
A

Rulare program, secventa integrala

Moduri de programare

Tasta Functie
Programare
Rulare test

Afisare texte de asistenta pentru
mesaje de eroare NC, apelare
TNCguide

Afisare globala mesaje de eroare
curente

CALC

Afiseaza calculatorul

Taste de navigare

Tasta

Functie

Mutare evidentiere

GOTO
m}

Deplasare directa la blocuri, cicluri
si functii parametru

Potentiometru pentru viteza de avans
si viteza brosei

Viteza de avans

100
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MWWF %

o

Viteza brosa

0
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Repetari de cicluri, subprograme si
sectiuni de program

Tasta Functie
Definire cicluri palpator
PROBE

Definire si apelare cicluri
DEF CALL

Introducere si apelare etichete

pentru repetari de subprogramare
si sectiuni de program

Introducerea opririi programului
intr-un program

Functii scule

Tasta Functie
Definire date scula in program

To0L Apelare date scula
CALL

&)

Programare miscari traseu

Y
()
-
[

Functie

>
n
n
=)

Apropiere/indepartare de contur

O
m|
|

Programare contur liber FK

=
-
‘\: b

Linie dreapta

Centru/Pol de cerc pentru
coordonate polare

8
+

Arc circular cu centru

N

Cerc cu raza

Functii speciale

Tasta Functie

Afisare functii speciale

Selectarea urmatoarei file din
formulare

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

Introducerea si editarea
axelor de coordonate si a numerelor

Tasta Functie

Selectati axele de coordonate sau

. introduceti-le intr-un program

o o

Punct zecimal / Semn algebric
invers

B E2

Introducerea coordonatelor
polare /
Valori incrementale

Pl

Programarea parametrilor Q/
Starea parametrilor Q

Salvare pozifie curenta sau valori
din calculator

| @ 8

Salt peste intrebari, stergere

0z
25

- cuvinte

Confirmare intrare si reluare dialog
END Incheiere bloc si iesire din intrare
CE Stergere intrare numerica sau

mesaj de eroare TNC

C:))

T p Arc de cerc cu conexiune
tangentiala

o ¢ RND o Sanfrenarea/Rotunjirea colfului

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015

DEL Abandonare dialog, stergere
sectiune de program

H.



Comenzile TNC
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Notiuni fundamentale

Despre acest manual

Despre acest manual
Mai jos sunt descrise simbolurile utilizate Th acest manual.

=

x4 P

Acest simbol indica faptul ca trebuie luate In
considerare informatii importante despre functia
descrisa.

Acest simbol indica faptul ca exista unul sau mai
multe din riscurile de mai jos la utilizarea functiei
descrise:

®  Pericol pentru piesa de prelucrat
Pericol pentru elementele de fixare
Pericol pentru scula

Pericol pentru masina

Pericol pentru operator

Acest simbol indica o situatie posibil periculoasa,
care poate cauza vatamari corporale daca nu este
evitata.

Acest simbol indica faptul ca funciia descrisa trebuie
adaptata de producatorul masinii unelte. De aceea,
functia descrisa poate varia in functie de masina.

Acest simbol indica faptul ca puteti gasi informatji
detaliate cu privire la o functie intr-un alt manual.

Doriti sa efectuati modificari sau ati identificat erori?

Ne straduim continuu sa ne imbunatatim documentatia pentru dvs.
Va rugam sa ne ajutati prin trimiterea solicitarilor dvs. la urmatoarea
adresa de e-mail: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Model, software si caracteristici TNC

Model, software si caracteristici TNC

Acest manual descrie functiile si caracteristicile oferite de TNC,
incepand cu urmatoarele versiuni software NC.

Model TNC Versiune software NC
TNC 620 817600-02
TNC 620 E 817601-02
TNC 620 Statia de programare 817605-02

Sufixul E indica versiunea de export a TNC. Versiunea de export a
TNC are urmatoarele limitari:

B Miscare liniara simultana pe maxim 4 axe

Producatorul masinii unelte adapteaza caracteristicile utilizabile
ale TNC la masina sa, setand parametrii. Este posibil ca unele
funciii descrise Tn acest manual sa nu se regaseasca printre
caracteristicile oferite de TNC pentru masina unealta.

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

8 Masurare sculacu TT

Contactati producatorul masinii unelte pentru a va familiariza cu
caracteristicile masinii dvs.

Maijoritatea producatorilor de masini, ca si HEIDENHAIN, ofera
cursuri de programare pentru TNC. Va recomandam aceste
cursuri ca o metoda eficienta pentru a va imbunatati abilitatile
de programare TNC si pentru a impartasi informatii si idei cu alfj
utilizatori TNC.

ﬂ Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor:

Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului

si ciclurile fixe) sunt descrise in Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor. Contactatj
HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o copie a acestui
Manual al utilizatorului. ID: 1096886-xx
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Optiuni software

TNC 620 prezinta numeroase opftiuni software care pot fi activate de producatorul masinii-unelte. Fiecare optiune
trebuie activata separat si contine urmatoarele functii:

Axa aditionala (optiunea 0 si optiunea 1)

Axa aditionala Bucle aditionale de control 1 si 2

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 Tn lungime pe minut
Transformari coordonate:

Inclinarea planului de lucru

Interpolare:

Cerc in 3 axe cu plan de lucru inclinat (arc spatial)

Set de functii avansate 2 (optiunea 9)
Grupul 2 de functii extinse Prelucrare 3-D:

®  Controlul miscarii cu socuri minime
® Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

m  Utilizarea rotji de mana electronice pentru modificarea unghiului
capului pivotant in timpul rularii programului, fara a afecta pozitia
varfului sculei. (TCPM = Tool Center Point Management —
Administrarea centrului sculei)

® Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

® Compensarea razei sculei perpendiculara pe directia de avans
transversal si pe directia sculei

Interpolare:
Liniara in 5 axe (supusa permisului de export)

Functiile palpatorului (optiune 17)

Functiile palpatorului Ciclurile palpatorului:
® Compensarea abaterii de aliniere a sculei in modul automat
B Setarea originii in modul Operare manuala
®  Setarea originii in modul automat
® Masurarea automata a pieselor de prelucrat
B Sculele pot fi masurate automat

HEIDENHAIN DNC (numar optiune 18)

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Functii avansate de programare (optiunea 19)

Functii extinse de programare Programarea conturului liber FK:

Programarea in formatul conversational HEIDENHAIN cu asistenta
grafica pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate
pentru NC
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Model, software si caracteristici TNC

Functii avansate de programare (optiunea 19)
Cicluri fixe:
®  Gaurire cu retragere, largire, alezare, zencuire, centrare (ciclurile
201 - 205, 208, 240, 241)
B Frezarea filetelor interne si externe (ciclurile 262-265, 267)

Finisarea buzunarelor si a prizoanelor dreptunghiulare si circulare
(ciclurile 212-215, 251-257)

Verificarea suprafetelor plane si oblice (ciclurile 230-233)
Canale rectilinii si canale circulare (ciclurile 210, 211, 253, 254)
Modele de puncte liniare si circulare (ciclurile 220, 221)

Urma contur, buzunar cu contur — de asemenea cu prelucrare
paralela cu conturul, fanta trohoidala (ciclurile 20-25, 275)

Gravare (ciclul 225)

® Pot fi integrate cicluri OEM (cicluri speciale dezvoltate de
producatorul masinii-unelte)

Functii grafice avansate (optiunea 20)
Functii grafice extinse Grafice de verificare program, grafice de rulare program

B Vizualizare in plan
B Proiectie in trei planuri
B Vizualizare 3-D

Set de functii avansate 3 (optiunea 21)
Grupul 3 de functii extinse Compensare scula:
M120: Contur cu raza compensata anticipata pana la 99 blocuri

Prelucrare 3-D:
M118: Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul rularii

programului
Gestionarea mesei mobile (opfiunea 22)

Gestionarea mesei mobile

Pas de afisare (optiunea 23)
Pas de afisare Rezolutie intrare:

®  Axe liniare de panala 0,01 ym
®  Axele rotative la 0,00001°

Convertor DXF (optiunea 42)

Convertor DXF Format DXF acceptat: AC1009 (AutoCAD R12)
Adoptarea contururilor si modelelor de puncte
Specificare simpla si convenabila a punctelor de referinta

Selectare caracteristici grafice ale sectiunilor de contur din programe
conversationale

KinematicsOpt (optiunea 48)

Optimizarea cinematicii masinii = Backup/restaurare cinematice active
® Testare cinematice active
® Optimizare cinematice active
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Gestionarea extinsa a sculelor (optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor Bazata pe limbajul Python

Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Operarea de la distanta a ® Windows pe un computer separat
computerelor externe = incorporat in interfata TNC

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 B Schimbarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor in
spatiul de lucru

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

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

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

Controlul activ al vibratiilor - ACC (optiunea 145)

Controlul activ al vibratiilor Functie complet automata pentru controlul vibratiilor in timpul prelucrarii
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Model, software si caracteristici TNC

Nivelul de caracteristici (functii de upgrade)

Pe langa optiunile de software, sunt disponibile si alte Tmbunatatiri
semnificative ale software-ului TNC, care sunt gestionate prin
functiile de upgrade Nivel continut caracteristici. Functiile care fac
obiectul FCL nu sunt disponibile prin simpla actualizare a software-
ului de pe TNC.

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

Functiile de upgrade sunt identificate Th manual cu FCL n, unde n
indica numarul secvential al nivelului continutului de caracteristicii.

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

Locul de functionare destinat

TNC 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 sunt disponibile la comanda din

» Modul de operare Programare si editare

» Functia MOD

» Tasta soft INFORMATII DESPRE LICENTA

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi

Functii noi 73498x-02

Fisierele DXF pot fi deschise direct pe TNC, pentru a extrage
contururile si modelele de puncte ("Programarea: Transfer de date
din fisierele CAD", Pagina 245).

Directia axei sculei active poate fi acum activata in modul manual
si pe durata suprapunerii cu roata de mana, ca axa de scula
virtuala ("Suprapunere pozitionare roatd de mana in timpul
executiei programului: M118 (optiune software Funciii auxiliare)",
Pagina 356).

Scrierea si citirea datelor din tabelele liber definibile ("Tabelele liber
definibile", Pagina 374).

Un nou ciclu al palpatorului 484 pentru calibrarea palpatorului
wireless al sculei TT 449 (consultati Manualul utilizatorului pentru
cicluri).

Sunt compatibile noile rofi de mana HR 520 si HR 550 FS
("Traversarea cu rofi de mana electronice", Pagina 429).

Ciclu nou de prelucrare 225 ENGRAVING (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor)

Optiune software noua Control activ al vibratiilor (ACC) ("Controlul
activ al vibratiilor ACC (optiunea 145)", Pagina 367).

Noul ciclu de palpare manual ,Linie centru ca origine” ("Setarea
unei linii de centru ca origine ", Pagina 476).

Functie noua pentru rotunjirea colfurilor ("Rotunjirea colfurilor:
M197", Pagina 361).

Accesul extern la TNC poate fi acum blocat prin intermediul unei
functii MOD ("Acces extern", Pagina 527).
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Model, software si caracteristici TNC

Functii modificate 73498x-02

Numarul maxim de caractere pentru campurile NUME si DOC din
tabelul de scule a fost marit de la 16 la 32 ("Introducerea datelor
sculei in tabel", Pagina 166).

Coloanele ACC au fost adaugate la tabelul de scule ("Introducerea
datelor sculei in tabel", Pagina 166).

Comportamentul de operare si pozitionare al ciclurilor de palpare
manuala a fost imbunatatit ("Utilizarea palpatoarelor 3-D (optiunea
17)", Pagina 455).

Valorile predefinite pot fi acum introduse intr-un parametru de ciclu
cu functia PREDEF in cicluri (consultati Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclurilor).

Un nou algoritm de optimizare este acum utilizat cu ciclurile
KinematicsOpt (consultati Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor).

Cu Ciclul 257, frezare prezoane circulare, acum este disponibil un
parametru cu care puteti stabili pozitia de apropiere de pe prezon
(consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclului)

Cu Ciclul 256, prezon dreptunghiular, acum este disponibil un
parametru cu care puteti stabili pozitia de apropiere de pe prezon
(consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclului).

Cu ciclul de palpare ,Rotatie de baza”, abaterea de aliniere a piesei
de prelucrat poate fi acum compensata prin intermediul unei rotatji
a mesei ("Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat
prin rotirea mesei", Pagina 468)

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi 81760x-01

Nou mod special de operare RETRAGERE ("Retragere dupa
intreruperea alimentarii cu energie", Pagina 513).

Simulare grafica noua ("Grafica (optiunea 20)", Pagina 494).
Functie MOD noua ,fisier utilizare scula” in grupul Setari masina
("Fisier de utilizare a sculei", Pagina 528).

Functie MOD noua ,setare ora sistem” in grupul Setari sisteme
("Setarea orei sistemului”, Pagina 529).

Grup MOD nou ,setari grafice” ("Setari grafice", Pagina 526).
Cu noul calculator pentru datele de aschiere, puteti calcula viteza
brosei si viteza de avans ("Calculator pentru datele de aschiere",
Pagina 142).

Acum puteti activa si dezactiva compensatia activa a vibratiilor
(ACC) ("Activarea/dezactivarea ACC", Pagina 368).

Au fost introduse noi decizii daca/atunci in comenzile de salt
("Programarea deciziilor daca-atunci", Pagina 293).

Setul de caractere al ciclului fix 225 Gravare a fost extins cu mai
multe caractere si cu semnul de diametru (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor).

Ciclu fix nou 275 Frezare trohoidala (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor)

Ciclu fix nou 233 GRAVARE (consultati Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclurilor)

La ciclurile de gaurire 200, 203 si 205, parametrul Q395
REFERINTA ADANCIME a fost introdus pentru a se evalua T
ANGLE (consultati Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor).

A fost introdus ciclul de palpare 4 MASURARE IN 3-D (consultati
Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor).
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Model, software si caracteristici TNC

Functii modificate 81760x-01

Acum sunt permise pana la 4 functii intr-un bloc NC ("Notiuni
fundamentale”, Pagina 344).

Au fost introduse taste soft noi pentru transferul de valori in
calculatorul de buzunar ("Utilizarea", Pagina 139).

Ecranul distantei de parcurs poate fi afisat acum si in sistemul de
intrare ("Selectati afisajul de pozitie", Pagina 530).

Ciclul 241 GAURIRE ADANCA CU O SINGURA CANELURA a
fost extins cu mai mulfi parametri de intrare (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor).

Ciclul 404 a fost extins cu parametrul Q305 NUMAR 1N TABEL
(consultati Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor).

in ciclurile de frezare filet 26x a fost introdusé o vitezd de avans
de apropiere (consultati Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor).

Tn Ciclul 205 Ciocanire universald puteti acum sa utilizati parametrul
Q208 pentru a defini o viteza de avans pentru retragere (consultati
Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor).
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi 81760x-02

Programele cu extensii .HU si .HC pot fi selectate si procesate in
toate modurile de operare.

Functiile SELECTARE PROGRAM si APELATI PROGRAMUL ALES
au fost adaugate ("Apelarea unui program ca subprogram”,
Pagina 272).

Functie noua TEMPORIZARE AVANS pentru programarea duratelor
de temporizare repetata ("Durata de temporizare — FUNCTIA
TEMPORIZARE AVANS", Pagina 380).

Sistemul de control introduce automat majuscule la inceputul unui
bloc "Programarea functiilor traseului”, Pagina 214.

Functjile D18 au fost extinse ("D18: Citire date de sistem",

Pagina 305).

Suporturile de date USB pot fi blocate cu software-ul de securitate
SELinux ("Software de securitate SELinux", Pagina 88).

A fost adaugat parametrul posAfterContPocket al utilajului, care
influenteaza pozifionarea dupa un ciclu SL ("Parametrii utilizatorului
specifici masinii", Pagina 554).

In meniul MOD pot fi definite zone de protectie ("Introducerea
limitelor pentru avansul transversal", Pagina 527).

Protectia la scriere este posibila pentru randuri individuale in
tabelul de presetari ("Salvarea originilor in tabelul de presetari",
Pagina 446).

Functie noua de palpare manuala pentru alinierea unui plan
("Masurarea rotatiei de baza 3-D", Pagina 470).

anc’;ie noua de aliniere a planului de prelucrare fara axe rotative
("Inclinati planul de lucru fara axele rotative", Pagina 406).
Fisierele CAD pot fi deschise fara optiunea 42 ("Vizualizatorul
CAD", Pagina 247).

Noua optiune software 93 de gestionare extinsa a sculelor
("Administrare sculelor (optiunea 93)", Pagina 184).
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Model, software si caracteristici TNC

Functii modificate 81760x-02

Intervalul de introducere pentru coloana DOC din tabelul de
buzunare a fost extins la 32 de caractere ("Tabelul de buzunare
pentru schimbatorul sculei”, Pagina 175).

Comenzile D15, D31 si D32 din sistemele de control anterioare nu
mai genereaza blocuri ERROR fn timpul importului. Atunci cand
simulati sau executati un program NC cu aceste comenzi, sistemul
de control intrerupe programul NC cu un mesaj de eroare care va
ajutd sa gasiti o implementarea alternativa.

Diferite functii (M104, M105, M112, M114, M124, M134, M142,
M150, M200-M204) din sistemele de control anterioare nu mai
genereaza blocuri ERROR 1in timpul importului. Atunci cand simulatj
sau executati un program NC cu aceste funciii, sistemul de control
intrerupe programul NC cu un mesaj de eroare care va ajuta sa
gasiti o implementarea alternativa ("Comparatie: Funciii auxiliare",
Pagina 592).

Dimensiunea maxima a figierelor generate cu D16 F-Print a fost
marita de la 4 kB la 20 kB.

Tabelul de presetari Preset.PR este protejat la scriere Tn modul de
operare Programare ("Salvarea originilor in tabelul de presetari",
Pagina 446).

Intervalul de introducere din lista de parametri Q pentru definirea
filei QPARA de pe ecranul de stare include 132 de pozitii de
introducere ("Afigsarea parametrilor Q (fila QPARA)", Pagina 80).

Calibrarea manuala a palpatorului cu mai putine miscari de
pozitionare preliminara ("Calibrarea unui palpator 3-D cu
declansator (optiunea 17)", Pagina 460).

Ecranul de pozitie ia in calcul supradimensionarile DL calculate in
blocul , selectabile ca supradimensionari ale piesei brute sau sculei
("Valori delta pentru lungimi si raze", Pagina 165).

Tn blocuri individuale, sistemul de control executa separat fiecare
punct, folosind ciclurile cu modele de puncte si G79 PAT ("Rularea
programului”, Pagina 508).

Repornirea sistemului de control nu mai este posibila cu tasta END,
ci cu tasta soft REPORNIRE ("Oprirea", Pagina 426).

Sistemul de control afiseaza viteza de avans in modul manual
("Viteza brosei S, viteza de avans F si functia auxiliara M",
Pagina 439).

Dezactivarea inclinarii in modul manual este posibila numai

din meniul 3D-ROT ("Pentru activarea inclinarii manuale:",
Pagina 483).

Valoarea maxima a parametrului maxLineGeoSearch al utilajului
a fost marita la 50000 ("Parametrii utilizatorului specifici masinii",
Pagina 554).

Numele optiunilor software 8, 9 si 21 au fost schimbate ("Optiuni
software", Pagina 8).
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi si modificate ale ciclurilor 81760x-02

Ciclu nou G239 DETERMINARE INCARCARE pentru LAC (Load
Adapt. Control — controlul adaptiv al sarcinii), respectiv adaptarea
in functie de sarcina a parametrilor sistemului de control (optiunea
143)

Ciclul G270 DATE URMA CONTUR a fost adaugat (optiunea 19)
Ciclul G139 CONTUR SUPRAF. CIL. a fost adaugat (optiunea 1)

Setul de caractere al ciclului de prelucrare G225 GRAVARE a fost
extins cu caracterul CE, caracterul B, caracterul @ si ora sistemului
Ciclurile G252-G254 (optiunea 19) au fost extinse cu parametrul
optional Q439

Ciclul G122 DALTUIRE (optiunea 19) a fost extins cu parametrii
optionali Q401, Q404

Ciclul G484 CALIBRARE IR TT (optiunea 17) a fost extins cu
parametrul optional Q536
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1.1  Prezentare generala

1.1 Prezentare generala

Acest capitol are rolul de a ajuta incepatorii TNC sa invete rapid
sa manevreze cele mai importante proceduri. Pentru informatji
suplimentare despre o anumita tema, consultati sectiunea la care
se face referire Tn text.

Acest capitol include urmatoarele teme:
Pornirea masinii

Programarea primei piese

Testarea grafica a primei piese
Configurarea sculelor

Configurarea piesei de prelucrat
Rularea primului program

1.2 Pornirea masinii

Confirmarea intreruperii alimentarii cu energie si
deplasarea la punctele de referinta

Pornirea si traversarea punctelor de referinta pot
varia in functie de masina unealta. Respectati
instructiunile din manualul masginii!

-

» Porniti alimentarea electrica a dispozitivului de control si a
masinii. TNC porneste sistemul de operare. Acest proces poate
dura cateva minute. Apoi TNC va afisa mesajul ,Alimentare cu

energie intrerupta” in antetul de pe ecran.
» Apasati tasta CE: TNC compileaza programul PLC

®

i

» Porniti tensiunea de control: TNC verifica
functionarea circuitului de oprire de urgenta si
trece Tn modul de rulare de referinta

» Traversati punctele de referintd manual in
secventa descrisa: Pentru fiecare axa apasati
butonul START. Daca aveti dispozitive de codare
liniara si pentru unghi absolute pe masina dvs. nu
mai este necesara o rulare de referinta

TNC este acum gata de functionare in modul Operare manuala.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Traversarea marcajelor de referinta: consultati "Pornirea”,
Pagina 424

® Moduri de operare: consultati "Programare”, Pagina 72
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1.3 Programarea primei piese

Selectarea modului de operare corect
Puteti scrie programe numai ih modul Programare:

» Apasati tasta modului de operare Programare:
TNC comuta la modul Programare

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Moduri de operare: consultati "Programare”, Pagina 72

Cele mai importante taste TNC

oy
(]
[~
Q

Functii pentru ghidarea conversationala

ENT Confirmare inregistrare si activare ferestra de
dialog urmatoare

Ignorati intrebarea din dialog

0z
Ee]

Terminati imediat dialogul

m
oz
[S]

DEL Abandonati dialogul, renuntati la inregistrari

Taste soft pe ecran, cu ajutorul carora selectati
functiile adecvate starii active de operare

]

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Scrierea si editarea programelor: consultati "Editarea unui
program", Pagina 103

B Prezentare generala a tastelor: consultati "Comenzile TNC",
Pagina 2
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Deschiderea unui program nou/gestionarea
figierelor

» Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul

de fisiere. Gestionarul de fisiere al TNC este
structurat foarte similar cu gestionarul de fisiere
de pe un PC cu Windows Explorer. Gestionarul de
fisiere permite gestionarea datelor din memoria
interna a TNC

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta dosarul
in care doriti sa deschideti noul fisier

» Introduceti orice nume de fisier dorit cu extensia .|
ENT » Confirmati cu tasta ENT: Sistemul de control va

solicita sa indicati unitatea de masura dorita pentru
noul program

» Selectati unitatea de masura: Apasati tasta soft
i MM sau INCH

TNC genereaza automat primul si ultimul bloc al programului.
Ulterior nu mai puteti modifica aceste blocuri.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Gestionarea fisierelor: consultati "Lucrul cu gestionarul de
fisiere", Pagina 110

® Crearea unui program nou: consultati "Deschiderea programelor
si introducerea datelor", Pagina 97

Operare manuala mlﬁ_rogramaxe
e

;
-
B PLC:\ TS T S

B8 nc_prog EX11.H 1906 + 17-07-2013 08:55:06

20 system EX16.H 997 + 02-05-2011 10:15:24]

80 tabl EX16_SL.H 1792 + 02-05-2011 10:15:24

B0 tneguids EX18_SL.H 1513 + 02-05-2011 10:15:24/ |

PAGINA PAGINA SELECTARE || COPIERE SELECTARE FEREASTRA ULTIMELE

(i ( l FISIERE END
bk T e s
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Definirea unei piese de prelucrat brute

Dupa ce ati creat un program nou, puteti defini o piesa bruta de A
prelucrat. De exemplu, definiti un cuboid prin introducerea punctelor z
MIN si MAX, fiecare cu referire la punctul de referinta selectat. MAX

Dupa ce ati creat piesa bruta dorita din tasta soft, TNC initiaza
automat definirea piesei de prelucrat brute si solicita datele 100
necesare:

» Axa brosei Z - Planul XY: Introduceti axa brosei active. G17
este salvata ca setare implicita. Acceptati cu tasta ENT

> Definitie piesa bruta: Minimum X: Introduceti cea mai mica 100
coordonata pe axa X a piesei de prelucrat brute in raport cu MIN
punctul de referinta, de ex. 0; apoi, confirmati cu tasta ENT

» Definitie piesa bruta: Minimum Y: Cea mai mica coordonata
pe axa Y a piesei de prelucrat brute in raport cu punctul de
referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT

» Definitie piesa bruta: Minimum Z: Cea mai mica coordonata
pe axa Z a piesei de prelucrat brute in raport cu punctul de
referinta, de ex. -40. Confirmati cu tasta ENT

» Definitie piesa bruta: Maximum X: Introduceti cea mai mare
coordonata pe axa X a piesei de prelucrat brute in raport cu
punctul de referinta, de ex. 100; apoi, confirmati cu tasta ENT

» Definitie piesa bruta: Maximum Y: Introduceti cea mai mare
coordonata pe axa Y a piesei de prelucrat brute in raport cu
punctul de referintd, de ex. 100. Confirmati cu tasta ENT

» Definitie piesa bruta: Maximum Z: Introduceti cea mai mare
coordonata pe axa Z a piesei de prelucrat brute in raport cu
punctul de referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT. TNC
incheie dialogul

Exemplu de blocuri NC
%NEW G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEW G71 *

Informatii suplimentare despre aceasta tema
® Definire piesa de prelucrat bruta: Pagina 100

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015 51



Primii pasi cu
TNC 620
1.3 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

1 Apelati scula, definiti axa sculei

2 Retragerea sculei

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

4 Pe axa sculei, pozitionati scula deasupra piesei de prelucrat sau
prepozitionati imediat la adancimea piesei de prelucrat. Daca este
necesar, porniti brosa/agentul de racire

Apropierea de contur

Prelucrarea conturului

Indepartarea de contur

Retragerea sculei, terminarea programului
Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Programare contururi: consultati "Programarea deplasarilor sculei
si a prelucrarii piesei de prelucrat", Pagina 200

o N O O

Configuratie de program recomandata pentru programele cu
cicluri simple

Apelati scula, definiti axa sculei

Retragerea sculei

Definiti ciclul fix

Deplasati-va la pozitia de prelucrare
Apelati ciclul, porniti brosa/agentul de racire
Retragerea sculei, terminarea programului

D Ok WN -

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Programarea ciclurilor: Consultati Manualul utilizatorului pentru
informatii privind ciclurile

Configuratie pentru programele de
prelucrare a contururilor

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Configuratia de program a ciclului
%BSBCYC G71 *
N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *
N40 GOO G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *
Né60 X... Y... *
N70 G79 M13 *
N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programarea unui contur simplu
Conturul ilustrat Tn dreapta trebuie frezat o data la o adancime de Y A
5 mm. Ati definit deja piesa de prelucrat bruta. Daca ati initiat un 10
dialog prin intermediul unei taste de functie, introduceti toate datele
solicitate de TNC in antetul ecranului. 95 == S
» Apelati scula: Introduceti datele sculei. Confirmati ' —
fiecare dintre introduceri cu tasta ENT; nu uitati de
axa sculei G17
» Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de
program pentru o deplasare liniara
» Apasati tasta sageata stanga pentru a comuta la ;
intervalul de introducere pentru codurile G 5 IS
» Apasati tasta soft GO0 daca doriti sa introduceti o 54
EIL deplasare de avans transversal rapid 20
» Apasati tasta soft G90 pentru a utiliza valori
GHa absolute 5 9

» Retragerea sculei: Apasati tasta portocalie a
axei Z si introduceti valoarea pentru pozitia la
care trebuie sa efectuati apropierea, de ex. 250.
Apasati tasta ENT

» Activati optiunea Fara compensarea razei sculei:

gt Apasati tasta soft G40

» Confirmati Functia suplimentara M? cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

» Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de
program pentru o deplasare liniara

- N

» Apasati tasta sageata stanga pentru a comuta la
intervalul de introducere pentru codurile G

> Apasati tasta soft GO0 daca doriti sa introduceti o

aes deplasare de avans transversal rapid

» Prepozitionati scula in planul de lucru: Apasati
tasta portocalie a axei X si introduceti valoarea
pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. -20

» Apasati tasta portocalie a axei Y si introduceti
valoarea pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. -20. Confirmati datele introduse
cu tasta ENT.

» Activati optiunea Fara compensarea razei sculei:

G Apasati tasta soft G40

» Confirmati Functia suplimentara M? cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

» Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de
program pentru o deplasare liniara

» Apasati tasta sageata stanga pentru a comuta la
intervalul de introducere pentru codurile G

» Apasati tasta soft GO0 daca doriti sa introduceti o
deplasare de avans transversal rapid

Goo
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» Aduceti scula la adancimea de lucru: Apasati tasta
portocalie a axei Z si introduceti valoarea pentru
pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea,
de ex. -5. Apasati tasta ENT

» Activati optiunea Fara compensarea razei sculei:

G 1 Apasati tasta soft G40

» Functie auxiliara M? Porniti brosa si lichidul de
racire, de ex. M13, confirmati cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus

L » Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de
program pentru o deplasare liniara

» Introduceti coordonatele punctului de pornire a
conturului 1 pe axele X si Y, de ex. 5/5. Confirmati
cu tasta ENT

» Activati compensarea razei la stanga traseului:
o Apéasati tasta soft G41

» Viteza de avans F=? Introducetii viteza de avans
pentru prelucrare, de ex. 700 mm/min, si salvatj
inregistrarea cu tasta END

Introduceti 26 pentru a va apropia de contur:
Definiti Raza rotunjire? pentru arcul circular,
salvati datele cu tasta END

Prelucrati conturul si efectuati deplasarea la
punctul de contur 2: Trebuie sa introduceti doar
informatiile care se modifica. Cu alte cuvinte,
introduceti doar coordonata Y 95 si salvati
inregistrarea cu tasta END

Deplasare la punctul de contur 3: Introduceti
coordonata X 95 si salvati inregistrarea cu tasta
END

» Definiti sanfrenul G24 pe punctul de contur
Lungime laterala sanfren? Introduceti 10 mm,
salvati cu tasta END

Deplasare la punctul de contur 4: Introducef;
coordonata Y 5 si salvatfi inregistrarea cu tasta
END

» Definiti sanfrenul G24 pe punctul de contur
Lungime laterala sanfren? Introduceti 20 mm,
salvati cu tasta END

Deplasare la punctul de contur 1: Introducet;
coordonata X 5 si salvatfi inregistrarea cu tasta
END

Introduceti 27 pentru indepartarea de contur:
Definiti Raza rotunjire? a arcului de indepartare

NG
v v

N

Nk 8 B 8 E

» Contur de indepartare: Introduceti coordonatele pe
axele X si Y in afara piesei brute, de ex. —20/-20,
confirmati cu tastaENT

» Activati optiunea Fara compensarea razei sculei:
Apasati tasta soft G40

an
=8
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Programarea primei piese

» Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de

program pentru o deplasare liniara

> Apasati tasta soft GO0 daca doriti sa introduceti o
deplasare de avans transversal rapid

» Retragerea sculei: Apasati tasta portocalie a axei
Z pentru a va retrage pe axa sculei si introduceti
valoarea pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. 250. Apasati tasta ENT

» Activati optiunea Fara compensarea razei sculei:
Apasati tasta soft G40

» FUNCTIE AUXILIARA M? Introduceti M2 pentru a
termina programul si confirmati cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus

Informatii suplimentare despre aceasta tema

= Exemplu complet cu blocuri NC: consultati "Exemplu:
Deplasari liniare si sanfrenari cu coordonate carteziene",
Pagina 223

® Crearea unui program nou: consultati "Deschiderea programelor
si introducerea datelor", Pagina 97

= Apropiere/indepartare de contururi: consultati "Apropierea si
departarea de un contur"

® Programare contururi: consultati "Prezentarea generala a
functiilor de conturare”, Pagina 214

B Compensarea razei sculei: consultati "Compensarea razei sculei
", Pagina 193

B Functji auxiliare M: consultati "Functii M pentru inspectia de
rulare a programului, brosa si agent de racire ", Pagina 345
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1.3 Programarea primei piese

Crearea unui program de ciclu

Gaurile (cu adancimea de 20 mm) ilustrate in figura din dreapta

trebuie gaurite cu un ciclu standard de gaurire. Ati definit deja piesa

de prelucrat bruta.

TOOL
CALL

Goov

CYCL
DEF

GAURIRE~
FILET

200

)

56

>

Apelati scula: Introduceti datele sculei. Confirmati
fiecare dintre inregistrarile dvs. cu tasta ENT. Nu
uitati axa sculei

Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de
program pentru o deplasare liniara

Apasati tasta sageata stadnga pentru a comuta la
intervalul de introducere pentru codurile G

Apasati tasta soft GOO daca doriti sa introduceti o
deplasare de avans transversal rapid

Apasati tasta soft G90 pentru a utiliza valori
absolute

Retragerea sculei: Apasati tasta portocalie a
axei Z si introduceti valoarea pentru pozitia la
care trebuie sa efectuati apropierea, de ex. 250.
Apasati tasta ENT

Activati optiunea Fara compensarea razei sculei:
Apasati tasta soft G40

Functie auxiliara M? Porniti brosa si agentul de
racire, de ex. M13. Confirmatji cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus

Apelati meniul ciclului
Afisati ciclurile de gaurire

Selectati ciclul de gaurire standard 200: TNC
deschide fereastra de dialog pentru definirea
ciclului. Introduceti toti parametrii solicitati de TNC
pas cu pas si confirmati fiecare nregistrare cu
tasta ENT. Tn ecranul din dreapta, TNC afiseaza si
o reprezentare grafica a respectivului parametru al
ciclului

Introduceti 0 pentru a va deplasa la prima pozitie
de gaurire: Introduceti coordonatele pozitiei de
gaurire, apelati ciclul cu M99

Introduceti 0 pentru a va deplasa in urmatoarele
pozitii de gaurire: Introduceti coordonatele
pozitiilor de gaurire dorite si apelati ciclul cu M99
Introduceti 0 pentru a retrage scula: Apasati tasta
portocalie a axei Z si introduceti valoarea pentru
pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea,

de ex. 250. Apasati tasta ENT

Functie auxiliara M? Introduceti M2 pentru a
termina programul si confirmati cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus

Yi
100
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10 20 80 90 100
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QProgramare
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® Crearea unui program nou: consultati "Deschiderea programelor
si introducerea datelor", Pagina 97

B Programarea ciclurilor: Consultati Manualul utilizatorului pentru
cicluri,
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1.4 Testarea grafica a primei piese

1.4 Testarea grafica a primei piese
(optiune software Functii grafice
avansate)

Selectarea modului de operare corect
Puteti testa programe in modul Rulare test:

» Apasati tasta modului de operare Rulare test:
TNC comuta in modul respectiv

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modurile de operare ale TNC: consultati "Moduri de operare”,
Pagina 71
m Testarea programelor: consultati "Rulare test", Pagina 505

Selectarea tabelului de scule pentru rularea testului

Trebuie sa executati acest pas numai daca nu ati activat un tabel al
sculelor in modul Rulare test.

> Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul
de fisiere
SELECTARE > Apésatl tasta soft SELECTARE TIP: TNC afiseazé
@:59 un meniu de taste soft pentru selectarea tipului de

fisier care urmeaza a fi afisat

» Apasati tasta soft IMPLICIT: TNC afiseaza toate
fisierele salvate in fereastra din dreapta

PRESTAB -

» Deplasati cursorul luminos spre stanga, pe
directoare

» Mutati evidentierea la directorul TNC:\table

» Deplasati cursorul luminos spre dreapta, pe fisiere

-N -

» Mutati evidentierea la figsierul TOOL.T (tabelul de
scule activ) si incarcati-l cu tasta ENT: TOOL.T
primeste starea S si este, astfel, activ pentru
rularea testului

» Apasati tasta END: Parasiti gestionarul de figiere

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Administrare scula: consultati "Introducerea datelor sculei in
tabel", Pagina 166

= Testarea programelor: consultati "Rulare test", Pagina 505
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Testarea grafica a primei piese

Selectarea programului pe care doriti sa-l testati

PGM
MGT

ULTIMELE
FISIERE

» Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul
de fisiere

» Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE: TNC
deschide o fereastra contextuala cu cele mai
recente fisiere selectate

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta

programul pe care doriti sa il testatj. incarcati cu
tasta ENT

Informatii suplimentare despre aceasta tema

®  Selectarea unui program: consultati "Lucrul cu gestionarul de
fisiere", Pagina 110

Selectarea configuratiei ecranului si a vizualizarii

GRAFICE
+

PROGRAM

ALTE
OPTIUNT
DE VEDERE

(> ]

» Apasati tasta pentru selectarea configuratiei
ecranului. TNC afigseaza toate alternativele
disponibile in randul de taste soft

» Apasati tasta soft PROGRAM + GRAFICE: TNC
afiseaza programul in jumatatea stanga a
ecranului; in jumatatea dreapta afiseaza piesa de
prelucrat bruta

> Apasati tasta soft ALTE OPTIUNI DE VIZUALIZARE

» Schimbati randul de taste soft si selectati
vizualizarea dorita cu tasta soft

TNC prezinta urmatoarele vizualizari:

Taste Functie
soft
UEDERT Vizualizare volum
e
UEDERT Vizualizare volum si trasee scule
LR
UEDERT Trasee scule
L

Informatii suplimentare despre aceasta tema
B Funciji grafice: consultati "Grafica (optiunea 20)", Pagina 494

®  Efectuarea unei rulari de test: consultati "Rulare test",
Pagina 505
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Pornirea rularii de test
» Apasati tasta soft RESETARE + PORNIRE: TNC

+

PORNIRE simuleaza programul activ pana la o intrerupere
programata sau pana la terminarea programului

» In timp ce ruleaz& simularea, puteti utiliza tastele
soft pentru a schimba vizualizarile

» Apasati tasta soft STOP: TNC intrerupe rularea
testului

» Apasati tasta soft START: TNC reia rularea testului
dupa o intrerupere

OPRIR

PORNIRE

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m  Efectuarea unei rulari de test: consultati "Rulare test",
Pagina 505
®  Functji grafice: consultati "Grafica (optiunea 20)", Pagina 494

® Reglarea vitezei de simulare: consultati "Viteza setarea rularilor
de test", Pagina 495
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Configurarea sculelor 1.5

1.5 Configurarea sculelor

Selectarea modului de operare corect

Sculele se configureaza in modul Operare manuala: Wovorers roroess 5 g
» Apasati tasta Mod de operare: TNC comuta la : ;
modul de operare Manual i T o . ;\
‘ +0.000 |* L
Informatii suplimentare despre aceasta tema :
® Modurile de operare ale TNC: consultati "Moduri de operare”, +240.000
Pagina 71 B | +0.000
@ B s000 F onm/min ovr. Msis |
0% X[Nm] P4 -T4 [l@™ A
0% Y[Nm] 09:07 ‘ °”;m
| papa- || taser || || spmor || TaBEL
[ s F } L’% \‘ mgm ‘ HYL.V ?scélam

Pregatirea si masurarea sculelor

» Prindeti sculele necesare in portsculele respective

» La masurarea cu un prestabilizator de scula extern: Masuratj
sculele, notati lungimea si raza sau transferatj-le direct la
masina printr-un program de transfer

» Atunci cand efectuati masuratorile pe masina: depozitati sculele
in schimbatorul de scule, consultati Pagina 63
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Tabelul de scule TOOL.T

In tabelul de scule TOOL.T (salvat permanent in TNC:\table Blosiore roves oo souis 5 [
\), salvati datele sculelor, precum lungimea si raza, dar gi alte M R,
informatji specifice sculelor, de care TNC are nevoie pentru a-si e — . ———
executa funcitiile. 2e w : :
Pentru a introduce datele sculelor in tabelul de scule TOOL.T, e u : :
efectuati urmatorii pasi:
> Afisati tabelul de scule: TNC afiseaza tabelul de s R
Scule 1326 90 13 0
¢ scule = e
T » Editati tabelul de scule: Setati tasta soft EDITARE
oPR pe PORNIT o — Lapine text 32 —
INCEPUT SFARSIT PAGINA [ PAGINA e e
» Folosind tastele cu sageata in sus sau in jos, | [ Rl I

puteti selecta numarul sculei pe care doriti sa il
editafi

» Folosind tastele cu sageata la dreapta sau la
sténga, puteti selecta datele sculei pe care dorifi
sa le editati

» Pentru a parasi tabelul de scule, apasati tasta END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modurile de operare ale TNC: consultati "Moduri de operare”,
Pagina 71

® Lucrul cu tabelul de scule: consultati "Introducerea datelor sculei
in tabel", Pagina 166
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Tabelul de buzunare TOOL_P.TCH

Functia tabelului de buzunare depinde de masina.
Respectati instructiunile din manualul masginii!

N

In tabelul de buzunare TOOL_P.TCH (salvat permanent in TNC:
\table\) specificaii ce scule confine magazia dvs. de scule.

Pentru a introduce datele in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH,
efectuati urmatorii pasi:

TABEL >
Scule

TiH

TABEL
BUZUNARE

>

Afigati tabelul de scule: TNC afigseaza tabelul de
scule

Afisarea tabelului de buzunare: TNC afiseaza
tabelul de buzunare

Editati tabelul de buzunare: Setati tasta soft
EDITARE la PORNIT

Cu tastele cu sageata in sus sau in jos puteti
selecta numarul buzunarului pe care doriti sa 1l
editafi

Folosind tastele cu sageata la dreapta sau la
sténga, puteti selecta datele pe care doriti sa le
editafi

Parasiti tabelul de scule: apasati tasta END.

Informatii suplimentare despre aceasta tema
® Modurile de operare ale TNC: consultati "Moduri de operare”,

Pagina 71

E Lucrul cu tabelul de buzunare: consultati "Tabelul de buzunare
pentru schimbatorul sculei", Pagina 175
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1.6 Configurarea piesei de prelucrat

Selectarea modului de operare corect
Piesele de prelucrat se configureaza in modul Operare manuala
sau Roata de mana electronica

@ » Apasati tasta Mod de operare: TNC comuta la
modul de operare Manual

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Mod de operare Operare manuala: consultati "Mutarea axelor
masginii", Pagina 427

Fixarea piesei de prelucrat

Montati piesa de prelucrat cu un element de fixare pe masa masinii.

Daca detineti un palpator 3-D pe masina dvs., nu mai trebuie sa

prindeti piesa de prelucrat paralel cu axele.

Daca nu detineti un palpator 3-D pe masina dvs., trebuie sa aliniafi

piesa de prelucrat astfel incat sa fie fixata cu muchiile paralel fata

de axele masginii.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Setarea originilor cu palpatorul 3-D: consultati "Setarea originii
cu palpatorul 3-D (optiunea 17)", Pagina 472

m  Setarea originilor fara palpatorul 3-D: consultati "Setarea originii
fara un palpator 3-D", Pagina 453
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Configurarea piesei de prelucrat

Setarea originilor cu palpatorul 3-D

(optiunea 17)

» Introduceti un palpator 3-D: in modul Pozitionare cu
introducerea manuala a datelor, rulati un bloc TOOL CALL

care contine axa sculei si reveniti apoi in modul Operare
manuala

PALPA- » Selectati functiile de palpare: TNC afiseaza

i functiile disponibile in randul de taste soft

PALPARE » Setati originea la un colt al piesei de prelucrat, de
... exemplu

» Pozitionati palpatorul Ianga primul punct de
palpare de pe prima muchie a piesei de prelucrat

» Selectati directia de palpare prin intermediul tastei
soft

» Apasati pe NC start: Palpatorul se deplaseaza in
directia definita pana cand face contact cu piesa
de prelucrat, apoi revine automat la punctul de
pornire

» Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
al doilea punct de contact de pe prima muchie a
piesei de prelucrat

» Apasati pe NC start: Palpatorul se deplaseaza in
directia definitd pana cand face contact cu piesa
de prelucrat, apoi revine automat la punctul de
pornire

» Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
primul punct de contact de pe a doua muchie a
piesei de prelucrat

» Selectatfi directia de palpare prin intermediul tastei
soft

» Apasati pe NC start: Palpatorul se deplaseaza in
directia definita pana cand face contact cu piesa
de prelucrat, apoi revine automat la punctul de
pornire

» Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
al doilea punct de contact de pe a doua muchie a
piesei de prelucrat

» Apasati pe NC start: Palpatorul se deplaseaza in
directia definitd pana cand face contact cu piesa
de prelucrat, apoi revine automat la punctul de

pornire
» TNC afiseaza coordonatele punctului de colf
masurat
bATA » Pentru setarea la 0: Apasati tasta soft SELECTARE
set ORIGINE

» Apasati tasta soft END pentru a inchide meniul

Informatii suplimentare despre aceasta tema

®  Setare origine: consultati "Setarea originii cu palpatorul 3-D
(optiunea 17)", Pagina 472
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1.7 Rularea primului program

1.7 Rularea primului program

Selectarea modului de operare corect

Puteti rula programele fie in modul Bloc unic, fie in modul
Secventa completa:

@ » Apasati tasta modului de operare: TNC trece in
modul Rulare program, Bloc unic si TNC executa
apoi programul bloc cu bloc. Trebuie sa confirmatj
fiecare bloc cu tasta NC start

» Apasati tasta modului de operare Rulare program,
Secventa completa: TNC comuta la modul
respectiv si ruleaza programul dupa pornirea NC
pana la o intrerupere de program sau pana la
terminarea programului

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modurile de operare ale TNC: consultati "Moduri de operare”,
Pagina 71

® Rularea programelor: consultati "Rularea programului",
Pagina 508

Selectarea programului pe care doriti sa-l rulati

P » Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide gestionarul
de fisiere
ULTINELE » Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE: TNC

FISIERE

deschide o fereastra contextuald cu cele mai
recente fisiere selectate

» Daca doriti, utilizati tastele cu sageti pentru
a selecta programul pe care doriti sa il rulatj.
Incarcati cu tasta ENT

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Gestionarea figierelor: consultati "Lucrul cu gestionarul de
fisiere", Pagina 110

Pornirea programului

» Apasati tasta NC start: TNC ruleaza programul

t activ

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Rularea programelor: consultati "Rularea programului",
Pagina 508
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Introducere
21 TNC 620

2.1 TNC 620

Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de control
de conturare pentru ateliere, care va permit sa programati operatii
conventionale de frezare si strunjire chiar pe masina, intr-un limbaj
de programare conversational, ugor de utilizat. Acestea sunt
concepute pentru magini de frezare, gaurire si perforare, precum
si pentru centre de prelucrare cu maxim 5 axe. Puteti modifica si
pozitia unghiulara a brosei din sistemul de control al programului.

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

Programarea: in formatul conversational
HEIDENHAIN si DIN/ISO

Formatul de programare conversationala HEIDENHAIN este o
metoda foarte simpla de scriere a programelor. Imaginile interactive
ilustreaza pasii individuali de prelucrare pentru programarea
conturului. Daca un desen de productie nu este dimensionat pentru
NC, caracteristica de programare a conturului liber FK efectueaza
automat calculele necesare. Prelucrarea piesei poate fi simulata
grafic in timpul sau dupa prelucrarea efectiva.

De asemenea, este posibil sa programati un format ISO sau un
mod DNC.

Puteti introduce si testa un program in timp ce sistemul de control
ruleaza un alt program.

Compatibilitate

Este posibil ca programele de prelucrare create pe dispozitivele
de control al conturarii HEIDENHAIN (incepand cu TNC 150 B)
sa nu ruleze Intotdeauna pe TNC 620. Daca blocurile NC contin
elemente nevalide, TNC le va marca drept blocuri ERROR sau va
afisa mesaje de eroare la deschiderea fisierului.

De asemenea, retineti descrierea detaliata a
diferentelor dintre iTNC 530 si TNC 620, consultati
"Functiile comparate ale TNC 620 si ale iTNC 530",
Pagina 580.
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Unitatea de afisare vizuala si panoul de operare

2.2 Unitatea de afisare vizuala si panoul

de operare

Ecran de afisare

TNC este disponibil fie ca versiune compacta, fie cu unitate de
afisare si panou de operare separate. Ambele variante TNC sunt
prevazute cu un afisaj color cu ecran plat TFT de 15 inch.

1

o O A~ W

Antet

Cand TNC este pornit, modurile de operare selectate sunt
afisate in antetul ecranului: modul de prelucrare in stanga

si modul de programare in dreapta. Modul de operare activ
momentan este afisat in caseta mai mare, unde sunt afigate si
casetele de dialog si mesajele TNC (exceptie facand cazul in
care TNC afiseaza numai grafica).

Taste soft

in partea de jos, TNC indica functii suplimentare pe un rand
de taste soft. Puteti selecta aceste functii 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 bara care
reprezinta randul de taste soft active

Taste de selectare a tastelor soft

Taste pentru comutarea tastelor soft

Seteaza configuratia ecranului

Tasta de deplasare pentru comutarea intre modurile de
prelucrare si de programare

Tastele de selectare a tastelor soft pentru producatorii de
masini unelte

Taste pentru comutarea tastelor soft pentru producatorii de
masini unelte

Conexiune USB
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Introducere
2.2

Setarea configuratiei ecranului

Selectati personal configuratia ecranului: De exemplu, Tn modul
de operare Programare, puteti seta TNC sa afiseze blocurile

de program in fereastra din stdnga, in timp ce in fereastra din
dreapta este afisata grafica de programare. Puteti afisa structura

programului in fereastra din dreapta sau puteti afisa numai blocurile

de program intr-o singura fereastra mare. Ferestrele de ecran
disponibile depind de modul de operare selectat.

Pentru a schimba configuratia ecranului:
» Apasati tasta Configuratie ecran: Randul de taste

soft afiseaza optiunile de configuratie disponibile,
consultati "Moduri de operare"

GRAFICE

» Selectati configuratia de ecran dorita

+
PROGRAM

Panou de control

TNC 620 este livrat cu o tastatura incorporata. Ca alternativa, TNC
620 este, de asemenea, disponibil cu o unitate de afisare separata
si un panou de operare cu tastatura alfabetica.

1 Tastatura alfanumerica pentru introducerea textelor si numelor
de fisiere si pentru programarea DIN/ISO
2 B Gestionar de figiere

® Calculator

® Functie MOD

® Functie HELP

Moduri de programare

Moduri de operare a masinii

Inifierea dialogurilor de programare

Tastele de navigare si comanda de salt GOTO
Intrarea numerica si selectarea axei

Panou tactil

9 Butoanele mouse-ului

10 Panou de operare al masinii (consultai manualul masinii)

0 N O O W

Functiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capacului
frontal.

o

.

Unii producatori de masini nu utilizeaza panoul de
operare standard de la HEIDENHAIN. Respectati
instructiunile din manualul masginii!

Butoanele externe, de ex. NC START sau NC STOP,
sunt descrise in manualul masinii-unealta.

Unitatea de afisare vizuala si panoul de operare
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2.3 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 originile si puteti inclina
planul de lucru.

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

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului (selectati
conform descrierii anterioare)

Tasta soft Fereastra
Pozitji
POZITIE
STARE Stanga: pozitii, dreapta: afisare stare
POZITIE
CINEMATICA Stanga: pozitii, dreapta: obiect de coliziune
POZITIE

Pozitionarea cu Introducere manuala de date

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

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft Fereastra
Program
PGM
STARE Stanga: program, dreapta: afisare stare
PROGRAM
CINEMATICA Stanga: program, dreapta: obiect de coliziune
POZITIE
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Introducere
2.3 Moduri de operare

Programare

n acest mod de operare puteti scrie programele pies&. Functia de
programare libera FK, numeroasele cicluri si functiile de parametru
Q faciliteaza programarea si adauga informatiile necesare. Daca
doriti, puteti sa afisati traseele de avans transversal programate Tn
grafica de programare.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Programare

i) Programar

TNG: \ne_prog\3803_1.1
23803 1.1

L%

%3803 1 G71
NTO G30 G17 X+0 Y+0 Z-40°
N20 G31 G30 X+100 Y+100 Z+0°

N4O T5 G17 $500 F100°
NSO GO0 G40 GSO Z+50°

NGO X-30 Y+30 M3

N70 2-20

NEO GO1 G41 X+5 Y+30 F250

NoO G26 Rz

N10O I+15 J+30 G02 X+6.645 Y+35.495°
N110 GOB X+55.505 Y+69.488"

N120 GO2 X+58.985 Y+30.025 R+20°
N130 G03 X+19.732 Y+21.191 R+75°
N140 GO2 X+5 Y+30°

go-

Tasta soft Fereastra
99999595 538031 G71 - s}
Program
PGM
< o T REAIT I [id_" o
N INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA PORNIRE RESET
SEGTINT Stanga: program, dreapta: structura ‘ | e o
PROGRAM programului
GRAFICE Stanga: program; dreapta: grafica de
PROGRAM programare
Rulare test
In modul de operare Rulare test, TNC verifica programele si =
sectiunile de program la erori, precum incompatibilitéti geometrice, e —— '
date lipsa sau incorecte in program sau incalcari ale spatiului de
lucru. Aceasta simulare este sustinuta grafic in diferite moduri de Nt et
afisare. (optiunea 20) B B s
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului i S5 v
Tasta soft Fereastra s St
Program
PGM
: ) T
STARE Stanga: program, dreapta: afisare stare e | s 1 @ I i N s
PROGRAM
GRAFIGE Stanga: program, dreapta: grafice
ERDEEGH (optiunea 20)
Grafic
GRAFICE .
(optiunea 20)
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Moduri de operare 2.3

Rulare program, Secventa completa si Rulare
program, Bloc unic

In modul de operare Rul. program secv. integr., TNC executa
fn mod continuu un program pana la sfarsit sau pana la oprirea
manuala sau programata a acestuia. Puteti continua rularea

EJruiare program, bloc unic one BYRulare test

TNG: \nc_prog\PGH1333 T
>3

N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°

programului dupa o intrerupere.

In modul de operare Rul. program bloc unic, trebuie s& porniti oo o

fiecare bloc separat, apasand butonul START al masinii. In cazul ooy i
ciclurilor cu modele de puncte si modele CYCL CALL PAT, sistemul o o e

de control se opreste dupa fiecare punct.

- - - - LL' \ — "‘;"M(‘E
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului a2t ll AL
tode : NOML @o T4 B s 2000
Tasta soft Fereastra T e e e e e
Program ] | =i | T
PGM
STARE Stanga: program, dreapta: afisare stare
PROGRAM
GRAFICE Stanga: program, dreapta: grafice
ERDEEGH (optiunea 20)
Grafic

GRAFICE

(optiunea 20)

CINEMATICA Stanga: program, dreapta: obiect de coliziune

-
POZITIE

Corp de coliziune

CINEMRTICA

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului pentru
tabelele de mese mobile (optiunea software 22 Gestionarea
mesei mobile)

Tasta soft Fereastra
Tabel de mese mobile
GRAFICE Stanga: program; dreapta: tabel de mese
PFI:ET mobile
PALET Sténga: tabel de mese mobile, dreapta: afisare
ET;RE stare
PALET Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: grafice
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Introducere
2.4 Afisaje de stare

24 Afisaje de stare

Afisaj de stare general

Afisajul general de stare din partea inferioara a ecranului va
informeaza asupra starii curente a masinii-unealta. Este afisata
automat in urmatoarele moduri de operare:

® Rulare program, Bloc unic si Rulare program, Secventa
completa, cu exceptia cazului in care configuratia ecranului
este setata sa afiseze numai GRAFICE si in timpul

B Pozitionarea cu introducerea manuala a datelor.

In modurile Operare manuala siRoatad de mana el., afisarea strii
apare in fereastra mare.

Informatii in afisajul starii
Pictograma Semnificatie

ACTL. Afisarea pozitiei: Modul de coordonate actuale,
nominale sau distanta care trebuie acoperita

Rulare program,

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

bloc unic

5
N40 GOO 24100 G40 GO0 M3
NsO X-30 ¥-30°

N60 2-5°

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°

onc| BYRulare test

E Axele masinii; TNC afiseaza axele auxiliare cu
litere mici. Ordinea si numarul axelor afisate

sunt determinate de producatorul masinii unelte.
Consultati manualul masinii pentru mai multe
informatji

@

Numar presetari active din tabelul de presetari.
Daca originea a fost setata manual, TNC afiseaza
textul MAN in spatele simbolului

FSM Viteza de avans afisata in toli corespunde unei
zecimi din valoarea efectiva. Viteza brosei S,
viteza de avans F si functiile M active

Axa este fixata

Axa poate fi deplasata cu roata de mana

Axele se deplaseaza cu o rotatie de baza

Axele descriu o rotatie 3-D de baza

Axele se deplaseaza intr-un plan de lucru inclinat

Functia M128 este activa

I I
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Pictograma Semnificatie

Niciun program activ

o
- Rularea programului a inceput
1
— Rularea programului este oprita
ol
% Rularea programului este anulata
ACC Functia de control activ al vibratiilor (ACC) este
activa (nr. optiune 145)
CTC Functia CTC este activa (nr. optiune 141)

Afigsajele de stare suplimentare

Afigarile suplimentare de stare contin informatii detaliate despre
rularea programului. Acestea pot fi apelate in toate modurile de
operare, cu exceptia modului Programare.

Pentru a porni afisajul suplimentar de stare

» Apelati randul de taste soft pentru configuratia
ecranului
sTARE » Selectati configuratia de ecran cu afisaje de stare
pRoBRAN suplimentare: In jumatatea din dreapta a ecranului,
TNC afiseaza formularul de stare PREZENTARE
GENERALA

Pentru a selecta un afisaj suplimentar de stare

@ » Comutati randurile de taste soft pana cand apare
tasta soft STATUS

R » Selectati afisarea suplimentara a starii direct cu

POZITIE tasta soft, de ex. pozitiile si coordonatele, sau
= » utilizaij tastele soft de comutare pentru a selecta
vizualizarea dorita

Afisarile de stari disponibile descrise mai jos pot fi selectate fie
direct cu tasta soft, fie cu tastele soft de comutare.

Va rugam sa retineti ca o parte din informatiile
? despre stare descrise mai jos nu sunt disponibile
B~ decat daca optiunea software asociata este activata
pe TNC.
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Introducere
2.4 Afisaje de stare

Prezentare generala

Dupa pornire, TNC afiseaza formularul de stare Prezentare T T

generala, daca ati selectat configuratia de ecran PROGRAM+STARE
(sau POZITIE + STARE). Prezentarea generala contine un rezumat
ale celor mai importante informatii despre stare, pe care 1l puteti

gasi si in numeroasele formulare detaliate.

1 Rul. progzam secy. inceqs

TNG: \nc_prog\PGU\STAT1.H

1 \t
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANTA
3 CYGL DEF 32.1 T0.05
4 CALL L 99
5 LBl 99

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 CYL DEF 17.0 FILETARE RIGIDA

lFmtme

Tasta soft Semnificatie b oo 17 o
— Afisarea pozitiei e
STARE [x = +10.200]s | +0.000 on
+95.000 +0.000
. o +10. || Fro0%
Informatii scula s Sa - i :
Functii M active | | [ ] B2
Transformari active de coordonate
Subprogram activ
Repetare sectiune program activ
Program apelat cu PGM CALL
Timp prelucrare actual
Numele programului principal activ
Informatii generale despre program (fila PGM)
Tasta soft Semnifica;ie aguklu; Rrogzamsecy teazald Px,bgrfama’te -
Nu este Numele programului principal activ e — P T ‘
I o S =
posibila B T 8. =
selectarea SR i ‘
directa o oer 17,0 Frienane axcion '%«—%
Centru cerc CC (pol) o gl I‘
Contor temporizator s . o e
o [x . 0 Iz | +0.000 e
Timpul de prelucrare cand programul a fost 22.000 (B == o
. : N - &
simulat integral in modul de operare Rulare ] T w—rrT B zees £l
test | e | | e BB

Timp prelucrare actual in procente

Ora curenta

76
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Repetare sectiune program/Subprograme (fila LBL)

Tasta soft

Nu este
posibila
selectarea
directa

Semnificatie

Repetari de sectiuni de program activ cu numar
bloc, numar de eticheta si numar de repetari
programate/repetari ce trebuie rulate

Subprograme active cu numarul blocului in
care a fost apelat subprogramul si numarul de
eticheta apelat

Informatii despre ciclurile standard (fila CYC)

Tasta soft

Nu este
posibila
selectarea
directa

Semnificatie

Ciclu fix activ

Valori active ale ciclului 32 Toleranta

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015

Afisaje de stare

24

Qnul program, secv. integrald
e

2 Rul. progzam secy. in

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H
> sTaT

(S )
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANTA

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 FILETARE RIGIDA
CYCL DEF 17.1 SETAREZ

CYCL DEF 17.2 ADANC-1

10 CYCL DEF 17.3 PAS+1

110C X+22.5 Y+35.75

Nom etien

i Lo [ove [i] o [Tast || avs arama|

s100%
[x = +10.200]5 | 404000, o
oFE]  on
+95.000 +0.000 ——
7 +10.000 i
oous - nou @0 (I T— T T — C
omm/min ovr 1008 o ol
PREZ. GEN STARE STARE TRST::FEER ‘ STARE <= =>
| ram =
sTARE PoZITIE ScuL cooroon. || PARMM: 0 = =l
Rul. program, secv. integrala |Programare
1 Rul. program secv. integr . Sl
TNG: \nc_prog\PGUNSTAT 1. H sen: [Fou] it ovo ]pos oot |Tr [ Taass orna|
> sTAT: Ll
= 52 ToLERANTA Tnses =
1 ble\zeroshift.d® SJesRa S SR —
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANTA
5 CYCL DEF 32.1 T0.05 I[ s
4 CALL LBL 99
s el 99 -
5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
STAY n

7 CYCL DEF 17.0 FILETARE RIGIDA
5 CYCL DEF 17.1 SETAREZ

CYCL DEF 17.2 ADANC-1

10 GYOL DEF 17.3 PAS+1

110C X+22.5 Y+35.75

[x | ~+10.200]3 | +0.000 o
+95.000 +0.000
+10.000 g{“"
ous . NOUL &0 @ s 2000 o
omm/min ovr_100% M sio ®l

pREz. GeN. | sTARE | sTame G sTaRE - -

TRANSFER | =
STARE POZITIE ScuLk o] PARAM. O = =
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Introducere
2.4 Afisaje de stare

Functii M auxiliare active (fila M)

Tasta soft Semnificatie

Nu este
posibila
selectarea
directa

QRUIY program, secv. integrala
-

2 Rul. progzam secy. in

Lista a functiilor M active cu semnificatie fixa e —— ¢ [

Lista a functiilor active M care sunt adaptate de

producatorul masinii

Pozitii si coordonate (fila POS)

Tasta
soft

Semnificatie

POZITIE

— Tipul afisajului de pozitie, de ex. pozitia efectiva

sen |eu] L |ove u ros | root || rass arara|

06:37

I roshift.ar
2 oveL DEF 32.0 TOLERANTA
2 ovel DeF 2.1 To.0s s
4 GALL LaL 99
s Lass C
& PLANE EULER EULPRSO EULNUO EULAOT25
et T n
7 CYCL DEF 17.0 FILETARE RIGIDA s - -
o oveL DeF 17.1 sETARE: e
5 GYOL DEF 17.2 ADANG-1 -~ -
10 CYGL DEF 17.3 PASST
11 oo xeez.s ¥e35.78 i ‘
= - R swnox%
(&) i 0.20¢ +0.000 .
= ) +95.000 +0.000
S S - F100%
= +10.000 A
Modus: NouL. (@0 T2 Bs 2000 [oFF]  on
omm/min lovr 1o0% wsis ) e
vrez. cen. | sane [lserees] Spans sTaRE - =
TRANSFER =
stane || pozxrie || souA | coomoow. | PAma. @ = =

aRul. program, secv. integrala
1 Rul. program secv. integr
™

(C: \nc_prog\PGH\STAT1 . H
s

TABI ble\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANTA l
CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

STAY

Unghi inclinat al planului de lucru

CYCL DEF 17.0 FILETARE RIGIDA
CYCL DEF 17.1 SETAREZ

CYCL DEF 17.2 ADANC-1

10 GYOL DEF 17.3 PAS+1

Unghiul unei rotatii de baza

110C X+22.5 Y+35.75

Cinematica activa

78

+85.000

+0.000

PLANE EULER EULPRY0 EULNUO EULROT2S o oo

+0.00000

<oz gen. |rou] ot [evc [ ros [root |7 | Travs [orana|

+0.000

[oFE]  on

%Dox @

[oFE]  on

[ ~ +10.200]
] | +95.000 +0.000
i +10.000
ogus: NowL. @0 T2 B's 2000
om/min our 1008 wsis )
I - —
PREZ. GeN. || sTane sTane SHaEE sTane -
| | | raavsren =
stae || pozryre SouLk o PARAM. O =
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Informatii despre scule (fila TOOL)

Tasta
soft

STARE
ScULA

Semnificatie

Indexul sculei active:

B T: Numarul sculei si numele sculei
B RT: Numar si nume scula de rezerva

Afisaje de stare

24

akul program, secv

) Rul. program secv. integr

integrala

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H
> sTAT1 .0

Doc: Too 2

0 —secIn pou s
1 \table\zeroshift.d L +0.0000

2 CYCL DEF 32.0 TOLERANTA ‘ z 3@ R +2.0000

3 CYOL DEF 32.1 T0.05 2 +0.0000

4 CALL LBL 99 |

5 LBl 99 | o 2
6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S il 2019808

CYCL DEF 17.0 FILETARE RIGIDA

Axa scula

Lungimea sculei si raza sculei

Supradimensionari (valori delta) din tabelul de
scule (TAB) si TOOL CALL (PGM)

Durata de viata a sculei, durata de viata maxima a
sculei (TIME 1) si durata de viata maxima a sculei
pentru TOOL CALL (TIME 2)

Afisarea sculei programate si a sculei de rezerva

Masurare scula (fila TT)

4

Tasta soft

Nu este
posibila
selectarea
directa

TNC afiseaza numai fila TT daca functia este activa
pe masina dvs.

Semnificatie

Numarul sculei de masurat

Afisati daca raza sculei sau lungimea sculei va
fi masurata

Valori MIN si MAX ale muchiilor agchietoare
individuale si rezultatul masurarii sculei rotative
(DYN = masurare dinamica)

Numar muchie aschietoare cu valoarea
masurata corespunzatoare. Daca valoarea
masurata este urmata de un asterisc, toleranta
din tabelul de scule a fost depasita
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CYCL DEF 17.1 SETAREZ
CYCL DEF 17.2 ADANC-1
10 CYCL DEF 17.3 PAS+1
110C X+22.5 Y+35.75

HEs]
[+

Brrogramare
|

ez gen. | o] el [ove [u] os| Toou || AN arara|

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

> sTAT . H

SEL TABLE t
CYCL DEF 32.0 TOLERANTA
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

LBL 99

sTAY

CYCL DEF 17.1 SETAREZ
CYCL DEF 17.2 ADANG-1
10 CYCL DEF 17.3 PAS+1
110C X+22.5 Y+35.75

\table\zeroshift.d"

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 FILETARE RIGIDA |

<oz gen | o Lol |ova ] ros [ oot Tr NS [arana|

0 + @
10.200]5 | 0.000 .
+95.00 +0.000
F100%
Modus :_NOML @0 T2 B s 2000 OFE. oN
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2.4 Afisaje de stare

Transformari coordonate (fila TRANS)
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Afigati sirurile de caractere ale parametrilor de
tip sir definiti

Apasati tasta soft LISTA PARAMETRI Q. TNC
deschide o fereastra contextuala. Pentru fiecare tip
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parametrilor pe care dori{i sa ii controlati. Separati
parametrii Q unici folosind virgule si conectati
parametrii Q secventiali folosind liniute, de ex.
1,3,200-208. Intervalul de introducere pentru fiecare
tip de parametru este de 132 de caractere.

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
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Gestionarul de ferestre

2.5 Gestionarul de ferestre

Producatorul masinii-unealta determina functiile
? disponibile si comportamentul gestionarului de
B ferestre. Respectati instructiunile din manualul
masinii!

TNC este echipat cu gestionarul de ferestre Xfce. Xfce este o
aplicatie standard pentru sistemele de operare UNIX si este folosita
pentru gestionarea interfetelor utilizator grafice. Sunt posibile
urmatoarele funciii:

®  Afisarea unei bare de activitati pentru comutarea intre diferite
aplicatii (interfete utilizator).

B Gestionarea unui desktop suplimentar pe care pot rula aplicatii
speciale oferite de producatorul masinii unelte.

® Controleaza diferentele dintre aplicatiile software NC si cele ale
producatorului maginii unelte.

B Poate fi schimbata marimea si pozitia ferestrelor contextuale.
Este de asemenea posibila inchiderea, minimizarea si
restaurarea ferestrelor contextuale.

TNC afigseaza o stea in colful din stadnga sus al

E> ecranului daca o aplicatie a gestionarului de ferestre
sau gestionarul de ferestre in sine a cauzat o eroare.
In acest caz, comutati la gestionarul de ferestre si
remediati problema. Daca este necesar, consultati
manualul aparatului.
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2.5 Gestionarul de ferestre

Bara de sarcini

in bara de sarcini, puteti alege spatii de lucru diferite prin clic pe
mouse. TNC ofera urmatoarele spatii de lucru:

B Spatiu de lucru 1: Mod de operare activ

® Spatiu de lucru 2: Mod activ de programare

B Spatiu de lucru 3: Aplicatiile producatorului (disponibile optional)
In bara de sarcini, puteti selecta, de asemenea, alte aplicatii pe

care le-ati pornit impreuna cu TNC (comutati, de exemplu, la
vizualizatorul PDF sau TNCguide)

Faceti clic pe simbolul HEIDENHAIN verde pentru a deschide
un meniu in care puteti obtine informatii, efectua setari sau porni
aplicatii. Sunt disponibile urmatoarele funcitii:

® Despre HEROS: Informatii despre sistemul de operare al TNC

B Control NC: Pornitj si opriti software-ul TNC. Permis doar in
scopuri de diagnosticare

B Browser Web: Porniti Mozilla Firefox
B Gestionare desktop la distanta (nr. optiune 133): Afisarea si
operarea de la distanta a computerelor externe
= Diagnosticare: Disponibila doar pentru specialisti autorizati in
vederea pornirii funcijilor de diagnosticare
® Setari: Configurarea setarilor diverse
B Data/Ora: Setati data si ora
= Limba: Setarea limbii dialogurilor de sistem. In timpul pornirii,
TNC suprascrie aceasta setare cu setarea de limba a
parametrului masinii CfgLanguage
B Retea: Setarile de retea ale sistemului de control
B Economizor de ecran: Setarile economizorului de ecran
® SELinux: Setarile software-ului de securitate pentru sisteme
de operare bazate pe Linux
B Partajari: Setari pentru unitatile externe din retea

® VNC: Setare pentru programele software externe care
acceseaza sistemul de control, de exemplu in scopuri legate
de intretinere (Virtual Network Computing — calcul virtual in
retea)

B WindowManagerConfig: Disponibil doar pentru specialisti
autorizati in vederea setarii gestionarului de ferestre

® Firewall: Setari pentru firewall consultati "Firewall",
Pagina 545
® Scule: Doar pentru utilizatori autorizati. Aplicatiile disponibile din
scule pot fi pornite direct prin selectarea tipului de fisier aferent
din gestionarea fisierelor TNC (consultati "Gestionarea fisierelor:
Notiuni fundamentale”, Pagina 107)
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Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

2.6 Gestionare desktop la distanta
(optiunea 133)

Introducere

Functia de gestionare desktop la distanta va permite sa afisati pe
ecranul TNC computere externe conectate prin Ethernet si sa le
operati prin intermediul TNC. Puteti, de asemenea, porni programe
din HeROS sau afisa pagini web de pe un server extern.

Sunt disponibile urmatoarele optiuni de conectare:

® Windows Terminal Server (RDP): Afiseaza pe sistemul de
control desktopul unui computer Windows aflat la distanta

B Windows Terminal Server (RemoteFX): Afiseaza pe sistemul
de control desktopul unui computer Windows aflat la distanta

B VNC: Conexiune la un computer extern (de ex. HEIDENHAIN-
IPC). Afiseaza pe sistemul de control desktopul unui computer
Windows sau Unix aflat la distanta

B Oprirea/repornirea unui computer: Disponibil numai pentru
specialistii autorizatj

World Wide Web: Disponibil numai pentru specialistii autorizati
SSH: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

XDMCP: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

Conexiune definita de utilizator: Disponibil numai pentru
specialigtii autorizati

HeROS 5 si IPC 6341. HEIDENHAIN nu poate
garanta functionarea corecta a altor combinatii sau
conexiuni la dispozitive externe.

E> HEIDENHAIN asigura o conexiune functionala intre
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2.6 Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Configurarea conexiunilor — Windows Terminal
Service

Configurarea unui computer extern

Pentru conectarea la Windows Terminal Service,
nu este necesar sa instalati un program software
suplimentar pe computerul extern.

Pentru a configura computerul extern, de exemplu unul care
ruleaza sistemul de operare Windows 7, procedati dupa cum
urmeaza:

» Dupa ce apasati butonul de pornire Windows, selectati din bara
de activitati elementul de meniu Control sistem

Selectati elementul de meniu Sistem
Selectati elementul de meniu Setari complexe de sistem
Selectati fila La distanta

In zona Asistenta de la distanta, activati functia Permiteti
conexiuni de asistenta de la distanta la acest computer

» Tn zona Desktop la distanta, activati functia Permiteti
conexiuni cu computere pe care este instalata orice
versiune Desktop la distanta

» Confirmati setarile cu butonul OK

v vywvyy

Configurarea TNC

Tn functie de sistemul de operare al
computerului extern si de protocolul utilizat,
care va depinde de acesta, selectati fie

Windows Terminal Service (RDP), fie
Windows Terminal Service (RemoteFX).

Configurati TNC dupa cum urmeaza:

» Dupa ce apasati butonul HEIDENHAIN de culoare verde,
selectati elementul de meniu Gestionare desktop la distanta
din bara de sarcini

» Apasati butonul Conexiune noua in fereastra
Gestionare desktop la distanta

» Selectati elementul de meniu Windows Terminal Service (RDP)
sau Windows Terminal Service (RemoteFX)

» Introduceti informatiile solicitate privind conexiunea Tn fereastra
Editare conexiune
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Gestionare desktop la distanta (optiunea 133) 2.6
Setare Semnificatie Introducere
Nume conexiune Numele conexiunii in Gestionare desktop la distanta Necesar
Repornire dupa oprirea Comportament in caz de oprire a conexiunii: Necesar
conexiunii N
® Reporneste intotdeauna
B Nu reporneste niciodata
® Intotdeauna dupa o eroare
® Se intreaba dupa o eroare
Pornire automata la Conexiune stabilita automat la pornirea sistemului de control Necesar
autentificare
Adaugare la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini: Necesar
® Dublu clic cu butonul din stdnga al mouse-ului: Sistemul de
control initiaza conexiunea
® Clic cu butonul din stanga al mouse-ului: Sistemul de control
comuta la desktopul conectat
® Clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Sistemul de control
afiseaza meniul conexiunii
Comutati la urmatorul Numarul desktopului conectat, unde desktopurile 0 si 1 sunt Necesar
spatiu de lucru rezervate pentru software-ul NC
Eliberare unitate de Permite accesul la unitatea de stocare in masa USB Necesar
stocare in masa USB
Calculator Numele de gazda sau adresa IP a computerului extern Necesar
Nume de utilizator Numele utilizatorului Necesar
Parola Parola utilizatorului Necesar
Domeniul Windows Domeniul computerului extern Necesar
Modul Ecran complet sau Dimensiunea ferestrei conexiunii Necesar
dimensiune definita de
utilizator a ferestrei
Elementele din zona Optiuni  Disponibil numai pentru specialistii autorizati Optional
avansate
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2.6 Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Configurarea conexiunii — VNC

Configurarea unui computer extern

Pentru a se conecta la VNC, computerul dvs. extern
nu necesita un server VNC suplimentar.

Instalati si configurati serverul VNC, de ex. serverul
TightVNC server, Tnainte de a configura sistemul

TNC.

Configurarea TNC

Configurati TNC dupa cum urmeaza:
» Selectati elementul de meniu Gestionare desktop la distanta

din bara de sarcini

» Apasati butonul Conexiune noua in fereastra
Gestionare desktop la distanta

» Selectati elementul de meniu VNC
» Introduceti informatiile solicitate privind conexiunea in fereastra

Editare conexiune

Setare Semnificatie Introducere
Nume conexiune Numele conexiunii in Gestionare desktop la distanta Necesar
Repornire dupa oprirea Comportament in caz de oprire a conexiunii: Necesar
conexiunii .
® Reporneste intotdeauna
®  Nu reporneste niciodata
® [ntotdeauna dupa o eroare
® Se intreaba dupa o eroare
Pornire automata la Conexiune stabilita automat la pornirea sistemului de control Necesar
autentificare
Adaugare la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini: Necesar
B Dublu clic cu butonul din stdnga al mouse-ului: Sistemul de
control initfiaza conexiunea
® Clic cu butonul din stanga al mouse-ului: Sistemul de control
comuta la desktopul conectat
® Clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Sistemul de control
afiseaza meniul conexiunii
Comutati la urmatorul Numarul desktopului conectat, unde desktopurile 0 si 1 sunt Necesar
spatiu de lucru rezervate pentru software-ul NC
Eliberare unitate de Permite accesul la unitatea de stocare Th masa USB conectata Necesar
stocare in masa USB
Calculator Numele de gazda sau adresa IP a computerului extern Necesar
Parola Parola de conectare la serverul VNC Necesar
86
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Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Setare Semnificatie

Modul Ecran complet sau Dimensiunea ferestrei conexiunii
dimensiune definita de
utilizator a ferestrei

2.6

Introducere

Necesar

Se permit conexiuni Permite accesul la serverul VNC si prin alte conexiuni VNC
suplimentare (partajare)

Necesar

Numai vizualizare Computerul extern nu poate fi operat in modul de afisare

Necesar

Elementele din zona Optiuni  Disponibil numai pentru specialistii autorizati
avansate

Initierea si oprirea conexiunii

Dupa configurarea unei conexiuni, aceasta este afisata sub forma
unei pictograme in fereastra Gestionare desktop la distanta. Faceti
clic pe pictograma conexiunii folosind butonul din dreapta al mouse-
ului pentru a deschide un meniu care permite pornirea si oprirea
afisarii.

Utilizati tasta DIADUR din dreapta de pe tastatura pentru a comuta
la Desktop 3 si inapoi la interfata TNC. Puteti comuta la acest
desktop si folosind bara de sarcini.

Daca desktopul conexiunii externe sau computerul extern este
activ, toate actiunile mouse-ului si tastaturii sunt transmise la
acesta.

Toate conexiunile sunt anulate automat la oprirea sistemului de

operare HEROS 5. Retineti, insa, ca numai conexiunea este
anulata; computerul sau sistemul extern nu va fi oprit automat.
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2.7 Software de securitate SELinux

2.7 Software de securitate SELinux

SELinux este o extensie pentru sisteme de operare bazate pe
Linux. SELinux este un pachet software de securitate suplimentar
bazat pe Control obligatoriu al accesului (MAC) si protejeaza
sistemul Tmpotriva rularii de proceduri sau functii neautorizate si,
prin urmare, protejeaza impotriva virusilor si a altor programe rau
intentionate.

MAC inseamna ca fiecare actiune trebuie sa fie permisa in mod
specific, altfel TNC nu o va executa. Software-ul este conceput sa
ofere protectie suplimentara la restrictiile de acces obisnuite ale
Linux. Anumite procese si actiuni nu pot fi executate decat daca
funciiile standard si controlul accesului SELinux o permit.

Instalarea SELinux a TNC este pregatita sa permita

E> doar executarea programelor instalate cu software-ul
HEIDENHAIN NC. Nu puteti sa rulati alte programe
cu instalarea standard.

Controlul accesului SELinux in HEROS 5 este reglementat dupa
cum urmeaza:

B TNC ruleaza doar acele aplicatii instalate cu software-ul
HEIDENHAIN NC.

® Figierele privind securitatea software-ului (fisiere de sistem
SELinux, fisiere de boot HEROS 5 etc.) pot fi modificate numai
de programele selectate Tn mod explicit in acest sens.

®  Nu trebuie executate niciodata fisiere noi generate de alte
programe.

®  Unitatile de memorie USB nu pot fi deselectate

®  Exista doar doua procese permise pentru a executa fisiere noi:

= Inceperea unei actualizéri de software: O actualizare de
software de la HEIDENHAIN poate inlocui sau modifica
fisiere de sistem.

® nceperea configurarii SELinux: Configurarea SELinux este,
de obicei, protejata cu parola de catre producatorul masinii-
unelte. Consultati manualul masinii-unelte relevante.

HEIDENHAIN recomanda, in general, activarea
SELinux, deoarece acesta ofera protectie
suplimentara impotriva unor atacuri din exterior.
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Accesorii: Palpatoare 3-D si roti de mana electronice HEIDENHAIN 2.8

2.8 Accesorii: Palpatoare 3-D si roti de
mana electronice HEIDENHAIN

Palpatoare 3-D (optiunea software Functii palpator)

Numeroasele palpatoare HEIDENHAIN 3-D va permit sa:
® Alinia piesele de prelucrat automat

®  Seta origini rapid si sigur

B Masurati piesa de prelucrat in timpul rularii programului
B Masura si inspecta sculele

Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului
si ciclurile fixe) sunt descrise in Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor. Contactati
HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o copie a acestui
Manual al utilizatorului. ID: 1096886-xx

Palpatoare cu declansator TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 si TS
740

Aceste palpatoare sunt eficiente in special pentru alinierea
automata a piesei de prelucrat, pentru setarea originii si pentru
masurarea piesei de prelucrat. TS 220 transmite semnalele de
declansare catre TNC prin cablu si este o alternativa ieftina la
aplicatiile in care digitizarea nu este necesara in mod frecvent.

Palpatorul TS 640 (consultati figura) si varianta mai mica TS

440 au transmisie cu infrarosu a semnalului de declansare catre
TNC. Acest lucru 1l face convenabil pentru utilizarea pe masini cu
schimbatoare automate de scula.

Principii de operare: Palpatoarele cu declansator HEIDENHAIN au &
un comutator optic rezistent la uzura, care genereaza un semnal :!;

electric imediat ce tija este deviata. Semnalul este transmis catre
sistemul de control, care stocheaza pozitia curenta a tijei ca valoare
efectiva.

Palpator scula TT 140 pentru masurarea sculei

TT 140 este un palpator 3-D cu declansator pentru masurarea si
inspectia sculei. TNC ofera trei cicluri pentru acest palpator cu care
puteti masura lungimea si raza sculei automat, cu brosa oprita sau
aflata Tn miscare de rotatie. TT 140 are un design rezistent si un
nivel ridicat de protectie, care il face insensibil la agenti de racire

si deseuri. Semnalul de declansare este generat de un comutator
optic rezistent la uzura si foarte sigur.
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2.8 Accesorii: Palpatoare 3-D si roti de mana electronice HEIDENHAIN

Roti de méana electronice HR

Rotile de mana electronice faciliteaza mutarea axelor cu méana.
Este disponibilda o gama larga de avansuri transversale pentru
rotatia rotii de mana. Pe langa rotile de mana montate pe panou
HR130 si HR 150, HEIDENHAIN ofera si rotile de mana portabile
HR 410.
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Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere

3.1 Notiuni fundamentale

3.1 Notiuni fundamentale

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 pentru unghi.

Cand axa unei masini se deplaseaza, dispozitivul corespunzator
de codare a pozitiei genereaza un semnal electric. TNC 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 asociere, dispozitivele de codare incrementala a
pozitiei sunt dotate cu marcaje de referinta. Scalele dispozitivelor
de codare contin unul sau mai multe marcaje de referinta care
transmit un semnal catre TNC, cand sunt depasite. Cu ajutorul
semnalului, TNC poate restabili repartitia pozifiilor afisate la pozitiile
masginii. 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 pentru unghi,
cu maxim 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 restabilita imediat
dupa pornire.

Sistem de referinta

Este nevoie de un sistem de referinta pentru definirea pozitiilor intr-
un plan sau in spatiu. Datele de pozitie sunt raportate intotdeauna
la un punct predeterminat si sunt descrise prin coordonate.

Sistemul de coordonate carteziene (un sistem de coordonate
dreptunghiular) este bazat pe cele trei axe de coordonate X, Y si Z.
Axele sunt perpendiculare intre ele si se intersecteaza intr-un punct
numit origine. O coordonata identifica distanta de la origine, intr-
una dintre aceste directii. Astfel, pozitia in plan este descrisa prin
doua coordonate, iar pozitia in spatiu prin trei coordonate.

Coordonatele raportate la origine sunt cunoscute sub denumirea
de coordonate absolute. Coordonatele relative sunt raportate la
orice alta pozitie cunoscuta (punct de referinta) definita in cadrul
sistemului de coordonate. Valorile coordonatelor relative sunt
cunoscute sub denumirea de valori de coordonate incrementale.

X (2Y)

z

Y
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Notiuni fundamentale 3.1

Sistem de referinta la masinile de frezat

Cand utilizati o masina de frezare, orientati migcarile sculei in
sistemul de coordonate carteziene. llustratia din partea dreapta
arata modul in care sistemul de coordonate carteziene descrie
axele masinii. Figura ilustreaza regula mainii drepte pentru
amintirea directiilor celor trei axe: degetul mijlociu este indreptat
spre directia pozitiva a axei sculei, dinspre piesa de prelucrat catre
scula (axa Z), degetul mare este indreptat in directia pozitiva a axei
X, iar degetul aratator in directia pozitiva a axei Y.

TNC 620 poate controla pana la 5 axe. Axele U, V si W sunt axe
liniare secundare, paralele cu axele principale X, Y respectiv Z.
Axele rotative sunt desemnate ca A, B si C. llustratia din partea
dreapta jos arata repartitia axelor secundare si a celor rotative la
axele principale.

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 z X

z X Y
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3.1 Notiuni fundamentale

Coordonate polare

Daca desenul de productie este dimensionat in coordonate v
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.

Tn timp ce coordonatele carteziene X, Y si Z sunt tridimensionale / i
si pot descrie puncte in spatiu, coordonatele polare sunt ! i R
bidimensionale si descriu puncte in plan. Coordonatele polare isi au R
originea n centrul unui cerc (CC) sau pol. O pozitie in plan poate fi 10 N4 0°
clar definita de:

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

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

<V

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 H.

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

Pozitiile absolute ale piesei de prelucrat

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

Exemplul 1: Gauri dimensionate in coordonate absolute
Gaura 1 Gaura 2 Gaura 2

X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Pozitiile incrementale ale piesei de prelucrat Y

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 pozitiile
nominale anterioara si urmatoare. In consecints, acestea sunt
denumite gi dimensiuni legate.

Pentru a programa o pozitie pe coordonate incrementale,
introduceti functia G91 Tnaintea axei.

Exemplul 2: Gauri dimensionate in coordonate incrementale

10,10

Coordonatele absolute ale gaurii 4

X=10 mm

Y =10 mm

Gaura 5, raportata la 4 Gaura 6, raportata la 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordonatele polare absolute si incrementale

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

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

Selectarea originii

Un desen de productie identifica un anumit element al piesei

de prelucrat, de obicei un colt, ca origine absolutd. Cand setati
originea, aliniati Tn prealabil piesa de prelucrat de-a lungul axelor
masinii, apoi deplasati scula pe fiecare axa catre o pozitie definita
in raport cu piesa de prelucrat. Setati afisajul TNC la 0 sau la
valoarea unei pozitii cunoscute pentru fiecare pozitie. Astfel stabiliti
sistemul de referinta pentru piesa de prelucrat, care va fi utilizat
pentru afisajul TNC si pentru programul piesei.

Daca desenul de productie este dimensionat pe coordonate
relative, pur si simplu utilizaii ciclurile de transformare a
coordonatelor (consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri,
Cicluri pentru transformarea coordonatelor).

Daca desenul de productie nu este dimensionat pentru NC, setati
originea la o pozitie sau un colf de pe piesa de prelucrat, de la
care este cel mai usor de masurat dimensiunile celorlalte poziii ale
piesei de prelucrat.

Modul cel mai rapid, usor si exact de a seta originea este utilizarea
unui palpator 3-D de la HEIDENHAIN. Consultati sectiunea
»oetarea originii cu un palpator 3-D” din Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclurilor.

Exemplu

Desenul piesei de lucru contine gauri (de la 1 la 4) ale caror
dimensiuni sunt date in functie de o origine absoluta cu
coordonatele X=0 Y=0. Gaurile de la 5 la 7 sunt dimensionate

in functie de o origine relativa cu coordonatele absolute X=450,
Y=750. Cu ciclul DECALARE DE ORIGINE puteti seta temporar
originea la pozitia X=450, Y=750, pentru a putea programa gaurile
de la 5 la 7 fara calcule suplimentare.
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Deschiderea programelor si introducerea datelor

3.2 Deschiderea programelor si
introducerea datelor

Organizarea unui program NC in formatul DIN/ISO

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

TNC numeroteaza blocurile unui program de piesa in mod automat,
in functie de parametrul masinii blockincrement (105409).
Parametrul masinii blockincrement (105409) defineste incrementul
numarului blocului.

Primul bloc al unui program este identificat prin %m numele
programului si unitatea de masurare activa.

Blocurile urmatoare contin informatii referitoare la:
® Piesa de prelucrat bruta

B Apelari de scule

B Apropierea de o pozitie de siguranta

® Vitezele de avans si viteza brosei, cat si

B Contururi de traseu, cicluri si alte funciii

Ultimul bloc al unui program este identificat prin N99999999,
numele programului si unitatea de masura activa.

recomanda intotdeauna avansul transversal intr-o
(] pozitie de siguranta, din care TNC sa poata pozitiona
scula pentru prelucrare fara a cauza coliziuni!

' Dupa fiecare apelare de scula, HEIDENHAIN
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Definirea piesei brute: G30/G31

Imediat dupa initierea unui program nou, definiti o piesa de
prelucrat brutd neprelucratd. Daca doriti s definiti piesa bruta intr-
o etapa ulterioara, apasati tasta SPEC FCT, tasta soft VAL.PREST.
PROGRAM, apoi tasta softBLK FORM. TNC are nevoie de aceasta
definire pentru simularea grafica.

Daca doriti sa rulati un test grafic pentru program,
trebuie doar sa definiti piesa bruta de prelucrat!

TNC poate sa descrie diferite tipuri de forme brute.

Tasta Functie
soft

Definire piesa bruta dreptunghiulara
T

Definire piesa bruta cilindrica

Definire piesa bruta rotativ simetrica

V7

Piesa bruta dreptunghiulara

Muchiile cuboidului sunt paralele cu axele X, Y si Z. Aceasta piesa
bruta este definita de doua din colturile sale:

® Punct MIN G30: cele mai mici coordonate X, Y si Z ale formei
brute, introduse ca valori absolute

B Punct MAX G31: cele mai mari coordonate X, Y si Z ale formei
brute, introduse ca valori absolute sau incrementale

Exemplu: Afigarea BLK FORM in programul NC

%NEW G71 * Tnceputul programului, numele, unitatea de masura
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Axa brosei, coordonatele punctului MIN

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * Coordonatele punctului MAX

N99999999 %NEW G71 * Terminarea programului, numele, unitatea de masura

Piesa bruta cilindrica

Forma bruta cilindrica este definita de dimensiunile cilindrului:
B Axa de rotatie X, Y sau Z

R: Raza cilindrului (valoare pozitiva)

L: Lungimea cilindrului (valoare pozitiva)

DIST: Decalarea axei de rotatie

RI: Raza interioara a unui cilindru gol

E> Parametrii DIST si RI sunt optionali si nu trebuie

programati.

98 TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Deschiderea programelor si introducerea datelor 3.2

Exemplu: Afisarea cilindrului piesei brute (BLK FORM
CYLINDER) in programul NC

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.

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

= DIM_D, DIM-R: Diametrul sau raza piesei brute rotativ simetrice
® 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.

Subprogramul poate fi desemnat printr-un numar, un
nume alfanumeric sau un parametru QS.

Exemplu: Afisarea rotatiei piesei brute (BLK FORM ROTATION)
in programul NC
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Deschiderea unui nou program de piesa

Introduceti intotdeauna un program piesa in modul de operare
Programare. Exemplu de initiere de program:

» Selectati modul de operare Programare
» Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta
PGM MGT.

Selectatii directorul in care dori{i sa stocafi programul nou:
NUME FISIER = NOU.I

Nt » Introduceti noul nume de program si confirmati
introducerea cu tasta ENT

» Selectati unitatea de masura: Apasati tasta soft
MM sau INCH. TNC comuta configuratia ecranului
si initiaza dialogul pentru definirea BLK FORM
(piesa bruta de lucru)

» Selectati o piesa bruta de prelucrat

@ dreptunghiulara: Apasati tasta soft pentru o piesa

bruta dreptunghiulara

MM

PLAN DE LUCRU IN GRAFIC: XY
» Introduceti axa brosei, de ex. G17

G17

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

Exemplu: Afigarea piesei brute in programul NC

%NEW G71 * Tnceputul programului, numele, unitatea de masura
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Axa brosei, coordonatele punctului MIN

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * Coordonatele punctului MAX

N99999999 %NEW G71 * Terminarea programului, numele, unitatea de masura

TNC genereaza automat primul si ultimul bloc al programului.
Daca nu doriti sa definiti o forma bruta, anulati

dialogul din Plan de lucru in grafic: XY apasand
tasta DEL.
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Programarea migcarilor sculei in DIN/ISO

Apasati tasta SPEC FCT pentru a programa un bloc. Apasati tasta
soft PROGRAM FUNCTIONS, apoi tasta soft DIN/ISO. Puteti folosi si
tastele gri de contur pentru a obtine codul G corespunzator.

Daca introduceti functiile DIN/ISO de la o tastatura
USB conectata, asigurati-va ca scrierea cu majuscule
este activa.

Exemplu de bloc de pozitionare

» Introduceti 1 si apasati tasta ENT pentru a
deschide blocul

ENT

COORDONATE?
» 10 (Introduceti coordonata de destinatie pentru
axa X)
» 20 (Introduceti coordonata de destinatie pentru
axaY)
ENT » Treceli la urmatoarea intrebare cu ENT.

MILLINGDEFINITIONPOINTPATH

G » Introduceti 40 si confirmati cu ENT pentru a
traversa fara compensarea razei sculei sau

» Deplasati scula la stdnga sau la dreapta conturului

Lan programat: Selecta{i G41 sau G42 cu tasta soft

G42

VITEZA DE AVANS F=?

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

Nt » Treceti la urméatoarea intrebare cu ENT.

FUNCTIE AUXILIARA M?
» Introduceti 3 (functie auxiliard M3 ,Brosa PORNITA”).
» Cu tasta END, TNC inchide acest dialog.

Fereastra blocului de program afigeaza urmatoarea linie:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Capturarea pozitiei reale

TNC va ofera posibilitatea de a transfera in program pozitia curenta

a sculei, de exemplu la:

B Programarea blocului de pozitionare

B Programarea ciclului

Pentru a transfera valorile corecte ale pozitiei, efectuati urmatorii

pasi:

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

» Selectati functia Capturare pozitie reala: in randul
de taste soft, TNC afiseaza axele ale caror pozitii
pot fi transferate

h » Selectati axa: TNC scrie pozitia curenta a axei
z selectate in caseta de introducere activa

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

TNC capteaza intotdeauna coordonatele varfului
sculei Tn axa sculei, putand astfel sa ia intotdeauna
in calcul compensarea lungimii active a sculei.

TNC pastreaza activ randul de taste soft pentru
selectia axei pana cand il dezactivati prin apasarea
din nou a tastei Captare pozitie actuala. Acest
comportament ramane activ chiar daca salvati blocul
curent si deschideti unul nou cu o tasta pentru axa
de . Daca selectati un element dintr-un bloc in care
trebuie sa alegeti o alternativa de introducere de

la tastele soft (de ex., pentru compensarea razei),
atunci TNC inchide randul de taste soft pentru
alegerea axelor.

Functia de capturare a pozitiei efective nu este
posibila cu un plan de lucru inclinat activ.
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Editarea unui program

=

Nu puteti edita un program in timp ce este rulat de
catre TNC intr-un mod de operare a maginii.

In timp ce creati sau editati un program de piesa, puteti selecta

orice linie doriti din program sau cuvinte individuale dintr-un bloc,

folosind tastele cu sagefi sau tastele soft:

Tasta soft/
Taste

PAGINA

Functie

Deplasare la pagina anterioara

PAGINA

Deplasare pagina urmatoare

INCEPUT

Deplasare la inceputul programului

[0}
@
>
A
0
H
5

Deplasare la sfarsitul programului

i

Modificati pozitia pe ecran a blocului curent.

Apasati tasta soft pentru a afisa blocurile de

program suplimentare, care sunt programate
inainte de cel curent

Modificati pozitia pe ecran a blocului curent.
Apasati aceasta tasta soft pentru a afisa
blocurile suplimentare de program, care sunt
programate dupa cel curent

Deplasare de la un bloc la urmatorul

Selectare cuvinte individuale dintr-un bloc

GOTO

EOoO0RBE

Pentru a selecta un anumit bloc, apasati tasta
GOTO, introduceti numarul blocului dorit si
confirmati cu tasta ENT. Sau: Apasati tasta
GOTO, introduceti pasul numarului blocului si
comutati in sus sau n jos cu numarul introdus
de randuri apasand tasta soft N RANDURI
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Tasta soft/ Functie
Tasta
m Setati cuvantul selectat la zero

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

= Stergeti cuvantul selectat
= Stergeti blocul selectat

B Stergeti cicluri si sectiuni de program

INSERARE Introduceti ultimul bloc editat sau sters
ULTIMUL
BLOC NC

Inserarea de blocuri la orice locatie dorita

» Selectati blocul dupa care doriti sa introduceti un bloc nou si
initiati dialogul

Editarea si introducerea cuvintelor

» Selectati un cuvant dintr-un bloc si suprascrieti-I cu cel nou.
Dialogul in limbaj comun 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 diferite
Setati tasta soft DESENARE AUTOMATA la OPRIT.

» Selectati un cuvant dintr-un bloc: Apasati in mod
repetat tasta cu sageti pana cand evidentierea
ajunge pe cuvantul dorit

» Selectati un bloc cu tastele cu sageti

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

Daca ati inceput o cautare intr-un program foarte

E> lung, TNC afiseaza o fereastra pentru afisarea
progresului. Aveti posibilitatea de a anula cautarea
prin intermediul tastei soft.
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Marcarea, copierea, taierea si inserarea sectiunilor de program

TNC asigura anumite funcitii pentru copierea sectiunilor de program
in cadrul unui program NC sau intre doua programe NC:

Tasta soft Functie
To Activati functia de marcare
BLOC
e Dezactivati functia de marcare
SELECTIE
DECUPARE Télatl blocul marcat
BLOC
iy Inserati blocul stocat in memoria tampon
BLOC
T 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 al sectiunii pe care doriti s& o copiati

» Marcati primul bloc: Apasati tasta soft SELECTARE BLOC.

TNC evidentiaza apoi blocul si afiseaza tasta soft ANULARE
SELECTIE

» Deplasati cursorul luminos pe ultimul bloc al sectiunii de
program pe care dorifi s3 o copiati sau taiati. TNC afiseaza
blocurile marcate cu o alta culoare. Puteti opri in orice moment
functia de marcare apasand tasta soft ANULARE SELECTIE

» Copiati sectiunea de program selectata: Apasatii tasta soft
COPIERE BLOC. Taiati sectiunea de program selectata: Apasat
tasta soft TAIERE BLOC. TNC stocheaza blocul selectat

» Utilizand tastele cu sageti, selectati blocul dupa care doriti sa
inserati sectiunea de program copiata (tdiata)

Pentru a insera sectiunea intr-un alt program,
selectati programul corespunzator utilizadnd

gestionarul de fisiere si apoi marcati blocul dupa care
doriti sa inserati sectiunea de program.

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

» Pentru a opri functia de marcare, apasati tasta soft ANULARE
SELECTIE
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Functia TNC de cautare

Cu functia de cautare a TNC puteti cauta orice text din cadrul unui
program si 1l puteti Tnlocui cu unul nou, daca este nevoie.

Cautarea oricarui text

CAUTARE

CAUTARE

CAUTARE

END

» Selectati functia Cautare: TNC suprapune
fereastra de cautare si afiseaza funciile de
cautare disponibile in randul de taste soft

> Introdyceti textul pe care doriti sa il cautati, de ex.
SCULA

» Porniti procesul de cautare: TNC trece la urmatorul
bloc care contine textul pe care-l cautati

> Repetati procesul de cautare: TNC trece la
urmatorul bloc care contine textul pe care-l cautati

» Opriti functia de cautare

Cautarealinlocuirea unui text

=

Functia de cautare/inlocuire nu este posibila daca

B un program este protejat

®m programul este rulat de catre TNC in momentul
respectiv

Cand utilizati functia INLOCUIRE TOATE, aveti grija

sa nu Tnlocuiti Tn mod accidental un text pe care nu

doriti sa il modificati. Odata inlocuit, textul respectiv

nu poate fi inlocuit.

» Selectatfi blocul care contine cuvantul pe care doriti sa il cautati

CAUTRARE

CAUTRARE

INLOCUIRE

END
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» Selectati functia de cautare: TNC suprapune
fereastra de cautare si afiseaza funciile de
cautare disponibile in randul de taste soft

> Apasati tasta soft CUVANT CURENT: TNC incarca
primul cuvant al blocului curent. Daca este
necesar, apasati din nou tasta de informatii pentru
incarcarea cuvantului dorit.

» Porniti procesul de cautare: TNC trece la urmatorul
bloc ce contine textul pe care il cautat;

» Pentru a inlocui textul si a trece apoi la urmatoarea
aparitie a acestuia, apasati tasta soft INLOCUIRE.
Pentru a inlocui toate aparitiile textului, apasati
tasta soft INLOCUIRE TOATE. Pentru a omite
textul si a trece la urmatoarea aparitie a acestuia,
apasati tasta soft CAUTARE

» Opriti functia de cautare
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3.3 Gestionarea figierelor: Notiuni
fundamentale

Figiere

Fisiere din TNC Tip

Programe

in format HEIDENHAIN H

in format DIN/ISO A

Programe 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
Fisiere dependente (de ex., elemente de .DEP
structura) .TAB
Mese liber definibile P
Mese mobile
Texte ca
fisiere ASCII A
Fisiere de protocol TIXT
Fisiere de asistenta .CHM
Fisiere CAD ca
fisiere ASCII .DXF
IGES
STEP

Cand scrieti un program piesa pe TNC, trebuie sa introduceti

in prealabil un nume de program. TNC salveaza programul in
memoria interna sub forma unui fisier cu acelasi nume. TNC poate
salva texte si tabele ca figiere.

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

Cu TNC, puteti gestiona si salva figiere cu dimensiuni de pana la
2 GB.

E> In functie de setare, TNC creeaz un fisier de backup

(*.bak) dupa editarea si salvarea programelor NC.
Aceasta poate reduce spatiul de memorie disponibil.
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Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere
3.3 Gestionarea figierelor: Notiuni fundamentale

Nume figiere

Cand stocati programe, tabele si texte ca fisiere, TNC adauga
o extensie separata de un punct, la numele fisierului. Aceasta
extensie indica tipul fisierului.

Nume figier Tip figier
PROG20 A

Numele de fisier nu trebuie sa depaseasca 24 de caractere, in caz
contrar TNC nu poate afisa numele de fisier complet.

Numele figierelor de pe TNC trebuie sa respecte acest standard:
Specificatiile deschise de baza ale grupului versiunea 6 IEEE Std
1003.1, editia 2004 (Posix-Standard). In consecinta, numele de
fisiere pot include caracterele de mai jos:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Nu trebuie sa utilizati niciun alt caracter in numele de fisiere pentru
a preveni orice probleme de transfer al fisierelor.

Limita maxima pentru cale si numele figierului la

un loc este de 255 de caractere, consultati "Cai",
Pagina 110.
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Gestionarea figierelor

Afisarea figierelor generate extern la TNC

TNC dispune de céateva 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 html
Fisiere text txt
ini
Fisiere grafice bmp
gif
jrg
png

Pentru informatji suplimentare despre afisarea si editarea tipurilor
de fisiere listate: consultati Pagina 122

Backup de date

Recomandam salvarea pe un calculator a programelor si a figierelor
noi, la intervale regulate.

Aplicatia freeware TNCremo pentru transmiterea datelor de la
HEIDENHAIN reprezinta o metoda simpla si convenabila pentru
copierea de rezerva a datelor stocate pe TNC.

in plus, aveti nevoie de un suport de date, pe care sa fie stocate
toate datele specifice masinii, precum programul PLC, parametrii
masinii etc. Cereti ajutorul producatorului masginii, daca este cazul.

Ocazional, alocati timp pentru stergerea fisierelor
inutile, pentru ca TNC sa dispuna intotdeauna de un

spatiu de memorie suficient pentru figierele de sistem
(precum tabelul de scule).
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Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere

3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Directoare

Pentru a asigura gasirea cu usurinta a figierelor, va recomandam sa
organizati memoria interna in directoare. Puteti imparti un director
in mai multe 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 ,\".

Lungimea maxima admisa a caii, adica toate

E> caracterele din numele unitatii, a directorului si
fisierului, inclusiv extensia, nu trebuie sa depaseasca
255 de caractere!

Exemplu

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

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

E==]TNCA

AUFTR1

—{7 NCPROG
7 wzTaB

=F—{] A35K941

KAR25T
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Prezentare generala: Functiile gestionarului de

figiere

Tasta soft

COPIERE

S S
e

Functie

Copierea unui singur fisier

Pagina
114

SELECTARE

TIP

Afisarea unui anumit tip de
fisier

113

FISIER
NOU

Crearea unui figier nou

114

ULTIMELE
FISIERE

Afisarea a cel putin 10 figiere
selectate

117

STERGERE

Stergeti un fisier

118

ETICHETA

Marcarea unui figier

119

REDENUM.
S &

Redenumirea unui figier

120

PROTECTIE

@

Protejarea unui fisier impotriva
editarii si stergerii

121

ANUL . PROT

Anularea protectiei fisierului

121

IMPORT
TARBEL
TIEREN

Importati un tabel de scule

174

RETEAR

Gestionarea unitatilor de retea

130

SELECTARE
EDITOR

Selectarea editorului

121

SORTRARE

Sortarea fisierelor dupa
proprietati

120

COP. DIR.

L=

Copierea unui director

117

=
B STERG.
)
TOT
S

Stergerea directorului cu toate
subdirectoarele

B

D ACTUAL
a

= BORE

Reimprospatati directorul

REDENUM .

g xvz]

Redenumirea unui director

DIRECTOR
NOU

Crearea unui director nou
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Apelarea gestionarului de figiere

» Apasati tasta PGM MGT: TNC afiseaza fereastra
gestionarului de fisiere (consultati ilustratia
pentru setarea prestabilita. Daca TNC afiseaza
o0 alta configuratie de ecran, apasati tasta soft

[§) operare manuala mprogramaxe
4l Programare

FEREASTRA.) =
Fereastra ingusta din partea stdnga prezinta unitatile si directoarele J
disponibile. Unitatile indica dispozitive pe care sunt stocate sau D ol
transferate date. Una dintre unitati este hard disk-ul TNC. Celelalte s sr Lo oo ‘
unitati sunt interfetele (RS232, Ethernet), care pot fi utilizate, de e A
exemplu, pentru conectarea unui calculator personal. Un director —_— - e
este identificat intotdeauna printr-un simbol de folder in stanga si 3 i B CE O | e

un nume de director in dreapta. Subdirectoarele sunt indicate in
dreapta, sub directoarele radacina. Daca exista subdirectoare, le
puteti afisa sau ascunde utilizand tasta -/+.

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

Afisare Semnificatie

Nume fisier Numele fisierului (max. 25 de caractere) si
tipul fisierului

Byte Dimensiune figier n octet;

Stare Proprietati fisier:

E Programul este selectat in modul de

operare Programare

S Programul este selectat in modul de
operare Rulare test

M Programul este selectat intr-un mod de
operare Rulare program

+ Programul are fisiere dependente, cu
extensia DEP, care nu pot fi afigate,
utilizate, de ex., in timpul testelor de
utilizare a sculelor

ﬂ Fisierul este protejat impotriva stergerii si
editarii

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

Data Data ultimei editari a fisierului

Ora Ora ultimei editari a fisierului

Pentru a afisa fisierele dependente, setati parametrul
masinii CfgPgmMgt/dependentFiles la MANUAL.
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Selectarea unitatilor, a directoarelor si a figierelor
» Apelarea gestionarului de figiere

Utilizati tastele cu sageti sau tastele soft pentru a muta cursorul

luminos in pozitia dorita de pe ecran:

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

» Muta cursorul luminos in sus si in jos in interiorul

unei ferestre

PAGTNG » Muta cursorul luminos 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, apasatij tasta soft
el SELECTARE sau
enT » Apasati tasta ENT

Pasul 2: Selectati un director

» Mutati cursorul la directorul dorit in fereastra din stanga—
fereastra din dreapta afiseaza automat toate fisierele din
directorul evidentiat

Pasul 3: Selectati un fisier

SELéI%:RE | 4 Apésatl tasta soft SELECTARE TIP

AFTSARE » Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit sau
i

AF1s. TOT » Apasati tasta soft AFISARE TOATE pentru a afisa
[3] toate fisierele sau

» Mutati evidentierea la fisierul dorit din fereastra din dreapta

seLcorpre > Apésati tasta soft SELECTARE sau
enT > Apasati tasta ENT

TNC deschide fisierul selectat in modul de operare din care ati
apelat gestionarul de fisiere
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

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

DIRECTORY \CREATE NEW ?
» Apédsati tasta soft DA pentru a confirma, sau

OK

» Abandonati cu tasta soft NU.

RANULARE

Crearea unui figier nou
» In fereastra din stanga, selectati directorul in care doriti sa creati

fisierul nou
» Aduceti cursorul in fereastra din dreapta
FIsIER » Apasati tasta soft FISIER NOU
D » Introduceti numele fisierului, inclusiv extensia
Nt > Apasati tasta ENT

Copierea unui singur figier
» Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care doriti sa-l copiati

copieRE » Apasati tasta soft COPIERE: Selectati functia de
" copiere. TNC deschide o fereastra contextuala

» Introduceti numele figierului de destinatie si
confirmati datele introduse cu tasta ENT sau cu
tasta soft OK: TNC copiaza fisierul in directorul
activ sau in directorul {inta selectat. Figierul
original este pastrat sau

= » Apasati tasta soft Director destinatie, pentru a
E apela o fereastra contextuala in care se poate
alege directorul destinatie prin apasarea tastei
ENT sau a tastei soft OK: TNC copiaza fisierul in
directorul selectat. Fisierul original este pastrat.

0K

Cand procesul de copiere a fost inceput cu tasta soft
ENT sau OK, TNC afiseaza o fereastra contextuala cu
un indicator de progres.
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Copierea figierelor intr-un alt director

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

» Pentru a afisa directoare in ambele ferestre, apasati tasta soft
CALE

in fereastra din dreapta

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

» Selectati directorul cu figierele pe care doriti sa le copiati si
apasati tasta soft tastaENT pentru afisarea fisierelor din acest

director
e » Apelati functiile de marcare a fisierului
—— » Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care dorifi
FISIER sa il copiati si etichetati-l. Daca doriti, puteti marca
mai multe fisiere in acest fel
COPTERE » Copiati fisierele marcate in directorul destinatie
e

Alte functii de marcare: consultati "Etichetarea figierelor",
Pagina 119.

Daca exista fisiere marcate in ferestrele din stdnga si din dreapta,
TNC copiaza din directorul in care se afla cursorul luminos.
Suprascrierea figierelor

Daca copiati fisiere intr-un director in care sunt stocate alte figiere
cu acelasi nume, TNC va va intreba daca doriti sa suprascrieti
fisierele din directorul destinatie:

» Pentru a suprascrie toate fisierele (cu caseta Fisiere existente
selectata), apasati tasta soft OK sau

» Pentru a Iasa fisierul neschimbat, apasati tasta soft ANULARE.

Daca doriti sa suprascrieti un fisier protejat, trebuie sa bifa{i caseta
Fisiere protejate sau sa anulati procesul de copiere.
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Copiere tabel

Importul liniilor intr-un tabel

Tn cazul in care copiati un tabel intr-un tabel existent, puteti
suprascrie liniile individuale cu tasta soft REPLACE FIELDS.
Premise:

B Tabelul destinatie trebuie sa existe

B Fisierul de copiat trebuie sa contina numai liniile pe care doriti
sa le Tnlocuiti

B Ambele tabele trebuie sa aiba aceeasi extensie de fisier

Functia REPLACE FIELDS este utilizata pentru a
' suprascrie linii Tn tabelul destinatie. Pentru a evita
) pierderea datelor, creati o copie backup a tabelului
original.

Exemplu

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

» Copiati acest tabel din suportul extern de date in orice director

» Copiati tabelul creat extern peste cel existent TOOL.T utilizadnd
gestionarul de figsiere TNC. TNC va intreaba daca doriti sa
suprascrieti tabelul de scule TOOL.T existent:

» Daca apasati tasta soft DA, TNC va suprascrie complet tabelul
de scule TOOL.T curent. Dupa acest proces de copiere, noul
tabel TOOL.T va fi alcatuit din 10 linii.

» Sau apasati tasta soft REPLACE FIELDS pentru ca TNC sa
suprascrie cele 10 linii din fisierul TOOL.T. Datele din celelalte
linii raman neschimbate.

Extragerea liniilor dintr-un tabel

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

» Deschideti tabelul din care doriti sa copiati linii

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

Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE

Apésati tasta soft ETICHETA

Selectati linii suplimentare, daca este necesar

Apasati tasta soft SAVE AS

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

vV vvyyVvyy

116 TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Lucrul cu gestionarul de figiere 3.4

Copierea unui director

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

» Apésati tasta soft COPY: TNC deschide fereastra pentru
selectarea directorului destinatie

» Selectati directorul destinatie si confirmati cu tasta soft ENT sau
OK: TNC copiaza directorul selectat si toate subdirectoarele sale
in directorul destinatie selectat

Selectarea unuia din ultimele figiere selectate
» Apelarea gestionarului de figiere (6. [ —

Bytes Stare  Data Timp ‘

ULTINELE » Pentru afisarea celor 10 fisiere selectate ultima TR
“[RRe data: Apésati tasta soft ULTIMELE FISIERE.

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

» Muta evidentierea in sus gi in jos in interiorul unei
ferestre

H
ok STERGERE ANULARE

» Pentru a selecta un figier: Apasati tasta soft OK
sau...

ENT » Apasati tasta ENT

] [Frome]
o

cAup

“ H coPIERE

OK

fisier marcat. Puteti reutiliza ulterior calea copiata,
de ex. cu o apelare de program cu ajutorul tastei
PGM CALL.

E> Tasta soft COPIERE CAMP permite copierea caii unui

117
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Stergerea unui figier

' Atentie: Se pot pierde date!

Dupa ce stergeti fisierele, acestea nu mai pot fi
o recuperate!

» Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care doriti sa-l stergeti

STERGERE » Pentru a selecta functia de cautare: Apasati tasta
soft STERGERE. TNC va cere sa confirmati daca
doriti sa stergeti fisierul

» Pentru a confirma stergerea: apasati tasta soft OK
sau

» Pentru a intrerupe stergerea: Apasati tasta soft
ANULARE

Stergerea unui director
' Atentie: Se pot pierde date!

Dupa ce stergeti fisierele, acestea nu mai pot fi
o recuperate!

» Deplasati cursorul luminos pe directorul pe care doriti sa-|

stergeti
STERE. » Pentru a selecta funciia de stergere, apasati tasta
el soft STERGERE. TNC va cere sa confirmati daca

doriti Intr-adevar sa stergeti directorul cu toate
subdirectoarele si fisierele sale

» Pentru a confirma stergerea, apasati tasta soft OK
sau

» Pentru a anula stergerea, apasati pe tasta soft
ANULARE
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Lucrul cu gestionarul de figiere 3.4

Etichetarea figierelor

Tasta soft Functia de marcare
T— Marcarea unui singur figier
FISIER
ETIGHET. Marcarea tuturor fisierelor din director

TOATE
FISIERELE

Anularea marcarii unui singur figier

ANUL .ETIC
FISIER

ANUL.ETTC Anularea marcarii tuturor fisierelor
TOATE

FISIERELE

cop.ETIC. Copierea tuturor figierelor marcate

(M=%

Anumite funciji, precum copierea sau stergerea fisierelor, 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 luminos la primul figier

» Pentru a afisa functiile de marcare, apasat;i tasta

soft ETICHETA.
—— » Marcati un figier apasand tasta soft MARCARE
FISIER FISIER.
y » Deplasati evidentierea la urmatorul figier pe care
doriti sa il marcati: Functioneaza doar cu tastele

soft. Nu folositi tastele cu sageti!

—— » Pentru a marca si alte figiere, apasati tasta soft
FISTER MARCARE FISIERE etc.

copizE » Copierea fisierelor etichetate: Apasati tasta soft

eclers COPIERE sau

» Stergerea fisierelor etichetate: Lasati tasta soft

activa, apoi apasati tasta soft STERGERE, pentru a
sterge fisierele etichetate

STERGERE
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Redenumirea unui figier

» Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care doriti sa-I
redenumiti

REDENUN, » Selectati functia de redenumire

[ S
- » Introduceti numele figierului nou; tipul figierului nu
poate fi modificat

» Pentru a redenumi: Apasati tasta soft OK sau tasta
ENT

Sortarea figierelor
» Selectati directorul n care doriti sa sortati fisierele
» Selectati tasta soft SORTARE

» Selectatfi tasta soft cu criteriul de afisare
corespunzator

SORTARE
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Functii suplimentare

Protejarea unui figier / Anularea protectiei unui figier
» Deplasati cursorul luminos pe fisierul pe care doriti sa-l protejati

A » Selectati functiile suplimentare: apasati tasta soft
FUNCTII MAI MULTE FUNCTII
PROTECTIE » Activarea protectiei fisierului: Apasati tasta soft
i PROTECTIE. Figierul este etichetat cu simbolul
ﬂ ~protejat”
ANUL . PROT » Pentru a anula protectia fisierului, apasati tasta
[ i soft ANUL.PROT

Selectarea editorului

» Deplasati cursorul luminos in fereastra din dreapta, pe figierul pe
care doriti sa-l deschideti

o » Selectati functiile suplimentare: apasati tasta soft
FUNCTIZ MAI MULTE FUNCTII
S » Pentru a selecta editorul cu care veti deschide
EDITOR fisierul selectat, apasati tasta soft SELECTARE
EDITOR

» Marcati editorul dorit
» Apasati tasta soft OK pentru a deschide figierul

Conectareal/deconectarea unui dispozitiv USB
» Deplasati cursorul luminos in fereastra din stanga

R » Selectati functiile suplimentare: apasati tasta soft
FUNCTIT MAI MULTE FUNCTII

» Schimbati randul de taste soft
» Cautarea unui dispozitiv USB

=

» Pentru a deconecta dispozitivul USB, evidentiati-|
in structura arborescenta a directoarelor

» Deconectati dispozitivul USB

r

Pentru informatii suplimentare: consultati "Dispozitive USB la TNC",
Pagina 131.
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Instrumente suplimentare pentru administrarea
tipurilor externe de figiere

Cu ajutorul instrumentelor suplimentare, puteti afisa sau edita
diferite tipuri de figiere create extern pe TNC.

Tipuri figiere Descriere

Fisiere PDF (pdf) Pagina 123
Foi de calcul Excel (xIs, csv) Pagina 124
Fisiere Internet (htm, html) Pagina 125
Arhive ZIP (zip) Pagina 126
Fisiere text (fisiere ASCII, de ex. txt, ini) Pagina 127
Fisiere video Pagina 127
Fisiere imagine (bmp, jpg, gif, png) Pagina 128

Daca transferati fisiere de pe un PC la sistemul
E> de comanda prin TNCremo, trebuie sa introduceti

extensia numelui fisierului: pdf, xIs, zip, bmp,

gif, jpg si png, in lista tipurilor de fisiere pentru

transmisie binara (element de meniu Suplimentar >

Configurare > Mod in TNCremo).

122
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Lucrul cu gestionarul de figiere 3.4

Afigarea figierelor PDF

Pentru a deschide figierele PDF direct pe TNC, efectuati urmatorii T
pa§i: B €%l 7o O 076 A QO

PGM
MGT

Apelarea gestionarului de figiere e et isssas Oparatt Gt
Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul PDF
Deplasati cursorul luminos pe fisierul PDF

Apasati pe ENT: TNC deschide fisierul PDF in
propria aplicatie utilizadnd instrumentul suplimentar
PDF viewer

v vyvyy

oricand la interfata pentru utilizator TNC, lasand
fisierul PDF deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de
sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afigsata o scurta sugestie de instrument,
care explica functia acestui buton. Informatii
suplimentare despre modul de utilizare a PDF viewer
sunt furnizate de Asistenta.

E> Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni

Pentru a iesi din PDF viewer, efectuati urmatorii pasi:
» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier

» Selectati elementul de meniu Inchidere: TNC revine la
gestionarul de fisiere

Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide PDF

viewer:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft: PDF
viewer deschide meniul derulant Fisier

> Selectati elementul de meniu inchidere si
confirmati cu tasta ENT: TNC revine la gestionarul
de figiere
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Afisarea si editarea figierelor Excel

Pentru a deschide si a edita fisiere Excel cu extensia xls, xIsx sau
csv direct de pe TNC, efectuati urmatorii pasi:

[ Pom } » Apelarea gestionarului de figiere

» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul
Excel

» Deplasati cursorul luminos la figierul Excel

Nt » Apasati ENT: TNC deschide figierul Excel in
propria aplicatie utilizand instrumentul suplimentar
Gnumeric

Utilizadnd combinatia de taste ALT+TAB, puteti reveni
E> intotdeauna la interfata TNC pentru utilizator Iasand

fisierul Excel deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de

sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afisata o scurta sugestie de instrument,
care explica functia acestui buton. Informatii
suplimentare despre modul de utilizare a funciiei
Gnumeric sunt furnizate de Asistenta.

Pentru a iesi din Gnumeric, efectuati urmatorii pasi:
» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier

» Selectati elementul de meniu Inchidere: TNC revine la
gestionarul de fisiere

Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide

instrumentul suplimentar Gnumeric:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor sofft:
Instrumentul suplimentar Gnumeric deschide
meniul derulant Fisier

» Selectati elementul de meniu Inchidere si
confirmati cu tasta ENT: TNC revine la gestionarul
de figiere

124 TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Lucrul cu gestionarul de figiere 3.4

Afisarea figierelor Internet

Pentru a deschide si a edita fisiere de pe Internet cu extensia htm
sau html direct de pe TNC, efectuati urmatorii pasi:

» Apelarea gestionarului de fisiere
» Selectatfi directorul in care sa fie salvat fisierul de
pe Internet
» Deplasati cursorul luminos la figierul de pe Internet
Nt » Apasati pe ENT: TNC deschide fisierul Internet in

propria aplicatie utilizadnd instrumentul suplimentar
Mozilla Firefox

Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni —
oricand la interfata pentru utilizator TNC, lasand
fisierul PDF deschis. Alternativ, puteti face clic, de

asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de

sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afigsata o scurta sugestie de instrument,
care explica functia acestui buton. Informatii
suplimentare despre modul de utilizare a Mozilla
Firefox sunt furnizate de Asistenta.

Pentru a iesi din Mozilla Firefox, procedati dupa cum urmeaza:
» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier

» Selectati elementul de meniu lesire: TNC revine la gestionarul
de fisiere

Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide
Mozilla Firefox:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft:
Mozilla Firefox deschide meniul derulant Fisier

» Selectafi elementul de meniu lesire si confirmatj
cu tasta ENT: TNC revine la gestionarul de fisiere
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Lucrul cu arhivele ZIP
Pentru a deschide arhivele ZIP cu extensia zip direct de pe TNC,

efectuati urmatorii pasi:

» Apelarea gestionarului de figiere
Selectati directorul Tn care sa fie salvat fisierul
arhiva

» Deplasati cursorul luminos la fisierul arhiva
Apasati pe ENT: TNC deschide fisierul arhiva in
propria aplicatie utilizadnd instrumentul suplimentar
Xarchiver

ENT

Utilizdnd combinatia de taste ALT+TAB, puteti reveni

E> intotdeauna la interfata TNC pentru utilizator, Iasand
fisierul arhiva deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de

sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afisata o scurta sugestie de instrument,
care explica functia acestui buton. Informatii
suplimentare despre modul de utilizare a funciei
Xarchiver sunt furnizate de Asistenta.

Retineti ca TNC nu efectueaza nicio conversie

binar la ASCII sau invers cand comprima si extrage
programe NC si tabele NC. Cand astfel de figiere
sunt transferate la comenzile TNC utilizand alte
versiuni software, este posibil ca TNC sa nu le poata
citi.

Pentru a iesi din Xarchiver, efectuati urmatorii pasi:
» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Arhiva
» Selectati elementul de meniu lesire: TNC revine la gestionarul

de fisiere
Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide functia
Xarchiver:
m » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft:
Functia Xarchiver deschide meniul derulant Fisier
» Selectati elementul de meniu lesire si confirmatj

cu tasta ENT: TNC revine la gestionarul de figiere
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Afisarea si editarea figierelor text

Pentru a deschide si a edita fisiere text (fisiere ASCII, de ex., cu
extensia txt), utilizati editorul de text intern: Procedati dupa cum
urmeaza:

» Apelarea gestionarului de fisiere
» Selectatfi partitia si directorul in care doriti sa fie
salvat fisierul text
» Deplasati cursorul luminos la figierul text

Nt » Apasati tasta ENT: TNC deschide figierul de text
cu editorul de text intern

Alternativ, puteti sa deschideti, de asemenea, -
E> fisierele ASCII utilizand instrumentul suplimentar

Leafpad. Scurtaturile cu care sunteti familiarizat

din Windows, pe care le puteti utiliza pentru a edita

rapid texte (CTRL+C, CTRL+V,...), sunt disponibile in

Leafpad.

Utilizdnd combinatia de taste ALT+TAB, puteti reveni

E> intotdeauna la interfata TNC pentru utilizator, Iasand
fisierul text deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de
sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

Pentru a deschide Leafpad, efectuati urmatorii pasi:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta pictograma HEIDENHAIN
Meniu din bara de sarcini

» Selectati elementele de meniu Scule si Leafpad din meniul
derulant

Pentru a parasi Leafpad, efectuati urmatorii pasi:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier

» Selectati elementul de meniu lesire: TNC revine la gestionarul
de fisiere

Afisarea figierelor video

adaptata de catre producatorul masinii-unelte.
<> Respectati instructiunile din manualul masinii!

? Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si

Pentru a deschide figierele video direct din TNC, efectuati urmatorii

pasi:

» Apelati gestionarul de figiere

» Selectati directorul in care este salvat fisierul video

» Evidentiati fisierul video

» Apasati ENT: TNC deschide fisierul video in
propria sa aplicatie
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Afisarea figierelor grafice
Pentru a deschide figiere grafice cu extensia bmp, gif, jpg sau png S

direct de pe TNC, efectuati urmatorii pasi: Bies
» Apelati gestionarul de figiere
» Selectatfi directorul in care sa fie salvat fisierul
grafic
» Mutati evidentierea la figierul grafic
Nt » Apasati pe ENT: TNC deschide fisierul grafic in
propria aplicatie utilizadnd instrumentul suplimentar
ristretto

Utilizand combinatia de taste ALT+TAB, puteti reveni

oricand la interfata pentru utilizator TNC, lasand
fisierul grafic deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe simbolul corespunzator din bara de
sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

E> Informatji suplimentare despre modul de utilizare a

functiei ristretto sunt furnizate de Asistenta.

Pentru a iesi din ristretto, procedati dupa cum urmeaza:
» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier

» Selectati elementul de meniu lesire: TNC revine la gestionarul
de fisiere

Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide

instrumentul suplimentar ristretto:

> » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft:
Instrumentul suplimentar ristretto deschide meniul
derulant Fisier

» Selectati elementul de meniu lesire si confirmati
cu tasta ENT: TNC revine la gestionarul de figiere
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Transfer de date la/de la un mediu de date extern

3.4

Operare manuala mProgramare
@) Programare

Tnainte de a putea transfera date pe un suport
E> de date extern, trebuie sa configurati interfata de
date (consultati "Configurarea interfetelor de date",
Pagina 533).
In functie de software-ul pentru transferul de date pe
care 1l utilizati, este posibil sa apara uneori probleme
cand transmiteti date printr-o interfata seriala.
Acestea pot fi remediate prin repetarea transmisiei.

aaaaa

1]

> Apela’;i gestionarul de fi§iere 54 tister(s), 136.20 B liberi & tisser(e), 196,20 G livers =
0 S B e | e

FERERSTRA » Selectati configuratia de ecran pentru transferul de

date: ap&sati tasta soft FEREASTRA.

Utilizati tastele cu sageti pentru a evidentia fisierele pe care doriti
sa le transferati:

» Muta evidentierea in sus si in jos in interiorul unei

ferestre

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

Daca doriti sa copiati de pe TNC pe un suport extern de date,
deplasati cursorul luminos din fereastra din stanga pe fisierul pe
care doriti sa il transferati.

Daca doriti sa copiati de pe un suport extern de date pe TNC,

deplasati cursorul luminos din fereastra din dreapta pe fisierul pe
care dorii sa il transferati.

e » Selectati o alta 9nitate sau un alt director: Apasati
ARBORE tasta soft ARATA STRUCTURA
» Folositi tastele cursor pentru a selecta directorul
dorit
T > Selectati fisierul dorit: Apasati tasta soft ARATA
FISIERE FISIERE
copreRe » Folositi tastele cursor pentru a selecta fisierul
s » Transferul unui singur fisier: Apasati tasta soft
COPIERE.

» Confirmati cu tasta soft OK sau cu tasta ENT. Pe TNC apare o
fereastra de stare, care va informeaza cu privire la progresul
procesului de copiere sau

FERERSTRA » Oprire transfer: Apasatj tasta soft FEREASTRA.
TNC afiseaza din nou fereastra standard a

gestionarului de fisiere

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015

129



Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere

3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

TNC intr-o retea

=

Pentru a conecta placa Ethernet la retea, consultatj
"Interfata Ethernet ", Pagina 539.

TNC jurnalizeaza mesajele de eroare din timpul
functionarii retelei, consultati "Interfatd Ethernet ",
Pagina 539.

Daca TNC este conectat la o retea, fereastra directorului din stanga
afiseaza unitatile suplimentare (consultati ilustratia). Toate funciiile
descrise mai sus (selectarea unei unitati, copierea fisierelor etc.)
sunt valabile si pentru unitatile de retea, in cazul in care detineti
drepturile corespunzatoare.

Conectarea si deconectare unei unitati de refea

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati
tasta PGM MGT. Daca este necesar, apasati tasta
soft FEREASTRA pentru a configura ecranul dupa
modelul din dreapta sus

» Pentru a selecta setarile de retea: Apasati tasta
soft RETEA (al doilea rand de taste soft).

RETEA

» Pentru a gestiona unitatile de retea: Apasati tasta
soft DEFINIRE CONEXIUNE RETEA. intr-o fereastra
TNC afiseaza unitatile de retea disponibile pentru
acces. Tastele soft descrise mai jos sunt utilizate
pentru a defini conexiunea pentru fiecare unitate

Manual operation Programming

08:24

Functie Tasta soft
Stabiliti conexiunea la retea. In cazul in care Conectare
conexiunea este activa, TNC marcheaza

coloana Montare.

Deconectati conexiunea la retea Delogare
Stabilire automata a conexiunii de retea la Auto
pornirea TNC. TNC marcheaza coloana Auto,

in cazul in care conexiunea este stabilita

automat.

Configurati noua conexiune la retea Adaugare
Stergeti conexiunea la retea existenta Eliminare
Copiati conexiunea la retea Copiere
Editati conexiunea la retea Prelucrare
Stergeti fereastra de stare Sterge
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Dispozitive USB la TNC

Atentie: Se pot pierde date!

Utilizati interfata USB numai pentru a transfera si
salva date, nu si pentru procesare sau executarea
programelor.

Efectuarea de copii de rezerva pentru date de pe sau incarcarea
pe TNC este extrem de simpla cu dispozitivele USB. TNC accepta
urmatoarele dispozitive USB:

B Unitati de discheta cu sistem de fisiere FAT/VFAT

m  Stick-uri de memorie cu sistem fisiere FAT/VFAT

® Hard disk-uri cu sistem fisiere FAT/VFAT

®  Unitati de CD-ROM cu sistem de fisiere Joliet (ISO 9660)

TNC detecteaza automat aceste tipuri de dispozitive USB cand
sunt conectate. TNC nu accepta dispozitive USB cu alte sisteme de

fisiere (precum NTFS). TNC afiseaza mesajul de eroare USB: TNC
nu accepta dispozitivul cand conectati un astfel de dispozitiv.

=

Daca se afiseaza un mesaj de eroare atunci cand
conectati o unitate de memorie USB, verificati
setarea din software-ul de securitate SELinux.
("Software de securitate SELinux", Pagina 88)

TNC afiseaza, de asemenea, mesajul de eroare
USB:TNC nu accepta dispozitivul cand conectati un
hub USB. In acest caz, confirmati mesajul cu tasta
CE.

Teoretic, ar trebui sa puteti conecta la TNC toate
dispozitivele USB cu sistemele de figiere amintite
mai sus. Este posibil ca un dispozitiv USB sa nu fie
identificat corect de dispozitivul de control. In astfel
de cazuri, utilizati alt dispozitiv USB.

Dispozitivele USB apar in arborele de directoare ca unitati
separate. Prin urmare, puteii utiliza functiile de gestionare a
fisierelor descrise in capitolele anterioare.

5

N

Producatorul masinii poate asigna nume permanente
dispozitivelor USB. Consultati manualul masinii.
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Deconectati dispozitivul USB
Pentru a scoate un dispozitiv USB, efectuati urmatorii pasi:

P » Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta
PGM MGT

» Selectatfi fereastra din stanga cu tasta sageata

Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta
dispozitivul USB pe care doriti sa-l deconectati

» Parcurgeti randul de taste soft

-
v

WAL MULTE » Selectati funciiile suplimentare

FUNCTII

» Parcurgeti randul de taste soft

» Selectati functia pentru eliminarea dispozitivelor
> USB. TNC elimina dispozitivul USB din structura
ﬁ arborescenta a directoarelor si afiseaza mesaijul
Dispozitivul USB poate fi indepartat acuma.
» Deconectati dispozitivul USB

» lesiti din gestionarul de fisiere

&

Pentru a restabili conexiunea cu un dispozitiv USB care a fost
eliminat, apasati urmatoarea tasta soft:

» Selectati functia pentru reconectarea dispozitivelor

Y’ USB
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41 Tastatura pe ecran

4.1 Tastatura pe ecran

Daca utilizafi versiunea compacta (fara tastatura alfabetica) TNC
620, puteti sa introduceti litere si caractere speciale cu tastatura
de pe ecran sau de la o tastatura de PC conectata prin intermediul
unui port USB.

Introduceti textul de la tastatura ecranului

» Apasati tasta GOTO, daca doriti sa introduceti litere, de exemplu
numele unui program sau al unui director, folosind tastatura de
pe ecran

» TNC deschide o fereastra in care cAmpul numeric este afisat
impreuna cu literele corespunzatoare atribuite

» Puteti deplasa cursorul la caracterul dorit apasand in mod
repetat tasta corespunzatoare

» Asteptati pana cand caracterul selectat este transferat in campul
de introducere, inaintea introducerii altui caracter

» Folositi tasta soft OK pentru a introduce textul in campul de
dialog deschis

Fososti tasta soft ABC/ABC pentru a alege caractere mici sau mari.
Daca producatorul masinii a definit si alte caractere speciale, le
puteti folosi cu tasta soft CARACTER SPECIAL. Pentru a sterge
caractere individuale, folositi tasta soft BACKSPACE.

Operare manuala mProgramare
G programare

oK

e ‘ 1‘ “ T

134 TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Adaugarea comentariilor 4.2

4.2 Adaugarea comentariilor

Aplicatie

Puteti adauga comentarii intr-un program de piesa pentru a explica

Op,erare manuala QErfgramare
pasii programului sau pentru a face note generale. ~ i

In functie de parametrul lineBreak al masinii,
sistemul TNC va afisa comentarii care nu vor

incapea pe ecran, pe mai multe randuri sau

caracterul >> va aparea pe ecran. >

Ultimul caracter dintr-un bloc de comentarii nu

trebuie sa aiba semnul tilda (~). ‘
Aveti la dispozitie urmatoarele posibilitati de adaugare a it

comentariilor.

ssssssss

Introducerea comentariilor in timpul programarii

» Introduceti datele pentru un bloc de program, apoi apasati tasta
punct si virgula ,;” de pe tastatura alfabetica; TNC afiseaza
dialogul instantaneu COMENTARIU?

» Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END

Inserarea comentariilor dupa introducerea
programului
» Selectati blocul in care doriti sa adaugati un comentariu

» Selectati ultimul cuvant din bloc cu tasta sageatéa dreapta,
apoi apasati tasta punct si virgula (;): TNC afiseaza dialogul
instantaneu COMENTARIU?

» Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END

Introducerea unui comentariu intr-un bloc separat

» Selectati blocul dupa care dori{i sa inserati comentariul

» Initia{i dialogul de programare cu tasta punct si virgula (;) de pe
tastatura alfabetica

» Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END
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4.2 Adaugarea comentariilor

Functiile pentru editarea unui comentariu

Tasta soft Functie
ENCEPUT Salt la inceputul comentariului
=
SFARsTT Salt la sfarsitul comentariului
—
HUTARE Salt la inceputul unui cuvant. Cuvintele trebuie
CUVANT . .
g separate printr-un spatiu
ruTARE Salt la sfarsitul unui cuvant. Cuvintele trebuie
CUVANT . .
> separate printr-un spatiu
Comutati intre modul Inserare si modul
SUPRASCR. Suprascriere
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4.3 Afigsarea programelor NC

Evidentierea sintaxei

TNC afiseaza elementele de sintaxa cu diferite culori, conform
semnificatiei acestora. Programele sunt mai lizibile si mai clare prin
evidentierea cu ajutorul culorilor.

Rulare program, bloc unic

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa

c
N3O T5 G17 $2000°
N40 GOO Z+100 G40 G90 M3*
NsO X-30 ¥-30°

Utilizare Culoare o 2:: X8 15 ot s
Culoare standard Negru
Afisarea comentariilor Verde 5 Bl .00
000 +54.549 +0.000
Afisarea valorilor numerice Albastru O o 10,000 - . ‘
omm/m1in lov 100% M5/9
Numérul blocu|u| MOV ltuceour L sekmerr L proanit g‘ PaGINA ||

e . e

¢ oBuog - ]
==l

Cra H

Bara de navigare

Puteti sa deplasati continutul ecranului cu mouse-ul prin intermediul
barei de navigare din partea dreapts a ferestrei programului. in
plus, dimensiunea si pozitia barei de navigare indica lungimea
programului si pozitia cursorului.
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4.4 Structurarea programelor

4.4 Structurarea programelor

Definitie si aplicatii
Aceasta functie TNC va ofera posibilitatea de a comenta
programele piesa Tn blocuri de structurare. Blocurile de structurare

reprezinta texte scurte, 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 lungi si complexe intr-o maniera clara si inteligibila.
Aceasta functie este deosebit de utila daca doriti sa modificatj

programul ulterior. Blocurile de structurare pot fi inserate in orice
punct al programului piesa.

De asemenea, pot fi afisate intr-o fereastra separaté. In acest sens,
utilizati configuratia de ecran adecvata.

Elementele de structura inserate sunt gestionate de catre TNC intr-
un figier separat (extensie: .SEC .DEP). Acest lucru mareste viteza
de navigare prin fereastra de structura a programului.

Afisarea ferestrei de structura a programului /
Schimbarea ferestrei active

SECTIUNI » Afisarea ferestrei de structura a programului:
pRoBRAN Selectati afisajul de ecran PGM + SECTS

s » Comutati la fereastra activa: Apasati tasta soft
TE MODIFICARE FEREASTRA

Inserarea unui bloc de structurare in fereastra
programului

» Selectati blocul dupa care doriti sa inserati blocul de structurare

spec » Apasati tasta SPEC FCT

AJUTORRE » Apasati tasta soft AS|STENTA PROGRAMARE
INSERARE » Apasati tasta soft INSERARE SECTIUNEsau tasta *
SECTIUNE de pe tastatura externa ASCII

» Introduceti textul de structurare

» Daca este nevoie, modificati adancimea structurii
cu tasta soft

M
il ¢

Selectarea blocurilor in fereastra de structura a
programului

Daca navigati bloc cu bloc prin fereastra de structura a programului,
simultan TNC deplaseaza automat blocurile NC corespunzatoare in
fereastra programului. in acest fel, puteti trece rapid peste sectiuni
mari de program.
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4.5 Calculator

Utilizarea

TNC prezinta un calculator integrat, cu functiile matematice de

baza.

» Utilizati tasta CALC pentru a afisa si a ascunde calculatorul on-

line

» Selectati functiile aritmetice: Calculatorul este operat prin
comenzi scurte prin tastele soft sau prin tastatura alfabetica.

Functie de calcul

Scurtatura (tasta soft)

Adunare +
Scéadere -
Inmultire *
Impéartire /
Calcule in paranteze ()
Arc cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangenta TAN
Puterile valorilor XAY
Radacina patrata SQRT
Inversiune 1/X
pi (3,14159265359) PI
Adaugarea valorii in memoria tampon M+
Salvarea valorii Tn memoria tampon MS
Apelarea din memoria tampon MR
Stergerea continutului memoriei MC
tampon

Logaritm natural LN
Logaritm LOG
Functie exponentiala e™x
Verificarea semnului algebric SGN
Obtinerea valorii absolute ABS
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4.5 Calculator

Functie de calcul Scurtatura (tasta soft)
Rotunjirea zecimalelor INT

Rotunjirea numerelor intregi FRAC

Operator Modulo MOD

Selectarea vizualizarii Vizualizare

Stergerea valorii CE

Unitatea de masura MM sau INCH

Afisarea valorilor unghiurilor in RAD

radiani (standard: unghi in grade)

Selectarea modului de afisare al DEC (zecimal) sau HEX
valorii numerice (hexazecimal)

Transferul valorii calculate in program

» Utilizati tastele sageti pentru a selecta cuvantul in care doriti sa
transferati valoarea calculata

» Suprapuneti calculatorul on-line utilizand tasta CALC si efectuati
calculul dorit

» Apasati tasta de capturare a poziiei efective sau tasta soft
CONFIRM. VALOARE pentru ca TNC sa transfere valoarea
calculata in caseta activa de introducere si sa inchida
calculatorul

De asemenea, puteti transfera valorile dintr-un

E> program in calculator. Cand apasati pe tasta soft
OBTINERE VALOARE CURENTA sau tasta GOTO, TNC
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 AXE

Functie

Incarcarea in calculator a valorii nominale sau
de referinta a pozitiei respective de pe axa

LUARE
VALOARE
ACTURLA

Incércarea valorii numerice din campul de
introducere activ in calculator

CONFIRM.

VALORRE

Incarcarea valorii numerice din calculator in
campul de introducere activ

COPIERE

CaMP

Copierea valorii numerice din calculator

LIPIRE

CaMP

Inserarea valorii numerice copiate in calculator

CALCULATOR
PTR DATE DE|
ASCHIERE

Deschiderea calculatorului pentru datele de
aschiere

_%_

=

Pozitionarea calculatorului in centru

De asemenea, puteti deplasa calculatorul cu tastele
cu sageti de la tastatura. Daca ati conectat un
mouse, puteti pozitiona calculatorul si cu ajutorul
acestuia.
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4.6 Calculator pentru datele de aschiere

4.6 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.

Pentru a deschide calculatorul de date de aschiere, apasati tasta
soft CALCULATOR DATE DE ASCHIERE. TNC afiseaza tasta soft
daca

®  deschideti calculatorul (tasta CALC)

® deschideti cAmpul de dialog pentru introducerea vitezei brosei in
blocul T

® deschideti cAmpul de dialog pentru introducerea vitezei de
avans in blocurile sau ciclurile de pozitionare

B introduceti o viteza de avans in modul de operare manuala
(tasta soft F)

B introducetii o viteza a brosei in modul de operare manuala (tasta
soft S)

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:

Litera de cod Semnificatie

R: Raza scula (mm)

VC: Viteza de aschiere (m/min)

S= Rezultat pentru viteza brosei (rot/min)
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Calculator pentru datele de aschiere

Fereastra pentru calculul vitezei de avans:

Litera de cod Semnificatie

S: Viteza brogei (rpm)

Z: Numar de dinti pe scula (n)

FZ: Avans pe dinte (mm/dinte)

FU: Avans per rotatie (mm/rot)

F= Rezultat pentru viteza de avans (mm/

=

min)

De asemenea, puteti sa calculati viteza de avans

in blocul T si sa o transferati automat in blocurile si
ciclurile de pozitionare ulterioare. Pentru introducerea
vitezei de avans n blocurile sau ciclurile de
pozitionare, selectati tasta soft F AUTO. TNC
utilizeaza apoi viteza de avans definita in blocul T.
Daca va trebui sa modificati viteza de avans ulterior,
trebuie sa reglati valoarea vitezei de avans in blocul
T.

Functii ale calculatorului de date de aschiere:

Tasta soft Functie
v s Incarcati viteza brosei din formularul
Us/MIN . . ~ ~
= calculatorului de date de aschiere intr-un camp
de dialog deschis.
- Incércati viteza de avans din formularul
MM/MIN . . ~ ~
- calculatorului de date de aschiere intr-un camp
de dialog deschis.
@ vc Incércati viteza de aschiere din formularul
M/sMIN . . ~ ~
= calculatorului de date de aschiere intr-un cdmp
de dialog deschis.
& rz Incércati avansul pe dinte din formularul
MM/ZAHN . . ~ a
g calculatorului de date de aschiere intr-un cdmp
de dialog deschis.
® Fu Incarcati avansul pe rotatie din formularul
MM-U . . PN ~
4= calculatorului de date de agchiere intr-un cdmp
de dialog deschis.
PRELUATT Incércati raza sculei in formularul calculatorului
RAZA .
SoULET de date de aschiere
) Incércati viteza brosei din campul de dialog
PRELUATI FES .
TURATIA deschis in formularul calculatorului de date de
aschiere
" Incércati viteza de avans din cdmpul de dialog
PRELUATI . ~ .
AVANSUL deschis n formularul calculatorului de date de

aschiere
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4.6 Calculator pentru datele de aschiere

Tasta soft Functie
@ Incércati avansul pe rotatie din campul de
PRELUATI . . ~ .
AVANSUL dialog deschis in formularul calculatorului de
date de aschiere
) Incarcati avansul pe dinte din campul de dialog
PRELUATI . ~ .
AVANSUL deschis in formularul calculatorului de date de
aschiere
LuARE Incércati valoarea din campul de dialog deschis
VALOARE A . .
ACTUALA in formularul calculatorului de date de aschiere
e Comutati la calculatorul de buzunar
BUZUNAR
l Deplasati calculatorul de date de aschiere in
directia sagetii
Pozitionati calculatorul de date de aschiere in
"%" centru
Utilizati valori in inch in calculatorul de date de
LRIz aschiere
Inchideti calculatorul de date de aschiere
END
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4.7 Programarea graficii

Generati/nu generati grafice in timpul programarii

in timp ce scrieti programul piesei, puteti seta TNC s& genereze un
grafic 2-D trasat cu creionul al conturului programat.

» Comutati configuratia ecranului la afisarea blocurilor de program
in partea stanga si a graficelor in partea dreapta: Apasati tasta
configuratiei ecranului si tasta soft GRAFICE + PROGRAM

> Setati tasta soft DESENARE AUTOMATA la PORNIT.
in timp ce introducet; liniile de program, TNC
genereaza fiecare contur de traseu programat in
fereastra grafica din jumatatea dreapta a ecranului

DESENARE
AUTOMATA

POR

Daca nu doriti sa generati grafice Tn timpul programarii, setati tasta
soft DESENARE AUTOMATA |a OPRIT.

=

Dac optiunea DESENARE AUTOMATA este setats
la PORNIT, in timpul generarii graficului de linii 2-D
sistemul de control nu va lua in considerare:

® Sectiunea de program se repeta
® Comenzii de salt

® Functiile M precum M2 sau M30
®  Apelurile ciclurilor

Utilizati desenarea automata numai in timpul
programarii contururilor.
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4.7 Programarea graficii

Generarea unui grafic pentru un program existent

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta blocul pana la care
doriti sa generati grafica sau apasati pe GOTO si introduceti
numarul blocului dorit

RESET » Pentru a genera grafice apasati tasta soft

T

PORNIRE RESETARE + PORNIRE

Funcitii suplimentare:

Tasta Functie
soft
RESET Generare grafic complet
PORNIRE
PORNIRE Generare grafic programare bloc cu bloc
UNIC
=l

Generatfi un grafic complet sau completati-l dupa
RESETARE + PORNIRE

PORNIRE

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta soft
apare doar in timp ce TNC genereaza graficele de
programare

OPRIR

Selectare vizualizare plana

Selectare vizualizare laterala

E Selectare vizualizare frontala
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Afisarea numarului de bloc PORNIT/OPRIT

@ » Schimbati randul de taste soft
AFISARE_ » Pentru afisarea numerelpr blocyrilor: Setatij tasta
T soft AFISARE NR. FRAZA OMISA la AFISARE

> Ascunderea numerelor blocurilor: Setatj tasta soft
AFISARE NR. FRAZA OMISA la OMITERE

Stergerea graficului
@ » Schimbati randul de taste soft

e » Stergere grafic: Apasatii tasta soft GOLIRE
GRAFICE GRAFICE

Afisarea liniilor grilei

@ » Schimbati randul de taste soft
i > Afisarea grilei: Apasati tasta soft AFISARE LINII
OPR GRILA
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4.7 Programarea graficii

Marirea sau reducerea detaliilor

Puteti selecta afigsarea graficelor T
» Schimbati randul de taste soft (al doilea rand, consultati
imaginea) ]
Sunt disponibile urmatoarele functii: ]
Tasta soft Functie A ommprn )
- f Apasati tasta soft dorita pentru a deplasa 3
cadrul suprapus o L7 \
‘ = T [0 @
bt - o i
= Apasati tasta soft pentru a micsora detaliul
Apasati tasta soft pentru a mari detaliul

Tasta soft RESET WORKPIECE BLANK este utilizata pentru a
restabili sectiunea originala.

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 butonul roata si deplasati mouse-ul. Daca
apasati tasta Shift in acelasi timp, puteti deplasa modelul numai
pe orizontala sau verticala.

» Pentru a apropia o0 anumita zona: Marcati o zona de zoom
mentinand apasat butonul din stanga al mouse-ului. Dupa ce
eliberati butonul stdng al mouse-ului, TNC apropie zona definita.

» Pentru a mari sau micsora rapid orice zona: Actionati rotita
mouse-ului Tn fatd sau in spate.
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Mesaje de eroare

4.8 Mesaje de eroare

Afigarea erorilor

TNC genereaza automat mesaje de eroare cand detecteaza
probleme precum:

® Intrare incorecta de date

® Erori logice in program

= Elemente de contur imposibil de prelucrat

m Utilizarea incorecta a palpatoarelor

Cand apare o eroare, aceasta este afisata cu litere rosii Tn antet.
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.

Daca survine o rara ,eroare de verificare a procesorului", TNC
deschide automat fereastra de erori. Nu puteti anula o astfel de
eroare. Opriti sistemul si reporniti TNC.

Mesajul de eroare este afisat in antet pana cand este eliminat sau
inlocuit cu o eroare mai importanta.

Un mesaj de eroare, care contine numarul unui bloc de program,
este determinat de o eroare aparuta in blocul indicat sau in cel
precedent.

Deschideti fereastra de erori

» Apasati tasta ERR. TNC deschide fereastra de
erori si afiseaza toate mesajele de eroare adunate.

inchiderea ferestrei de erori
» Apasati tasta soft END sau

END

— » Apasati tasta ERR. TNC inchide fereastra de erori.
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4.8 Mesaje de eroare

Mesaje de eroare detaliate

TNC afiseaza cauzele posibile ale erorilor si sugestii pentru

rezolvarea problemei:

» Deschideti fereastra de erori

oA » Informatii privind cauza erorii si actiunile de

SUPLIMENT. remediere: Evidentiati mesajul de eroare si apasati
tasta soft INFORMATII SUPLIMENT.. TNC deschide
o fereastra cu informatii despre cauza erorii si
modalitate de rezolvare.

» Parasiti ecranul de informatji: Apasati din nou tasta

soft INFORMATII SUPLIMENT.

Tasta soft INFO INTERN

Tasta soft INFO INTERN ofera informatji despre mesajul de
eroare. Aceste informatji sunt necesare doar daca este nevoie de

interventie.

» Deschideti fereastra de erori.

e » Informatii detaliate despre mesajul de eroare:
INTERNE Pozitionati evidentierea pe mesajul de eroare si

apasati tasta soft INFO INTERN. TNC deschide o
fereastra cu informatiile interne despre eroare

» Pentru a parasi fereastra Detalii, apasati din nou
tasta soft INFO INTERN.
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Stergerea erorilor

Stergerea erorilor in afara ferestrei de erori

> gtgrgeti erorile/mesajele din antet: Apasati tasta

Tn unele moduri de operare (cum ar fi modul Editare),

E> butonul CE nu poate fi folosit pentru a sterge
eroarea, deoarece acest buton este rezervat pentru
alte funcitii.

Stergerea erorilor
» Deschideti fereastra de erori

> Stergeti erorile individual: Pozitionati cursorul
luminos pe mesajul de eroare si apasati tasta soft

STERGERE

STERGERE.
P— > Stergeti toate mesajele de eroare: Apasati tasta
ToTE soft STERGERE TOTALA.

Daca nu a fost eliminata cauza erorii, mesajul de
eroare nu poate fi sters. In acest caz, mesajul de
eroare ramane in fereastra.

Jurnalul de erori

TNC stocheaza erorile si evenimentele importante (de ex: pornirea
sistemului) intr-un jurnal de erori. Dimensiunea jurnalului de erori
este limitata. Daca jurnalul este plin, TNC va utiliza un al doilea
fisier. Daca si acesta este plin, primul jurnal de erori este sters si
rescris si asa mai departe. Pentru a vizualiza istoricul de erori,
comutati intre FISIER ACTUAL si FISIER PRECEDENT.

» Deschideti fereastra de erori.

Piaieee » Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.

L » Deschideti fisierul jurnal de erori: Apasati tasta soft
ERORT JURNAL DE ERORI.

T » Daca aveti nevoie de fisierul jurnal precedent:
ANTERTOR Apasati tasta soft FISIER PRECEDENT.

oo » Daca aveti nevoie de fisierul jurnal curent: Apasati
CURENT tasta soft FISIER ACTUAL.

Cea mai veche inregistrare este la inceputul fisierului jurnal, iar cea
mai recenta inregistrare se afla la sfarsit.
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Jurnalul apasarilor de taste

TNC stocheaza apasarile de taste si evenimentele importante
(de ex. pornirea sistemului) intr-un jurnal de apasari de taste.
Capacitatea jurnalului de apasari de taste este limitatd. Daca
jurnalul de apasari de taste este plin, comanda comuta la un al
doilea jurnal de apasari de taste. Daca si al doilea figier se umple,
primul jurnal de apasari de taste este sters si rescris etc. Pentru

a vizualiza istoricul de apasari de taste, comutati intre FISIER
ACTUAL si FISIER PRECEDENT.

Pioiine » Apasati tasta soft FISIERE JURNAL
pre— > Deschideti fisierul jurnal al apasarilor de taste:
APAS . TASTE Apasati tasta soft JURNAL APAS.TASTE
o » Daca aveti nevoie de fisierul jurnal precedent:
ANTERTOR Apasati tasta soft FISIER PRECEDENT
o » Daca aveti nevoie de fisierul jurnal curent: Apasati
CURENT tasta soft FISIER ACTUAL

TNC salveaza fiecare tasta apasata in cursul operarii Tntr-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 jurnalelor

Tasta soft/ Functie
Taste
sNCEPUT Deplasati-va la Tnceputul jurnalului de apasari
de taste
SFARSIT Deplasati-va la sfarsitul jurnalului de apasari de
taste
e— Jurnal curent al apasarilor de taste
CURENT
e Jurnal precedent al apasarilor de taste
ANTERIOR

Deplasare cu o linie in sus/jos

Revenire la meniul principal
”'

sss ===
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Textele informative

Dupa o operatie gresita, precum apasarea unei taste fara functie
sau introducerea unei valori in afara domeniului valid, TNC afiseaza
(cu verde) un text in antet, anuntandu-va ca operatia nu a fost
corecta. Acest mesaj este eliminat odata cu urmatoarea introducere
corecta.

Salvarea figierelor de service

Daca este necesar, puteti salva ,Starea curenta a TNC” pentru

a fi evaluata de un tehnician de service. Este salvat un grup de
fisiere de service (jurnal de erori, de apasari de taste, precum si
alte fisiere care contin informatii despre starea curenta a masinii si
a prelucrarii).

Daca repetati functia ,Salvare figiere service" cu acelasi nume de
fisier, grupul salvat anterior al figierelor de date de service va fi
suprascris. Pentru a evita acest lucru, utilizati alt nume de fisier
cand repetati functia.

Salvarea fisierelor de service
» Deschideti fereastra de erori.

e » Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.
SALUARE » Apasati tasta soft SALVARE FISIERE SERVICE: TNC
G deschide o fereastra contextuala in care puteti

introduce un nume pentru fisierul de service.
» Salvati fisierele de service: Apasati tasta soft OK.

oK

Apelarea sistemului de asistenta TNCguide

Puteti apela sistemul de asistenta al TNC prin intermediul tastelor
soft. Sistemul de asistenta afiseaza imediat aceeasi explicatie a
erorii ca cea primita in urma apasarii tastei soft ASISTENTA.

un sistem de asistenta, TNC afiseaza o tasta soft

&  suplimentard PRODUCATOR MASINA, pentru a putea
apela acest sistem separat de asistenta. Acolo veti
gasi informatii suplimentare, mai detaliate, referitoare
la mesajul de eroare respectiv.

? Daca producatorul masinii furnizeaza, de asemenea,

HETDENHRTN » Apelati asistenta pentru mesajele de eroare
e HEIDENHAIN

PRODUCATOR » Apelati la linia de asistenta pentru mesajele de
"o eroare HEIDENHAIN, dacé este disponibila
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4.9 Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

4.9 Sistemul de asistenta TNCguide
raportat la sistem

Utilizare

Inainte de a putea utiliza TNCguide, trebuie s&
E> descarcati fisierele de asisten{a de pe pagina

principala HEIDENHAIN (consultati "Descarcarea

fisierelor de asistenta curente", Pagina 159).

Sistemul de asistenta depententa de context TNCguide cuprinde
documentatia pentru utilizator in format HTML. TNCguide poate
fi apelat cu tasta HELP; TNC afiseaza direct informatiile, partial
in functie de situatia in care a fost apelata asistenta (apelarea
dependenta de context). Daca editati un bloc NC si apasati tasta
HELP, ajungeti exact in acel loc din documentatie in care este
descrisa functia corespunzatoare.

TNC incearca intotdeauna sa porneasca

E> sistemul TNCguide in limba selectata ca limba
conversationala pe TNC. Daca figierele cu aceasta
limba nu sunt inca disponibile pe TNC, acesta
deschide automat versiunea in limba engleza.

In TNCguide sunt disponibile urmatoarele documentatii pentru
utilizator:

®  Manualul utilizatorului pentru programare in format
conversational Klartext (BHBKlartext.chm)

= Manualul utilizatorului DIN/ISO (BHBIso.chm)

®  Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
(BHBtchprobe.chm)

® Lista cu toate mesajele de eroare (errors.chm)

Tn 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
<3 documente apar ca o carte separata in fisierul
main.chm.
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Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem 4.9

Lucrul cu TNCguide

Apelarea TNCguide
Exista mai multe modalitati de a porni sistemul TNCguide:

» Apasati tasta ASISTENTA, dacd TNC nu afiseaza deja un mesaj
de eroare

» Faceti clic pe simbolul asistenta din partea din dreapta jos a
ecranului, apoi faceti clic pe tastele soft corespunzatoare

» Utilizati gestionarul de fisiere pentru a deschide un figier
asistenta (fisier .chm). TNC poate deschide orice fisier .chm,
chiar daca acesta nu este salvat Tn memoria interna a TNC

Daca exista unul sau mai multe mesaje de eroare,
E> TNC afiseaza asistenta asociata mesajelor

respective. Pentru a porni sistemul TNCguide,

trebuie sa confirmati in prealabil mesajele de eroare.

Cand sistemul de asistenta este apelat de pe statia
de programare, TNC porneste 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:

» Selectafi randul de taste soft ce confine tasta soft dorita

» Faceti clic cu mouse-ul pe simbolul asistenta pe care TNC 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
o explicatie si faceti clic: TNC deschide TNCguide Daca nicio
parte anume a sistemului de asistenta nu este asignata tastei
soft selectate, TNC deschide fisierul registru main.chm, in care
puteti utiliza functia de cautare sau pe cea de navigare pentru a
gasi manual explicatia dorita

Chiar daca editati un bloc NC, asistenta senzitiva la continut este

disponibila:

» Selectati orice bloc NC

» Selectati cuvantul dorit

> Apésati tasta ASISTENTA: TNC lanseaza sistemul de asistenta
si afiseaza o descriere pentru functia activa (nu se aplica
functiilor auxiliare sau ciclurilor care au fost integrate de catre
producatorul maginii unelte)
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Programare: Mijloace auxiliare de programare
4.9 Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Navigarea in TNCguide

Cel mai usor este sa utilizati mouse-ul pentru a naviga in
TNCguide. Tn partea stanga a ecranului apare un cuprins. Dacé
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 in albastru. Daca faceti clic pe legatura, deschideti pagina
asociata acesteia.

Puteti de asemenea sa operati TNCguide cu ajutorul tastelor si
a tastelor soft. Tabelul urmator contine o prezentare generala a
funcitiilor tastelor respective.

Tasta soft Functie

® Daca cuprinsul din stanga este activ:
Selectati elementul de mai sus sau de sub
acesta

® Daca fereastra text din dreapta este activa:
Mutati pagina in jos sau in sus daca textul
sau grafica nu sunt afisate complet

..

Cand cuprinsul din stadnga este activ:
Deschideti cuprinsul

B Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Nicio functie

o
|

Daca cuprinsul din stanga este activ:
Inchideti cuprinsul

B Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Nicio functie

B
|

ENT ® Daca cuprinsul din stdnga este activ:
Utilizati tasta cursor pentru a afisa pagina
selectata

® Daca fereastra text din dreapta este activa:
Daca cursorul se afla pe o legatura, salt la
pagina legata

= Daca cuprinsul din stdnga este activ:
Comutati fila intre afisarea cuprinsului,
afisarea indexului de subiecte si functia
cautare text integral si comutarea in
jumatatea din dreapta a ecranului

B Daca fereastra de text din dreapta este
activa: Salt Tnapoi la fereastra din stanga

Daca cuprinsul din stanga este activ:
Selectati elementul de mai sus sau de sub
acesta

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Salt la legatura urmatoare

D B
|

iNAPOT Selectare ultima pagina afigata

=

ENAINTE Derulati paginile Thainte daca afi utilizat functia
= .Selectare ultima pagina afigata"
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Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Tasta soft Functie
PAGINA Deplasare in sus cu o pagina
PAGINA Deplasare in jos cu o pagina
DIRECTOR Afisare sau ascundere cuprins
=

FEREASTRA

Comutare intre afisaj ecran intreg si afisaj
redus. Cu afisajul redus puteti vizualiza o parte
din restul ferestrei TNC

PARASIRE
TNCGUIDE

Focalizarea este indreptata spre interior, catre
aplicatia TNC, astfel incat sa puteti opera
dispozitivul de control cand TNCguide este
deschis. Daca ecranul intreg este activ, TNC
reduce automat dimensiunea ferestrei inainte
de modificarea focalizarii

IESIRE
TNCGUIDE

Parasirea TNCguide

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 stdnga este activa.

:

Selectati fila Index
Activati cGmpul de introducere Cuvant cheie

Introduceti cuvantul pentru subiectul dorit si TNC
sincronizeaza indexul si creeaza o lista in care
puteti gasi cu mai multd usurinta subiectul sau
Utilizati tasta cu sédgeata pentru a evidentia
cuvantul cheie dorit

Utilizati tasta ENT pentru a apela informatiile
despre cuvantul cheie selectat
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Programare: Mijloace auxiliare de programare
4.9 Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Cautarea textului integral
in fila Cautare puteti cduta un cuvant anume in intregul TNCguide.
Partea stadnga este activa.
> Selectati fila Cautare
» Activati campul de introducere Cautare.

» Introduceti cuvantul dorit si confirmati cu tasta
ENT: TNC afiseaza toate sursele ce contin
cuvantul

» Utilizati tasta sageata pentru a evidentja sursa
dorita

» Apasati tasta ENT pentru a va deplasa la sursa
selectata

Cautarea de text integral functioneaza numai pentru
E> cuvinte individuale.
Daca activati functia Cautare numai in titluri (cu
mouse-ul sau prin selectare si apoi apasand tasta
spatiu), TNC cauta numai in titluri si ignora corpul
textului.
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Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Descarcarea figierelor de asistenta curente

Veti gasi figierele de asistenta pentru software-ul TNC pe pagina
Web HEIDENHAIN www.heidenhain.ro, in:

>

vV vvyvVviVvyywyywy

v

Documentatie si informatii

Documentatje utilizator

TNCguide

Selectati limba dorita

Sisteme de control TNC

Seria, de ex., TNC 600

Numarul software NC dorit, de ex. TNC 620 (81760x-01)
Selectati versiunea de limba dorita din tabelul Asistenta on-line
TNCguide

Descarcati fisierul ZIP si dezarhivati continutul acestuia
Mutati fisierele CHM dezarhivate in TNC, in directorul

TNC:tncguideen sau in subdirectorul cu limba corespunzatoare
(consultati, de asemenea, urmatorul tabel)

E> Daca doriti sa utilizati TNCremo pentru a transfera

fisierele .chm in TNC, atunci, in elementul de meniu
Suplimentar >Configurare >Mod >Transfer in
format binar trebuie sa introduceti extensia .CHM.
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Programare: Mijloace auxiliare de programare

4.9 Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Limba Director TNC
Germana TNC:tncguidede
Engleza TNC:tncguideen
Ceha TNC:tncguidecs
Franceza TNC:tncguidefr
Italiana TNC:tncguideit
Spaniola TNC:tncguidees
Portugheza TNC:tncguidept
Suedeza TNC:tncguidesv
Daneza TNC:tncguideda
Finlandeza TNC:tncguidefi
Olandeza TNC:tncguidenl
Polona TNC:tncguidepl
Maghiara TNC:tncguidehu
Rusa TNC:tncguideru

Chineza (simplificata)

TNC:tncguidezh

Chineza (traditionala)

TNC:tncguidezh-tw

Slovena TNC:tncguidesl

Norvegiana TNC:tncguideno

Slovaca TNC:tncguidesk

Coreeana TNC:tncguidekr

Turca TNC:tncguidetr

Romana TNC:tncguidero
160
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Programare: Scule
5.1 Introducerea datelor referitoare la scula

5.1 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 T (apelare sculd) si in
toate blocurile de pozitionare (consultati "Programarea miscarilor
sculei in DIN/ISO", Pagin& 101). In programele in milimetri, viteza
de avans F este introdusa in mm/min, iar in programele in inch, din
motive de rezolutie, in 1/10 inch/min.

Avans transversal rapid
Daca doriti sa programati o deplasare rapida, introduceti GOO.

Pentru a deplasa masina cu avans transversal

E> rapid, puteti programa si valoarea numerica
corespunzatoare, de ex.G01 F30000. Spre deosebire
de GO0O, aceasta deplasare rapida raméane valabila
nu numai in 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 cu o viteza de avans diferita. GO0
functioneaza numai in blocul in care a fost programat. Dupa
executarea blocului cu GOO, viteza de avans va reveni la ultima
setare introdusa ca valoare numerica.

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza de avans in timpul rularii programului folosind
potentiometrul F pentru viteza de avans.
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Introducerea datelor referitoare la scula

Viteza S a brosei

Viteza S a brosei este introdusa n rotatii pe minut (rpm) intr-un bloc
T (apelare sculd). Puteti, de asemenea, defini viteza de aschiere Vc
in metri pe minut (m/min).
Modificarea programata

n programul piesei, puteti modifica viteza brosei intr-un bloc T,
introducand numai noua viteza a brosei:

s » Pentru a introduce viteza brosei, apasati tasta S de
pe tastatura alfabetica.

» Introduceti noua viteza a brosei

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza brosei in timpul rularii programului folosind
potentiometrul S pentru viteza brosei.

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015

5.1

163



Programare: Scule
5.2 Datele sculei

5.2 Datele sculei

Cerintele pentru compensarea sculei

Tn mod normal, coordonatele contururilor de traseu sunt programate
conform dimensiunilor din desenul piesei de prelucrat. Pentru

a permite TNC 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 piesei, cu G99,
fie separat, intr-un tabel de scule. Intr-un tabel de scule puteti
introduce date suplimentare pentru o anumita scul&. In momentul
executarii programului piesei, TNC va tine cont de toate datele
introduse pentru scula.

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.

Caractere speciale admise: #$ % & ,-.0123456
789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTU
VWXYZ _

Caractere nepermise: <spatiu>“‘()*+:;<=>7?
[/]" abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz
{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
valoare absoluta bazata pe punctul de referin{a a sculei. Lungimea
sculei este esentiala pentru ca TNC sa poata efectua diversele
funciii ce includ prelucrare multiaxa.

Raza sculei R
Puteti introduce direct raza R a sculei.

z _

\/

[l

%

z A | [ ] [ ]
L3
181

% n ’
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Valori delta pentru lungimi si raze

Valorile delta reprezinta decalari ale lungimii si razei sculei.

O valoare delta pozitiva descrie supradimensionarea sculei (DL,
DR, DR2>0). Daca programati datele de prelucrare cu o anumita
toleranta, introduceti valoarea supradimensionarii in blocul T din
programul piesei.

O valoare delta negativa descrie subdimensionarea sculei (DL, DR,
DR2<0). Subdimensionarea este introdusa in tabelul sculei pentru
uzura.

Valorile delta sunt introduse de obicei ca valori numerice. Intr-un
bloc T puteti, de asemenea, aloca valorile parametrilor Q.

Interval de intrare: Puteti introduce o valoare delta de pana la
+ 99,999 mm.

reprezentarea grafica a simularii de verificare.

Valorile delta din blocul T influenteaza afisarea
pozitiei, in functie de parametrul progToolCallDL al
masinii.

E> Valorile delta din tabelul de scule influenteaza

Introducerea datelor sculei in program

Constructorul masinii-unealta determina domeniul de
aplicare al functiei G99. Consultati manualul masginii.

-

Numarul, lungimea si raza unei anumite scule sunt definite in blocul
G99 din programul piesei:
> Selectati definitia sculei: Apasati tasta TOOL DEF

» Numar scula: Fiecare sculd este identificata n
mod unic prin numarul sculei

» Lungimea sculei: Valoarea compensarii pentru
lungimea sculei

» Raza sculei: Valoarea compensarii pentru raza
sculei

In dialogul de programare, puteti transfera direct
in linia de intrare valorile pentru lungimea sculei si

pentru raza sculei, apasand tasta soft a axei dorite.

Exemplu
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Introducerea datelor sculei in tabel

Intr-un tabel de scule puteti defini si stoca pané la 32767 de scule
impreuna cu datele acestora. Consultati si sectiunea privind
functiile de editare, mai jos in acest capitol. Pentru a putea atribui
diferite valori de compensare unei scule (numarul de indexare al
sculei), inserati un rand si mariti numarul sculei cu un punct si un
numar de la 1 1a 9 (de ex.T 5.2).

Trebuie sa utilizati tabelele de scule daca

® doriti sa utilizati scule indexate, precum burghie in trepte, cu mai
mult de o valoare pentru compensarea lungimii

B masina dvs. este echipata cu un schimbator automat al sculei

® dorifi sa degrosati fin conturul cu ciclul G122, (consultafj
»Manualul utilizatorului pentru cicluri, DEGROSAREA”)

B doriti sa lucrati cu ciclurile 251 - 254 (consultati ,Manualul
utilizatorului pentru cicluri”, ciclurile 251 - 254)

Daca veti crea sau gestiona tabele suplimentare de
scule, numele figierului trebuie sa inceapa cu o litera.

Puteti selecta vizualizarea lista sau vizualizarea
formular pentru tabele cu tasta ,,Configuratia
ecranului”.

La deschiderea tabelului de scule, puteti modifica si
configuratia acestuia
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Tabelul de scule: Datele standard pentru scule

Datele sculei 5.2

Abr. Intrari Dialog
T Numarul prin care scula este apelata in program (de ex. -
5, indexat: 5.2)
NAME Numele prin care scula este apelata in program (nu mai Nume scula?
mult de 32 caractere, toate majuscule, fara spatii)
L Valoarea de compensare pentru lungimea sculei L Lungime scula?
R Valoarea compensarii pentru raza sculei R Raza scula?
R2 Raza R2 a sculei pentru freze toroidale (numai pentru Raza scula 2?
compensarea 3-D a razei sau pentru reprezentarea
grafica a unei operatii de prelucrare cu freze sferice)
DL Valoarea delta pentru lungimea sculei L Supradimensionare lungime
scula?
DR Valoarea delta pentru raza sculei R Supradimensionare raza scula?
DR2 Valoarea delta pentru raza sculei R2 Supradimensionare raza scula
2?
UNGHI Unghiul maxim de patrundere al sculei pentru aschierea Unghi maxim de patrundere?
axiala oscilanta in ciclurile 22 si 208
TL Setarea blocarii sculei (TL: pentru scula blocata Scula blocata?
Da = ENT / Nu = NO ENT
RT Numarul unei scule de inlocuire, daca este disponibil (RT:  Scula de inlocuire?
pentru Tnlocuire scula (Replacement Tool), a se vedea si
TIME2)
Un camp gol sau valoarea 0 indica faptul ca nu a fost
definita nicio scula Tnlocuitoare.
TIME1 Durata maxima de viata a sculei, in minute. Aceasta Varsta maxima scula?
functie poate varia in functie de fiecare masina unealta.
Manualul masinii furnizeaza informatji suplimentare
TIME2 Varsta maxima a sculei in minute in timpul TOOL CALL: Varsta max. scula pt. TOOL
Daca varsta sculei curente depaseste aceasta valoare, CALL?
TNC schimba scula in timpul urmatorului bloc TOOL CALL
(consultati si CUR_TIME).
CUR_TIME Durata de viata curenta a sculei in minute: TNC Varsta curenta scula?

inregistreaza automat durata de viata curenta a sculei
(CUR_TIME: pentru duratd CURenta . Pentru sculele
utilizate puteti introduce o valoare de pornire
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5.2 Datele sculei

Abr.
TIP

Intrari

Tip scula: Apasati tasta ENT pentru a edita cAmpul: tasta
GOTO deschide o fereastra in care puteti selecta tipul

de scula. Puteti atribui tipuri de scula pentru a specifica
setarile filtrului de afisare astfel incat doar tipul selectat sa
fie vizibil in tabel

Dialog

Tip scula?

DOC

Comentariu pentru scula (pana la 32 caractere)

Comentariu scula?

PLC

Informatiile referitoare la sculd, care vor fi transmise catre
PLC

Stare PLC?

LCUTS

Lungimea dintelui sculei pentru ciclul 22

Lungime dinte in axa sculei?

PTYP

Tipul sculei pentru evaluarea in tabelul de buzunare

Functia este definita de producatorul masinii unelte.
Documentatia masinii unealta furnizeaza informatii
suplimentare

Tip scula pt. tabel buzunare?

NMAX

Limiteaza viteza brosei pentru scula respectiva.
Valoarea programata, precum si cresterea vitezei axului,
sunt monitorizate (mesaj de eroare) cu ajutorul unui
potentiometru. Functie inactiva: Introduceti -.

Interval de intrare: 0 la +999999, daca functia nu este
activa: introduceti -

Viteza maxima arbore [rot/min]

LIFTOFF

Defineste daca TNC trebuie sa retraga scula in directia
axei pozitive a sculei in cazul opririi NC, pentru a evita
Iasarea de urme pe contur Daca este definit Y, TNC va
retrage scula din contur, cu conditia ca aceasta functie
sa fi fost activata in programul NC cu M148 consultatj
"Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC:
M148", Pagina 360.

Retragere permisa?
Da=ENT/Nu=NOENT

TP_NO

Referinta la numarul palpatorului din tabelul de palpatoare

Nr. palpator

UNGHIT

Unghiul la varf al sculei. Este utilizat de catre ciclul
Centrare (Ciclul 240) pentru a calcula adancimea de
centrare pornind de la diametrul introdus

unghi la varf

PITCH

Pasul filetului sculei. Utilizat in ciclurile de filetare (ciclul
206, ciclul 207 si ciclul 209). O valoare pozitiva indica
filetul pe dreapta.

Pasul filetului sculei?

LAST_USE

Data si ora la care scula a fost introdusa ultima data prin
TOOL CALL

Data/ora ultimului apel de scula

ACC

168

Activati sau dezactivati controlul activ al vibratiilor pentru
scula respectiva (Pagina 367).

Interval de intrare: N (inactiv) si Y (activ)

ACC activ?
Da=ENT/Nu=NOENT

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Tabel de scule: Date despre scula necesare pentru masurarea
automata a sculei

Abr.
ASCHIERE

Pentru o descriere a ciclurilor pentru masurarea
automata a sculelor, consultati Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclurilor.

inregistrari

Numar de din{i (maximum 99 de dinti)

Datele sculei 5.2

Dialog

Numar dinti?

LTOL

Deviatia admisa de la lungimea L a sculei pentru detectia
uzurii. Daca valoarea introdusa este depasita, TNC
blocheaza scula (stare L). Interval de intrare: de la 0 la
0,9999 mm

Toleranta uzura: lungime?

RTOL

Deviatia admisa de la raza R a sculei pentru detectia
uzurii. Daca valoarea introdusa este depasita, TNC
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0
pana la 0,9999 mm

Toleranta uzura: raza?

R2TOL

Deviatia admisa de la raza R2 a sculei pentru detectia
uzurii. Daca valoarea introdusa este depasita, TNC
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0
pana la 0,9999 mm

Toleranta de uzura: Raza 2?

DIRECT

Directie de taiere a sculei pentru masurarea sculei in
timpul rotatiei

Directie de aschiere?
M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS

Masurarea razei sculei: Decalaj scula Tntre centrul tijei si
centrul sculei. Setare prestabilita: Nici o valoare introdusa
(decalaj = raza sculei)

Decalaj scula: raza?

L-OFFS

Masurarea lungimii sculei: Decalaj scula in plus fata
de offsetToolAxis intre suprafata superioara a tijei si
suprafata inferioara a sculei. Implicit: 0

Decalaj scula: lungime?

LBREAK

Abaterea admisa de la lungimea L a sculei pentru
detectia avariilor. Daca valoarea introdusa este depasita,
TNC blocheaza scula (stare L). Interval de intrare: de la 0
la 3,2767 mm

Toleranta uzura: lungime?

RBREAK

Deviatia admisa a razei R a sculei pentru detectia
avariilor. Daca valoarea introdusa este depasita, TNC
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0
pana la 0,9999 mm
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5.2 Datele sculei

Editarea tabelului de scule

Tabelul de scule activ in timpul executiei programului piesei este
desemnat drept TOOL.T si trebuie salvat in directorul TNC:\table.
Alte tabele de scule, utilizate pentru arhivare sau pentru rularile
testelor, primesc nume diferite de fisiere, cu extensia .T. Implicit,
pentru modurile Rulare test si Prograhmare, TNC utilizeaza, de
asemenea, tabelul de scule TOOL.T. In modul de operare Rulare
test, apasati tasta soft TABEL SCULE pentru a-I edita.

Pentru a deschide tabelul de scule TOOL.T:

» Selectati orice mod de operare al masginii

aEdltare tabel de scule Blrulare test
% Aul. program secv. integr.) Editare tabel scule

TABEL > Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft TABEL :
Tiu SCULE v
Tine » Setati tasta soft EDITARE la PORNIT

POR

Afigarea doar a anumitor tipuri de scule (setare de filtrare)
» Apésati tasta soft FILTRU TABEL (al 4-lea rand de taste soft)

» Selectati tipul de scula apasand tasta soft: TNC va fisa acum
doar tipul de scule selectate

» Anulati filtrul: Apasati tasta soft AFISARE TOATE

Producatorul masinii-unelte adapteaza caracteristicile
functiei de filtrare conform cerintelor maginii dvs.
<3 Respectati instructiunile din manualul masginii!
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Datele sculei 5.2

Ascunderea sau sortarea coloanelor din tabelul de scule

Puteti adapta configuratia tabelului de scule la necesitatile dvs.
Coloanele care nu trebuie afisate pot fi ascunse:

» Apasati tasta soft SORTARE/ASCUNDERE COLOANE (al patrulea
rand de taste soft)

» Selectafi numele coloanei corespunzatoare cu tasta cu sageti

> Apésati tasta soft ASCUNDERE COLOANA pentru a elimina
aceasta coloana din configuratia tabelului

De asemenea, puteti modifica secventa de coloane din tabel:

» De asemenea, puteti modifica secventa de coloane din tabel cu
dialogul Deplasare la. Intrarea evidentiata in Coloane afisate
este mutata in fata acestei coloane

Puteti utiliza un mouse conectat sau tastatura TNC pentru
navigarea in formular. Navigarea utilizand tastatura TNC:

» Apasati pe tastele de navigare pentru a accesa
campurile de introducere. Utilizati tastele cu
sageti pentru a naviga in interiorul unui camp
de introducere. Pentru deschiderea meniurilor
derulante, apasati tasta GOTO.

Cu functia Fixare numar de coloane, puteti defini
E> numarul de coloane (0 - 3) fixate in marginea

din stdnga a ecranului. Aceste coloane sunt, de

asemenea, afisate daca navigati in tabel spre

dreapta.
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Deschiderea oricarui alt tabel de scule
» Selectati modul de operare Programare
» Apelati gestionarul de figiere
» Selectati un fisier sau introduceti un nume nou de

fisier. Finalizati introducerea cu tasta ENT sau cu
tasta soft SELECTARE

Dupa ce deschideti tabelul de scule, puteti edita datele sculelor
deplasand cursorul la pozitia dorita din tabel cu tastele sageti

sau cu tastele soft. Puteti suprascrie valorile stocate sau puteti
introduce valori noi pentru orice pozitie. Functiile suplimentare sunt
ilustrate n tabelul de mai jos.

Tasta soft Editarea functiilor pentru tabelele de scule
incEPUT Selectati inceputul tabelului
SFaRsIT Selectati sfarsitul tabelului
PAGTNG Selectali pagina anterioara din tabel
PAGING Selectati pagina urmatoare din tabel

Cautati textul sau numarul

CAUTARE

aNGEPUT Deplasare la inceputul liniei
LINIE
=
SrARSIT Deplasare la sfarsitul liniei
LINIE
=3
COPTERE Copiere camp evidentiat
caMpP
LTPIRE Inserare camp copiat
caMP
ADAUGARE Adaugare numar introdus de linii (scule), la
N LINIT Sfér§|tu| tabelului
TITtier Adaugarea unui rand cu numarul sculei pentru
LINIE introducere
T Stergeti linia curenta (scula)

LINIE

Sortatfi sculele n functie de continutul unei
coloane

SORTARE
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Tasta soft

GAURIRE

Editarea functiilor pentru tabelele de scule

Afigati toate burghiele din tabelul de scule

FREZA

Afigati toate frezele din tabelul de scule

FREZA
BURGH.FIL/
FILET

Afigati toate taroadele/frezele de filetare din
tabelul de scule

PALPA-
TOR

Afisati toate palpatoarele din tabelul de scule

legirea din oricare alt tabel de scule

» Apelati gestionarul de fisiere si selectati un fisier de alt tip, de

exemplu un program al piesei
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5.2 Datele sculei

Importul tabelelor de scule

Producatorul masinii poate adapta functia IMPORT
TABLE. Respectati instructiunile din manualul maginii!

-

Daca exportati un tabel de scule dintr-un iTNC 530 si 1l importati
intr-un TNC 620, trebuie sa adaptati formatul si continutul acestuia
nainte de a putea utiliza tabelul de scule. in TNC 620 puteti adapta
tabelul de scule in mod confortabil cu functia IMPORT TABLE. TNC

converteste continutul tabelului de scule importat intr-un format
valid pentru TNC 620 si salveaza modificarile in fisierul selectat.
Efectuati urmatoarea procedura:

» Salvati tabelul de scule al iTNC 530 in directorul TNC:\table
Selectati modul de operare Programare.Programare
Apelati gestionarul de fisiere: Apasatii tasta PGM MGT

v vy

| importati
Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE
Schimbati randul de taste soft

> Selectati tasta soft IMPORT TABLE: TNC va cere sa confirmati
daca doriti sa suprascrieti tabelul de scule selectat

» Nu suprascrieii fisierul: Apasati tasta soft ANULARE sau
» Suprascrieti fisierul: Apasati tasta soft OK
» Deschideti tabelul convertit si verificati continutul acestuia

v Yy

Urmatoarele caractere sunt permise in coloana
E> Nume a tabeluluide scule: #$ % & ,-.0123456

789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTU

VWXYZ_

La import, TNC transforma virgula din numele sculei

intr-un punct.

TNC suprascrie tabelul de scule selectat cand rulatj
functia IMPORT TABLE. Pentru a evita pierderea

datelor, asigurati-va ca efectuati o copie de rezerva a
tabelului de scule original inhainte sa-l importati!

Procedura pentru copierea tabelelor de scule
utilizand gestionarul de figiere al TNC este descrisa
in sectiunea referitoare la gestionarea fisierelor
(consultati "Copiere tabel", Pagina 116).

Cand sunt importate tabele de scule dintr-un iTNC
530, toate sculele existente sunt importate impreuna
cu tipul de scula corespunzator acestora. Tipurile

de scule neexistente sunt importate ca tip 0 (MILL).
Verificati tabelul de scule dupa import.

Deplasati cursorul luminos pe tabelul de scule pe care doriti sa-
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Tabelul de buzunare pentru schimbatorul sculei

. L . Lo QE‘dltare tabel de scule Blrulare test
Producatorul masinii-unelte adapteaza caracteristicile i o
tabelului de buzunare conform cerintelor masinii dvs. o L v o
3 Respectati instructiunile din manualul masinii!
Pentru schimbarea automata a sculei aveti nevoie de un tabel =
de buzunare. Gestionati asignarea schimbatorului de scule in |‘
tabelul de buzunare. Tabelul de buzunare se afla in directorul TNC: o T i ; & g
. e 6,03 100 16 0 [oFF] ON
\TABLE. Constructorul masinii-unelte poate adapta numele, calea s a B p )
. . . . 13038 100 19 o 5 | @ )
si continutul tabelului de buzunare. De asemenea, puteti selecta m— S— L i
diferite configuratii, utilizand tastele soft, din meniul FILTRU TABEL. = T I T o S
T | & t i coa Ll
Editarea unui tabel cu buzunare intr-un mod de operare Rulare
program
TABEL » Pentru a selecta tabelul de scule, apasati tasta soft
Scule
LA TABEL SCULE.
o » Selectati tabelul de buzunare: Apéasati tasta soft
BUZUNARE TABEL BUZUNARE
Eom— > Setati tasta soft EDITARE la PORNIT. S-ar putea ca
PoR pe masina dvs. acest lucru sa nu fie necesar sau

nici macar posibil. Consultati manualul masginii.
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5.2 Datele sculei

Selectarea tabelului de buzunare in modul de operare

Programare.
» Apelati gestionarul de figiere
» Afisali tipurile de fisiere: Apasati tasta soft AFISARE

TOATE

» Selectati un fisier sau introduceti un nume nou de
fisier. Finalizati introducerea cu tasta ENT sau cu
tasta soft SELECTARE

Abr. inregistrari Dialog
P Numarul de buzunar al sculei din depozitul de scule -
T Numar scula Numar scula?
RSV Rezervarea buzunarului pentru depozitele cutie Rezervare buzunar:
Da =ENT/Nu =
NOENT
ST Scula speciala ( ST); Daca scula speciala blocheaza Scula speciala?
buzunarele aflate in fata si in spatele celui efectiv, aceste
buzunare suplimentare trebuie blocate in coloana L (stare L).
F Scula este adusa intotdeauna n acelasi buzunar din depozitul Buzunar fix? Da =
de scule ENT / Nu = NO ENT
L Buzunar blocat (consultati si coloana ST) Buzunar blocat Da =
ENT / Nu = NO ENT
DOC Afisarea comentariului pentru scula din TOOL.T -
PLC Informatiile referitoare la acest buzunar pentru scula, care vor fi  Stare PLC?
transmise catre PLC
P1...P5 Functia este definita de producatorul masinii unelte. Valoare?
Documentatia masinii unealta furnizeaza informatji
suplimentare
PTYP Tip scula. Funciia este definita de producatorul masinii Tip scula pentru

unelte. Documentatia masinii unealta furnizeaza informatii
suplimentare

tabel buzunare?

LOCKED_ABOVE

Depozit cutie: Blocare buzunar de deasupra

Blocare buzunar de
deasupra?

LOCKED_BELOW

Depozit cutie: Blocare buzunar de jos

Blocare buzunar de
jos?

LOCKED_LEFT

Depozit cutie: Blocare buzunar din stanga

Blocare buzunar din
stanga?

LOCKED_RIGHT

176

Depozit cutie: Blocare buzunar din dreapta

Blocare buzunar din
dreapta?
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Tasta soft

INCEPUT

Functii de editare pentru tabele cu buzunare

Selectare Tnceput tabel

Datele sculei

SFARSIT

Selectare sfarsit tabel

PAGINA

Selectare pagina anterioara in tabel

PAGINA

Selectare pagina urmatoare in tabel

RESETARE
TABEL
BUZUNARE

Resetare tabel de buzunare

RESETARE
COLOANA
T

Resetare coloana numar scula T

INCEPUT
LINIE
=

Deplasati-va la inceputul liniei

SFARSIT
LINIE
=

Deplasati-va la sfarsitul liniei

SCHIMBARE
ScuLA
SIMULATA

Simulati schimbarea unei scule

SELECTARE

Selectati o scula din tabelul de scule: TNC
afiseaza continutul tabelului de scule. Utilizati
tastele cu sageti pentru a selecta o scula,
apasati pe OK pentru a o transfera in tabelul de
buzunare

EDITRARE
CAMP
CURENT

Editati campul curent

SORTARE

5

4

Sortatfi vizualizarea

Producatorul masinii defineste caracteristicile,
proprietatile si denumirile diferitelor filtre de afisare.
Respectati instructiunile din manualul masginii!
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Apelarea datelor sculei

Un bloc T din programul piesei este definit cu urmatoarele date:
» Selectatfi functia de apelare a sculei cu tasta TOOL CALL

» Numarul sculei: Introduceti numarul sau numele
sculei. Scula trebuie sa fie deja definita intr-un bloc
G99 sau in tabelul de scule. Cu tasta soft NUME
SCULA puteti introduce un nume. Cu tasta soft
QS puteti introduce un parametru de tip sir. TNC
introduce automat numele sculei intre ghilimele.
Mai intai, trebuie sa repartizati un nume de scula
unui parametru de tip sir. Numele se refera
intotdeauna la o intrare din tabelul activ de scule
TOOL.T. Daca doriti sa apelati o scula cu alte
valori de compensare, introduceti in plus indexul
pe care l-ati definit in tabelul de scule dupa punctul
zecimal. Exista o tasta soft SELECTARE pentru
apelarea unei ferestre din care puteti selecta o
scula definita Tn tabelul de scule TOOL.T, direct,
fara a fi nevoie sa introduceti numarul sau numele

» Axa de lucru a brosei X/Y/Z: Introduceti axa
sculei

> Viteza S a brosei: Introduceti viteza S a brosei in
rotatii pe minut (rpm). Tn locul acesteia, puteti sa
definiti viteza de aschiere V¢ 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). Viteza de avans se
aplica pana la programarea unei viteze de avans
noi intr-un bloc de pozitionare sau in blocul T

» 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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Daca deschideti o fereastra contextuala pentru
E> selectarea sculei, TNC marcheaza cu verde toate

sculele disponibile in depozitul de scule.

De asemenea, puteti cauta o scula in fereastra

contextuald. In acest scop, apasati tasta GOTO

sau tasta soft CAUTARE si introduceti numarul sau

numele sculei. Cu tasta soft OK puteti incarca scula

in caseta de dialog.

Exemplu: 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.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
Caracterul D, care preceda L, R si R2, desemneaza valorile delta.

Preselectarea sculelor

Preselectarea sculelor cu G51 poate varia in functie
de magina-unealta utilizata. Consultati manualul

<3 masinii.

Daca lucrati cu tabele de scule, utilizati G51 pentru a preselecta
scula urmatoare. Este suficient sa introduceti numarul sculei sau un
parametru Q analog sau sa tastati numele sculei intre ghilimele.
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5.2 Datele sculei

Schimbarea sculei

Schimbarea automata a sculei

Functia de schimbare a sculei poate varia in
functie de masina-unealta individuala. Respectati
<3 instructiunile din manualul masginii!

Daca masina dvs. detine optiunea de schimbare automata a sculei,
rularea programului nu este intrerupta. Cand TNC ajunge laun T
inlocuieste scula inserata cu o alta din depozitul de scule.

Schimbarea automata a sculei in cazul expirarii duratei de viata
a sculei: M101

Functia M101 poate varia in functie de masina-
unealta individuala. Respectati instructiunile din
<33 manualul masinii!

Cand durata de viata specificata a sculei a expirat, TNC 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, TNC introduce durata

de viata curenta a sculei. Daca durata de viata curenta a sculei
este mai mare decat valoarea introdusa in 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.

TNC efectueaza schimbarea automata a sculei la un punct adecvat
din program. Schimbarea automata a sculei nu este efectuata:

= In timpul executarii ciclurilor de prelucrare

Atunci cand compensarea razei (G41/G42) este activa
Direct dupa o functie de apropiere APPR

Direct nainte de o functie de indepartare DEP

Imediat Tnainte si dupa G24 si G25

Tn timpul executarii de macrocomenzilor

In timpul executérii unei schimbéri a sculei

Imediat dupa un bloc Tsau G99

in timpul executarii ciclurilor SL

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si
pentru scula!

L Dezactivati schimbarea automata a sculei cu
M102 daca lucrati cu scule speciale (de ex. o freza
laterala), deoarece TNC incepe intotdeauna prin a
indeparta scula de piesa de prelucrat pe directia axei
sculei.
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In functie de programul NC, durata de prelucrare poate creste ca
rezultat al verificarii duratei de viata a sculei si al calculul schimbarii
automate a sculei. Puteti influenta acest lucru cu elementul de
introducere optional BT (toleranta blocului)

Daca introduceti functia M101, TNC continua dialogul prin
solicitarea BT. Aici definiti 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, TNC utilizeaza valoarea 1 sau, daca este cazul, o
valoare prestabilita, definita de producatorul masinii.

Cu cét cresteti valoarea BT, cu atat va scadea efectul
unei durate de program extinse prin M101. Retineti
ca aceasta va intarzia schimbarea automata a sculei!

Pentru a calcula o valoare de iesire adecvata pentru
BT, utilizati formula BT = 10 : Timpul de prelucrare
mediu al unui bloc NC in secunde. Rotunjiti pana la
urmatorul intreg impar. 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.

Premisele pentru blocurile NC cu vectori normali la suprafata si
compensare 3-D

Raza activa (R + DR) a sculei de rezerva nu trebuie sa fie diferita
de raza sculei originale. Pute{i introduce valorile delta (DR) fie in
tabelul de scule, fie in blocul T. Daca exista deviatii, TNC afiseaza
un mesaj de eroare si nu inlocuieste scula. Puteti opri acest mesaj
cu functia M M107 si il puteti reactiva cu M108.
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5.2 Datele sculei

Test de utilizare a sculei

Functia de testare a utilizarii sculei trebuie activata de
catre producatorul masinii. Respectati instructiunile
B din manualul masinii!

Pentru a efectua un test de utilizare a sculei, trebuie generate
fisierele de utilizare a sculei, consultati Pagina 528

Programul NC trebuie simulat complet in modul de operare Rulare
test sau executat in modul de operare Rulare program, Secventa
completa sau Bloc unic.

Aplicarea testului de utilizare scula

Tnainte de pornirea unui program in modul de operare Rulare
program, puteti utiliza tastele soft UTILIZARE SCULA si TEST

EJrur. program, seov. integrala Bleditare tavel
et e

UTILIZARE SCULA pentru a verifica daca sculele utilizate in o, o m—=
programul selectat sunt disponibile si au o durata de functionare e e E AL :
ramasa suficienta. TNC compara apoi valorile curente ale duratei it a5 re st g

de functionare din tabelul de scule cu valorile nominale din figierul 7o zogge T [

de utilizare a sculei. oo 620 mor o

Dupa ce ati apasat tasta soft TEST UTILIZARE SCULA, TNC o% YiNn] 09:15

) 5 | +0.000
@ +200.000 +0.000

+240.000

afiseaza rezultatul testului de utilizare a sculei intr-o fereastra
contextuala. Pentru a inchide fereastra contextuala, apasati tasta W_:240.0 -
ENT ¢ omm/min ovr_100% M s/o ol

|
TNC salveazi duratele de utilizare ale sculelor intr-un fisier - e s e s
separat, cu extensia pgmname.|.T.DEP. Acest figier nu este vizibil
decat daca parametrul masinii CfgPgmMgt/dependentFiles este
setat pe MANUAL. Fisierul generat de utilizare a sculelor confine
urmatoarele informatii:

Coloana Semnificatie

TOKEN = SCULA: Durata de utilizare a sculei
pentru TOOL CALL. Intrarile sunt trecute
in ordine cronologica.

B TTOTAL: Durata totala de utilizare a
sculei

®m STOTAL: Apelarea unui subprogram;
inregistrarile sunt aranjate in ordine
cronologica

® TIMETOTAL: Durata totala de prelucrare

pentru programul NC este introdusa

in coloana WTIME. Tn coloana PATH
TNC salveaza numele caii pentru
programele NC corespunzatoare.
Coloana TIME afiseaza suma tuturor
intrarilor TIME (timp de avans fara
deplasari transversale rapide). TNC
seteaza toate celelalte coloane la 0

® TOOLFILE: in coloana PATH, TNC
salveaza numele caii tabelului de scule
cu care ati efectuat rularea testului.
Acest lucru permite TNC sa detecteze,
in timpul utilizarii efective a sculei, daca
ati efectuat rularea testului cu TOOL.T
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Coloana Semnificatie

TNR Numar scula (-1: Nu a fost introdusa nicio
scula inca)

IDX Index scula

NAME Nume scula din tabelul de scule

TIME Durata de utilizare a sculei, in secunde
(timp de avans fara deplasari transversale
rapide)

WTIME Durata de utilizare a sculei, in secunde
(timpul de utilizare totala intre schimbarile
de scule)

RAD Raza R a sculei + Supradimensionarea DR
a razei sculei din tabelul de scule. (in mm)

BLOCK Numarul blocului in care a fost programat
blocul TOOL CALL

PATH ® TOKEN = TOOL: Numele caii pentru

programul principal sau subprogramul
activ

B TOKEN = STOTAL: Numele caii
subprogramului

T Numarul sculei cu indexul sculei

OVRMAX Prioritatea vitezei de avans njaxime care a
avut loc in timpul prelucrarii. In timpul rularii
testului, TNC introduce valoarea 100 (%)

OVRMIN Prioritatea vitezei de avans njinime care a
avut loc in timpul prelucrarii. In timpul rularii
testului, TNC introduce valoarea -1

NAMEPROG ® 0: Numarul sculei este programat

Exista doua modalita{i de a rula un test de utilizare a sculei pentru

® 1: Numele sculei este programat

un figsier de masa mobila:

= Evidentierea din fisierul liber definibil se afla pe o intrare de
masa mobila: TNC ruleaza testul de utilizare a sculei pentru
intreaga masa mobila

®  Evidentierea din fisierul liber definibil se afla pe o intrare de
masa mobila: TNC ruleaza testul de utilizare a sculei pentru
intreaga masa mobila
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5.2 Datele sculei

Administrare sculelor (optiunea 93)

[B)cestionare extinsa scule pre EJProgramare
Administrarea sculelor este o functie dependenta de
? masind, care poate fi partial sau complet dezactivata. T ———
. Constructorul masinii-unelte defineste gama exacta
de functii. Respectati instructiunile din manualul + B o e ° : g e °
masinii! chmoime :
. | :
Cu administrarea sculelor, producatorul masinii unelte poate b e e o Ol . |‘j
oferi numeroase funciii in ceea ce priveste manipularea sculelor. el @ g
Exemple: prmos N e [
= Reprezentare usor de citit si, daca doriti, adaptabila a datelor e e e
sculelor in formulare completabile T YT e H e

B Orice descriere a datelor individuale ale sculelor n vizualizarea
noului tabel

®m Reprezentare combinata a datelor din tabelul de scule si tabelul
de buzunare

B Sortare rapida a tuturor datelor sculelor cu mouse-ul

Utilizarea uneltelor de asistenta grafica, de ex. codificarea
cromatica a sculelor sau a starii magaziilor

Lista specifica programului cu toate sculele disponibile
Secventa de utilizare specifica programelor pentru toate sculele
Copierea si lipirea tuturor datelor sculei care apartin unei scule

Reprezentare grafica a tipului de scula in vizualizarea sub forma
de tabel si in vizualizarea detaliata pentru o mai buna vedere de
ansamblu a tipurilor de scule disponibile

184 TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Tipuri de scule disponibile

Pictograma Tip scula
Nedefinit,****
ﬂ: Freza, MILL

Gaurire, DRILL

Burghiu de filet, TAP

Gaurire centru, CENT

Scula cu rotatie, TURN

Palpator, TCHP

Alezare orificii, REAM

Zencuire, CSINK

do| = | o= | Wn| €| u] 69

Lamare pilotata (TSINK), TSINK

-
B

Scula de gaurire,BOR

Zencuitor invers,BCKBOR

Freza de filetare,GF

| B &

Freza combinata pentru filetare si
sanfrenare,GSF

s

Freza pentru filetare cu o pastila, EP

Freza pentru filetare cu pastila
amovibila, WSP

& @

vﬁ. Freza pentru gaurire -filetare,BGF
;11; Freza pentru filetare circulara, ZBGF
EE Freza degrosare (MILL_R), MILL_R

H Freza finisare (MILL_R), MILL_R

-_EE Freza degrosare/finisare MILL_RF
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Programare: Scule

5.2 Datele sculei

Pictograma Tip scula
H Finis. prof. (MILL_FD), MILL_FD
H Finis. later. (MILL_FS), MILL_FS

Freza frontala, MILL_FACE

Apelarea gestionarului de figiere

o

Apelul de gestionare a sculei poate diferi conform
descrierii de mai jos. Respectati instructiunile din

<383 manualul masinii!
TABEL » Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft TABEL
A SCULE

> » Parcurgeti randul de taste soft
> Selectati tasta soft MANAGEMENT SCULA: TNC

trece in vizualizarea noului tabel (consultati
ilustratia din dreapta)

MANAGEMENT
ScuLa

Tn noua vizualizare, TNC prezint4 toate informatiile despre scule in
urmatoarele patru file:

® Scule: Informatii specifice scula
® Buzunare: Informatii specifice buzunar

B Lista de asamblare: Lista tuturor sculelor din programul NC
care sunt selectate in modul Rulare program (numai daca ati
creat deja un fisier de utilizare a sculelor, consultati "Test de
utilizare a sculei", Pagina 182)

B Ordine utilizare T: Lista afigata in ordine a tuturor sculelor
inserate In programul selectat In modul Rulare program (numai
daca ati creat deja un fisier de utilizare a sculelor, consultati
"Test de utilizare a sculei", Pagina 182)

Puteti edita datele sculelor numai in vizualizarea
E> formular, pe care o puteii activa prin apasarea tastei
soft FORMULAR SCULA sau a tastei ENT pentru scula
evidentiata curent.

Daca utilizati gestionarea sculelor fara mouse, puteti
activa si dezactiva functiile folosind caseta ,—/+".

in gestionarul de scule, utilizati tasta soft GOTO
pentru a cauta numarul sculei sau al buzunarului.

186

[)cestionare extinsa scule

Scule buzunare Lista de pozitionare Ordine util. T

NULLWERKZEUG. o 0
ILL_D2_ROUGH o

2 ILL_D4_ROUGH
3 ILL_D6_ROUGH
4 TLL_D&_ROUGH
5 B WILL_D10_ROUGH
5

7

8

o
o

o

o

B wILL_p12_nouek o
B wILL_b14_RoveH o

B MILL_D16_ROUGH L]

9 H MILL_D18_ROUGH o
10 8 MILL_D20_ROUGH [
11 B MILL_D22_ROUGH 0
12 B MILL_D24_ROUGH 0
13 B MILL_D26_ROUGH 0
o

o

o

o

o

B wiLL_pze_RoucH
15 B WILL_D30_ROUGH
16 B wILL_os2_moucH
17 B wILL pss_RoucH
18 B WILL D36 RousH
19 B unii nas moueH

» T Uz DEPOZIT

1 Magazie pi
2 Magazie prim

3 magazie prini za
4 wagazie prim nemonitorizat
5 Magazie prin| nemonitorizat
& Magazie prim
7 Magazie prini
8

o

Magazie prini
Brosa

13 Magazie prini
14 Magazie prin
15 Magazie prin
16 Magazie prim
17 Magazie prin

@ Progxamare

%uox %L

Uvp]  zap

F100%
@ |

i ZAJ

INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA

MANAGEMENT | FORMULAR

MAGAZIE

SCULA

H END
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Datele sculei 5.2

Utilizarea gestionarului de scule

Administrarea sculelor poate fi operata cu ajutorul mouse-ului sau [ re——— =R
cu al tastelor si al tastelor soft: .
Tasta Editarea functiilor pentru gestionarea sculelor o 7
soft " *J
aNCEPUT Selectati inceputul tabelului OB e S
=L B e s
p— Selectati sfarsitul tabelului o o T : e o
T LToL o B cur 2 e
T RTOL o & DIRECT —
PASINA Selectati pagina anterioara din tabel :
i E s
PAGING Selectati pagina urmatoare din tabel
Tt Apelati vizualizarea formularului sculei marcate.

ScuLa

Functie alternativa: Apasati tasta ENT

Treceti la fila urmatoare: Scule, Buzunare, Lista de

=
=] scule, Ordine de utilizare T
Functie de cautare (Cautare): Aici puteti selecta
CAUTARE . o 1% . 13
coloana care va fi cautata si termenul de cautare
dintr-o lista sau prin introducerea sa.
o Import scule
ScuULA
T Export scule
SCULE
STERGETT Stergere scule marcate
SCULELE
MARCATE
ADAUGARE Adaugati mai multe randuri la sfarsitul tabelului
N LINII
AcTU- Actualizati vizualizarea tabelului

ALIZARE
VEDERE

PROG SGULA Afigati coloana scule programate (daca fila

MASCARE Buzunare este activa)
RUBRICA DEflnltl piesa bruta:

DEPLASARE

® SORTARE COLOANA activa: Faceti clic pe antetul
coloanei pentru a sorta continutul coloanei

" MUTARE COLOANA activa: Coloana poate fi
mutata prin tragere si plasare

RESETARE Resetati setarile modificate manual (coloanele
SETARI P -
: mutate) la starea originala
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Programare: Scule

5.

2 Datele sculei

Suplimentar, puteti efectua urmatoarele funciii cu ajutorul mouse-
ului:

Functie de sortare. Puteti sorta datele in ordine crescatoare sau
descrescatoare (in functie de setarea activa), facand clic pe o
coloana a antetului tabelului.

Aranjati coloanele. 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. TNC nu salveaza
ordinea curenta a coloanelor atunci cand iesiti din administrarea
sculelor (in functie de setarea activa)

Afisati diferite informatji din vizualizarea cu formular. TNC
afiseaza informatii despre scula atunci cand lasati cursorul
mouse-ului pe un camp de introducere activ pentru mai mult de
0 secunda si cand ati setat tasta soft PORNIRE/OPRIRE EDITARE
la PORNIT.

Daca vizualizarea formularului este activa, aveti la dispozitie
urmatoarele functii:

Tasta soft Editarea funcdiilor in vizualizarea cu formular

scuLa Selectati datele despre scula ale sculei anterioare
scuLa Selectati datele sculei de la scula urmatoare

TnDEX Selectati indexul sculei anterioare (activ doar daca
= indexarea este activata)

nDEX Selectati indexul sculei urmatoare (activ doar daca
= indexarea este activata)

ABANDON .

INSERARE

LINIE

STERGERE

LINIE

I Copiati datele sculei selectate (al doilea rand de taste soft)

SET DATE

INSERARE

188

Abandonati toate modificarile efectuate de la ultima apelare
MopIFIC. a formularului (functia ,Anulare")
Inserati o linie (index sculd) (al doilea rand de taste soft)

Stergeti o linie (index sculd) (al 2-lea rand de taste soft)

Introduceti datele copiate ale sculei in scula selectata (al
SET DATE doilea rand de taste soft)
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Importul datelor sculelor

Utilizadnd aceasta functie puteti sa importati datele sculei pe

care le-ati masurat extern pe un dispozitiv de presetare, de
exemplu. Figierul de importat trebuie sa aiba formatul CSV (Comma
Separated Values - valori separate prin virguld). Formatul de fisier
CSV descrie structura unui figier text pentru schimbul de date
structurate simple. In consecint, fisierul de import trebuie s& aib&
urmatoarea structura:

= Randul 1: Tn prima linie definiti numele coloanelor in care vor fi
plasate datele definite in linile urmatoare. Numele coloanelor
sunt separate intre ele prin virgule.

m Alte linii: Toate celelalte linii contin datele pe care dorifj
sa le importati in tabelul sculei. Ordinea datelor trebuie sa
corespunda cu ordinea numelor coloanelor din Linia 1. Datele
sunt separate de virgule, cifrele zecimale trebuie definite cu
punct zecimal.

Urmati pasii evidentiati mai jos pentru import:
» Copiati tabelul sculei care va fi importat pe hard disk-ul TNC in
directorul TNC:\systems\tooltab

» Porniti administrarea extinsa a sculelor

> Selectati tasta soft IMPORT SCULA din Gestionarea sculelor:
TNC afiseaza o fereastra contextuala cu fisierele CSV stocate in
directorul TNC:\systems\tooltab

» Utilizati tastele sageata sau mouse-ul pentru a selecta fisierul
care va fi importat si confirmati cu tasta ENT: TNC afiseaza
continutul fisierului CSV intr-o fereastra contextuala

» Porniti procedura de import cu tasta soft START

® Figierul CSV care va fi importat trebuie sa fie
salvat in directorul TNC:\system\tooltab.

B Daca importati datele sculelor ale caror numere
se afla in tabelul de buzunare, TNC emite un
mesaj de eroare. Apoi, puteti decide daca doriti
sa ignorati aceasta inregistrare de date sau sa
introduceti o scula noua. TNC introduce o scula
noua in prima linie goala a tabelului de scule.

B Asigurati-va ca denumirile coloanei sunt
specificate corect, consultati "Introducerea datelor
sculei in tabel", Pagina 166.

® Puteti sa importatfi orice date ale sculei,
inregistrarea asociata a datelor nu trebuie sa
contina toate coloanele (sau datele) tabelului de
scula.

® Numele coloanei pot fi in orice ordine, datele
trebuie sa fie definite in ordinea corespunzatoare.
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Fisierul de import proba:

T,L,R,DL,DR Linia 1 cu nume de coloana
4,125.995,7.995,0,0 Linie 2 cu datele sculei
9,25.06,12.01,0,0 Linie 3 cu datele sculei
28,196.981,35,0,0 Linie 4 cu datele sculei

Exportul datelor despre scule

Utilizand aceasta functie, puteti exporta datele sculei pentru a le
citi Tn baza de date a sculei sistemului CAM, de exemplu. TNC
stocheaza fisierul exportat in formatul CSV (Comma Separated
Values - valori separate prin virguld). Formatul de fisier CSV
descrie structura unui figier text pentru schimbul de date structurate
simple. Fisierul de export are urmatoarea structura:

= Linia 1: In prima linie, TNC salveaz& numele coloanelor pentru
toate datele relevante ale sculei care vor fi definite. Numele
coloanelor sunt separate intre ele prin virgule.

m Alte linii: Toate celelalte linii contin datele sculelor pe care le-
ati exportat. Ordinea datelor trebuie sa corespunda cu ordinea
numelor coloanelor din Linia 1. Datele sunt separate de virgule,
TNC afiseaza cifrele zecimale cu punct zecimal.

Urmati pasii evidentiati mai jos pentru export:

» 1n administrarea sculei, utilizatj tastele sadgeata sau mouse-ul
pentru a marca datele sculei pe care doriti sa le exportati

» Selectati tasta soft EXPORT SCULA, TNC afiseazi o fereastra
contextuald: specificati numele pentru fisierul CSV, confirmati cu
tasta ENT

» Apasati tasta soft START pentru a incepe procesul de export:
TNC afiseaza starea procesului de export intr-o fereastra
contextuala

» Terminati procesul de export prin apasarea tastei END sau a
tastei soft

TNC memoreaza intotdeauna fisierul CSV exportat in
directorul TNC:\system\tooltab.
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Datele sculei 5.2

Stergerea datelor marcate ale sculelor

Puteti sa utilizati aceasta functie pentru a sterge datele sculelor de

care nu mai aveti nevoie.

Urmati pagii evidentiati mai jos pentru stergere:

» Tn administrarea sculei, utilizatj tastele s&geatd sau mouse-ul
pentru a marca datele sculei pe care doriti sa le stergeti

» Selectaij tasta soft STERGERE SCULE MARCATE si TNC afiseaza
o fereastra contextuala listdnd datele sculei care vor fi sterse

» Apasati tasta soft START pentru a incepe procesul de stergere:
TNC afiseaza starea procesului de stergere intr-o fereastra
contextuala

» Terminati procesul de stergere prin apasarea tastei END sau a
tastei soft

B TNC sterge toate datele tuturor sculelor selectate.
E> Asigurati-va ca nu mai aveti nevoie de datele
sculei, deoarece nu este disponibila nicio functie
de Anulare.

B Nu puteti sterge datele sculelor care mai sunt
memorate in tabelul de buzunare. Mai intai,
scoateti scula din depozit.

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015 191



Programare: Scule
5.3 Compensarea sculei

5.3 Compensarea sculei

Introducere

TNC regleaza traseul brosei pe axa sculei cu valoarea de
compensare pentru lungimea sculei. In planul de lucru,
compenseaza raza sculei.

Daca scrieti programul piesa direct in TNC, compensarea razei
sculei este aplicata numai in planul de lucru.

TNC ia in considerare valoarea de compensare in maximum cinci
axe, inclusiv axele rotative.

Compensarea lungimii sculei

Compensarea lungimii intrd in vigoare automat la apelarea unei
scule. Pentru a anula compensarea lungimii, apelati o scula cu
lungimea L=0 (de ex. T 0).

' Pericol de coliziune!
Daca anulati o compensare pozitiva a lungimii cu
L T 0, distanta dintre scula si piesa de prelucrat va fi
micsorata.

Dupa T, traseul sculei pe axa sculei, asa cum este
introdus in programul piesei, este reglat pe baza
diferentei dintre lungimea sculei anterioare si cea a
sculei noi.

Pentru compensarea lungimii sculei, sistemul de control ia in
considerare valorile delta, atat din blocul T, cat si din tabelul de
scule.

Valoare compensare = L + BLOCUL DL 1 + DL tpg cu

L: Lungimea sculei L din blocul G99 sau din tabelul de
scule

Blocul DL 1:  Supradimensionare pentru lungime DL in blocul T
DL 1ag: Supradimensionarea lungimii DL in tabelul de scule
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Compensarea razei sculei

Blocul pentru programarea deplasarii unei scule contine:
B G41 sau G42 pentru compensarea razei

B G40 daca nu exista nicio compensare de raza

Compensarea razei este aplicata imediat ce o scula este apelata si
este deplasata in planul de lucru cu un bloc linie dreapta cuG41sau
G42.

TNC anuleaza automat compensarea razei daca:
E> B programati un bloc in linie dreapta cu G40

® va indepartati de contur cu functia DEP

® programati un PGM CALL

®  Selectati un program nou cu PGM MGT

Pentru compensarea razei sculei, TNC ia in considerare valorile
delta, atat din blocul T, cat si din tabelul de scule:

Valoare compensare = R + BLOCUL DRt + DRypg cu
R: Raza sculei R din blocul G99 sau tabelul de scule
Blocul DR 1:  Supradimensionare pentru raza DR in blocul T

DR 1aB: Supradimensionarea razei DR in tabelul de scule

Conturarea fara compensarea razei: G40

Centrul sculei se deplaseaza Tn planul de lucru de-a lungul traseului
programat sau catre coordonatele programate.

Aplicatii: Gaurire si alezare, prepozitionare
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Programare: Scule
5.3 Compensarea sculei

Conturarea cu compensarea razei: G42 si G41

G42: Scula se deplaseaza spre dreapta conturului programat
G41: Scula se deplaseaza spre stanga conturului programat

Centrul sculei se deplaseaza de-a lungul conturului, la o distanta
egala cu raza. ,Dreapta” sau ,stanga" trebuie intelese ca fiind
bazate pe directia de deplasare a sculei de-a lungul conturului
piesei de prelucrat. Consultaii ilustratiile.

ale razei G42 si G41, trebuie sa programati cel
putin un bloc de deplasare in planul de lucru fara
compensarea razei (mai precis, cu G40).

TNC nu aplica compensarea razei inainte de sfarsitul
blocului in care este programata initial.

In primul bloc in care compensarea razei este
activata cu G42/G41 sau anulata cu G40, TNC
pozitioneaza intotdeauna scula perpendicular

pe pozitia de inceput sau de sfarsit programata.
Pozitionati scula la o distanta suficient de mare
de primul sau ultimul punct al conturului, pentru a
preveni deteriorarea conturului.

E> Intre doud blocuri de program cu compensari diferite

Introducerea compensarii razei

Compensarea razei este introdusa in blocul G01. Introducet;
coordonatele punctului tinta si confirmati introducerea cu ENT

» Selectati deplasarea sculei la stdnga conturului
o programat: Selectati functia G41 sau

» Selectati deplasarea sculei la dreapta conturului
o programat: Selectafi functia G42 sau

» Selectafi deplasarea sculei fara compensarea
g razei sau anulati compensarea razei: Selectati

functia G40
» TIncheiati blocul: Ap&sati tasta END
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Compensarea sculei 5.3

Compensarea razei: Prelucrarea colturilor

B Colturi exterioare:
Daca programati compensarea razei, TNC deplaseaza scula
in jurul colturilor exterioare, pe un arc de traversare. Daca este
cazul, TNC reduce viteza de avans la colfurile exterioare pentru
a reduce solicitarea masginii, de exemplu, Tn cazul schimbarilor
mari de directie.

B Colturi interioare:
TNC calculeaza intersectia traseelor centrelor sculelor pentru
colturile interioare, cu compensarea razei. Din acest punct,
porneste urmatorul element de contur. Aceasta previne
deteriorarea piesei de prelucrat la colturile interioare. Prin
urmare, raza admisa a sculei este limitata de geometria
conturului programat.

' Pericol de coliziune!
Pentru a preveni avarierea conturului de catre scula,
o aveti grija sa nu programati pozitia de inceput sau de

sfarsit, pentru prelucrarea colturilor interioare, la un
colt al conturului.
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Programare: Programarea contururilor
6.1 Miscarile sculei

6.1 Miscarile sculei

Functiile 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 functijile de conturare, puteti programa deplasarile sculei
pentru linii drepte si arcuri de cerc.

Programare contur liber FK (optiunea 19)

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. TNC 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 TNC 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

GO1
GOT 4C
GO1
G02
Yi
80
€C
60 o
Q
40 Qy
—0—@\ =
t X
10 115
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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 numai in anumite conditii,
puteti de asemenea sa definiti aceasta secventa de prelucrare ca
subprogram. Mai mult, un program piesa poate apela executia unui
program separat.

Programare cu subprograme si repetari de sectiuni de program:
consultati "Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de
program", Pagina 265.

Programarea cu parametri Q

In loc de a programa valori numerice intr-un program de piesa,
introduceti indicatori denumiti parametri Q. Asignati valorile pentru
parametrii Q separat, cu functiile cu parametri Q. Puteti utiliza
parametri Q la programarea functiilor matematice care controleaza
executia programului sau descriu un contur.

Mai mult, programarea cu parametri va permite sa masurati cu
palpatorul 3D in timpul rularii programului.

Programarea cu parametri Q: consultati " Programare: Parametri
Q", Pagina 283.
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Programare: Programarea contururilor

6.2 Notiuni fundamentale despre functiile de conturare

6.2 Notiuni fundamentale despre
functiile de conturare

Programarea deplasarilor sculei si a prelucrarii
piesei de prelucrat

Puteti crea un program de piesa prin programarea functiilor

de traseu pentru elementele de contur individuale, secvential.
Aceasta se realizeaza de regula prin introducerea coordonatelor
punctelor finale ale elementelor de contur indicate in desenul de
productie. TNC calculeaza traseul efectiv al sculei, pe baza acestor
coordonate si a datelor despre scula si a compensatiei razei.

TNC deplaseaza simultan toate axele programate intr-un singur
bloc.
Deplasarea paralela cu axa masinii

Blocul de program contine numai o coordonata. TNC deplaseaza
asadar scula paralel cu axa programata.

In functie de scula individual& a masinii, programul piesei este
executat prin deplasarea fie a sculei, fie a mesei masinii pe care
este fixata piesa de prelucrat. Totusi, programati contururile de
traseu ca si cum scula s-ar deplasa, iar piesa de prelucrat ar
ramane nemiscata.

Exemplu:
N50 GOO X+100 *

N50 Numar bloc

GO0 Functia de conturare ,Linie dreapta la avans
transversal rapid”

X+100 Coordonata punctului final

Scula retine coordonatele X si Y si se deplaseaza la pozitia X=100.
Consultati ilustratia.

Deplasarea in planurile principale

Blocul de program contine doua coordonate. TNC deplaseaza
asadar scula in planul programat.

Exemplu
N50 GOO X+70 Y+50 *

Scula retine coordonata Z si se deplaseaza pe planul XY la pozitia
X=70, Y=50 (consultaii ilustratia.)
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Notiuni fundamentale despre functiile de conturare 6.2

Deplasarea tridimensionala
Blocul de program contine trei coordonate. TNC deplaseaza asadar
scula Tn spatiu, la pozitia programata.
Exemplu
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Cercuri si arce de cerc

TNC deplaseaza doua axe simultan, pe un traseu circular raportat
la piesa de prelucrat. Puteti defini o deplasare circulara introducand
centrul cercului cu l si J.

Cand programati un cerc, dispozitivul de control il asigneaza unuia
dintre cele trei planuri principale. Acest plan este definit automat
cand setati axa brosei in timpul unui bloc T:

Axa brosei Plan principal

(G17) XY, de asemenea UV, XV, UY
(G18) ZX, de asemenea WU, ZU, WX
(G19) YZ, de asemenea VW, YW, VZ

Puteti programa cercuri care nu sunt paralele cu

E> un planul principal utilizadnd functia de inclinare a
planului de lucru (consultati Manualul utilizatorului
pentru cicluri, ciclul 19, PLANUL DE LUCRU) sau
parametrii Q (consultati "Principiu si prezentare
generala a functiilor’, Pagina 284).

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: G02/G12

Sens de rotatie antiorar: G03/G13
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Programare: Programarea contururilor
6.2 Notiuni fundamentale despre functiile de conturare

Compensarea razei

Compensarea razei trebuie sa se afle in blocul in care va deplasati
catre primul element de contur. Nu puteti activa compensarea

razei in blocul unui cerc. Aceasta trebuie activata in prealabil, Tn
blocul unei linii drepte (consultati "Contururi de traseu - Coordonate
carteziene", Pagina 214).

Prepozitionare

' Pericol de coliziune!
Tnainte de inceperea unui program de prelucrare,
o prepozitionati scula Tn asa fel incat deteriorarea

sculei si a piesei sa fie exclusa.
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Apropierea si departarea de un contur 6.3

6.3 Apropierea si departarea 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:

B Programat fara compensarea razei

= Abordabil fara pericol de coliziune

®  Aproape de primul punct de contur

Imaginea din dreapta:

Daca stabiliti punctul de pornire Tn 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.

o
X
Apropiere de punctul de pornire pe axa brosei
Cand este atins punctul de pornire, scula trebuie deplasata la ~3)
adancimea de prelucrare pe axa brosei. Daca exista pericol de < [ i
coliziune, atingeti punctul de pornire pe axa brogei separat. i i S r\,I
‘\\ =l V///l
Blocuri NC %
=
N40 GO0 Z-10 *
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*
X
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Programare: Programarea contururilor
6.3  Apropierea si departarea de un contur

Punctul final

Punctul final ar trebui selectat in asa fel incat sa fie:
= Abordabil fara pericol de coliziune

= Tn apropierea ultimului punct de contur

B Pentru a evita deteriorarea conturului, punctul optim final ar
trebui sa fie intre traseele extinse ale sculei pentru prelucrarea
ultimului element de contur

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 de pe axa brosei:
Programati separat departarea de la punctul final de pe axa brosei.
Consultati figura din centru dreapta.

Blocuri NC

N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GOO Z+250 *

Punct de pornire si punct final uzuale

Nu programati nicio compensare de raza daca punctul de pornire gi
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.

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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Apropierea si departarea de un contur 6.3

Apropierea si indepartarea tangentiala

Cu G26 (imaginea din centru dreapta), puteti programa o apropiere YA
tangentiala la piesa de prelucrat, iar cu G27 (imaginea din dreapta
jos) o departare tangentiala. in acest fel puteti evita marcajele de

temporizare. /-_-_>»__\

-
-—tt—-—

O
O} ¢ ——4«—/
A e X
vi
; !
7
G4t} __«___/
R\ @»-:[Q

G40

Punct de pornire si punct final

Punctul de pornire si punctul final se afla in afara piesei de
prelucrat, in apropierea primului si ultimului punct ale conturului.
Vor fi programate fara compensare de raza.

Apropiere

» G26 este introdus dupa blocul in care a fost programat primul
element al conturului: Acesta va fi primul bloc cu compensare a
razei G41/G42

indepartare

» G27 dupa ultimul bloc in care a fost programat ultimul element al
conturului: Acesta va fi ultimul bloc cu compensare a razei G41/
G42

Raza pentru G26 si G27 trebuie selectata in asa fel
E> incat TNC sa poata executa traiectoria dintre punctul

de pornire si primul punct al conturului, precum si

dintre ultimul punct al conturului si punctul final.
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Programare: Programarea contururilor
6.3  Apropierea si departarea de un contur

Exemplu de blocuri NC

Prezentare generala: Tipuri de trasee pentru
apropiere si indepartare de contur

Functiile pentru apropierea de contur APPR si indepartarea de
contur DEP sunt activate cu tasta APPR/DEP. Puteii selecta functia
de traseu dorita cu tasta soft corespunzatoare:

Apropiere iIndepartare Functie

Linie dreapta cu conexiune
tangentiala

Linie dreapta perpendiculara pe un
punct de contur

Arc de cerc cu conexiune tangentjala

Arc de cerc cu conexiune tangentjala
la contur. Apropierea si indepartarea
de un punct auxiliar din afara
conturului, pe o linie de conexiune
tangentiala
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Apropierea si departarea de un contur 6.3

Pozitii importante de apropiere si indepartare

B Punct de pornire Pg
Programati aceasta pozitie in bloc, Thaintea blocului APPR. Pg
se afla in afara conturului, iar apropierea de acesta are loc fara
compensarea razei (G40).

B Punct auxiliar Py
Unele trasee de apropiere si indepartare trec printr-un punct
auxiliar Py pe care TNC il calculeaza pe baza intrarilor dvs.
in blocul APPR sau DEP. TNC deplaseaza de la pozitia
curenta la punctul auxiliar Py cu viteza de avans cel mai recent

programata. Daca ati programat GOO (pozitionare cu avans
transversal rapid) in ultimul bloc de poziionare Tnhaintea funciiei
de apropiere, TNC se apropie de asemenea de punctul auxiliar
Py cu avans transversal rapid.

B Primul punct de contur Pp 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 traseu.

Daca blocul APPR contine si o coordonata a axei Z, TNC va
deplasa mai intai scula la Py pe planul de lucru, iar apoi o va

deplasa la adancimea introdusa in axa sculei.

B Punct final Py
Pozitia Py se afla in afara conturului si rezulta in urma
introducerii efectuate de dvs. in blocul DEP. Daca blocul DEP
contine de asemenea o coordonata a axei Z, TNC va deplasa
mai ntai scula la Py pe planul de lucru, iar apoi o va deplasa la
adancimea introdusa n axa sculei.

Prescurtare Semnificatie

APPR Apropiere

DEP Indepartare

L Linie

c Cerc

T Tangential (conectare fina)
N Normal (perpendicular)

TNC nu verifica daca respectivul contur programat
E> va fi deteriorat la deplasarea din pozitia efectiva la
punctul auxiliar Py. Utilizati graficele test pentru a
verifica.
Cu functiile APPR LT, APPR LN si APPR CT, TNC
deplaseaza scula din pozitia efectiva la punctul
auxiliar Py cu viteza de avans/avansul transversal
cel mai recent programat. Cu functia APPR LCT,
TNC deplaseaza la punctul auxiliar Py cu viteza de

avans programata in blocul APPR. Daca nu este
programata nicio viteza de avans Tnainte de blocul de
apropiere, TNC genereaza un mesaj de eroare.
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Programare: Programarea contururilor
6.3 Apropierea si departarea de un contur

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 Pa Tn blocul APPR. Blocurile DEP renunta automat
la compensarea razei sculei.

sistemul de control opreste prelucrarea/simularea cu
un mesaj de eroare.

Aceasta metoda de functionare difera de cea a
sistemului de control iTNC 530!

E> Daca programati APPR LN sau APPR CT cu G40,
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Apropierea si departarea de un contur 6.3

Apropierea in linie dreapta cu conexiune
tangentiala: APPR LT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la
un punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur
P intr-o linie dreapta care se racordeaza tangential la contur.
Punctul auxiliar Py este separat de primul punct de contur Py prin
distanta LEN.
» Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de
pornire Pg.

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LT:

ARPR LT » Coordonatele primului punct de contur Pp

Sl » LEN: Distanta de la punctul auxiliar Py la primul
punct de contur Pa

» Compensarea razei G41/G42 pentru prelucrare

Exemplu de blocuri NC
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3
N80 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 G42 F100

35

Yi

| 444" p

=
X

20 35 40

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Apropierea de Pg fara compensarea razei

Pa cu comp. raza G42, distanta Py pana la Pa: LEN=15

N90 GO1 X+35 Y+35 Punct final al primului element de contur

N100 GO1 ... Urmatorul element de contur

Apropierea in linie dreapta perpendicular pe primul
punct de contur: APPR LN

» Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de
pornire Pg.
» Initia{i dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LN:

APPR LN » Coordonatele primului punct de contur Pa
s

» Lungime: Distanta la punctul auxiliar Py.

Introduceti intotdeauna o valoare pozitiva pentru
LEN!

» Compensarea razei G41/G42 pentru prelucrare

Exemplu de blocuri NC

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Apropierea de PS fara compensarea razei
N80 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 G24 F100 PA cu comp. razei G42

N90 GO1 X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur
N100 GO1 ... Urmatorul element de contur
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Programare: Programarea contururilor
6.3 Apropierea si departarea de un contur

Apropierea pe un traseu circular cu conexiune
tangentiala: APPR CT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la vi
un punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza de la PH la primul punct 35

de contur PA urménd un arc de cerc care este tangent la primul
element de contur. . (“ %
Arcul de la Py la Pp este determinat de raza R si unghiul la centru 20 RQ

CCA=

CCA. Directia de rotatie a arcului circular este derivata automat din 180°
traseul sculei pentru primul element de contur. 10

» Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de ¢ \/“k —Pg;'
pornire Pg. 5 NGl
» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR CT: EE
APPR CT » Coordonatele primului punct de contur Pp

Qo

3 |

10 20 40

» Raza R a arcului de cerc R0=G40; RL=G41; RR=G42

®m Daca scula trebuie sa se apropie de piesa de
prelucrat din directia definita de compensarea
razei: Introduceti o valoare pozitiva pentru R

B Daca scula trebuie sa se apropie din laterala
piesei de prelucrat: 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 G41/G42 pentru prelucrare

Exemplu de blocuri NC
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Apropierea de PS fara compensarea razei
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100 PA cu comp. razei. G42, raza R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur

N100 GO1 ... Urmatorul element de contur
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Apropierea si departarea de un contur 6.3

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 vi
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

APPR se aplica intregului traseu pe care TNC I-a parcurs in blocul ((
de apropiere (traseu Pg la Ppa). 20 ’

RR
Daca programati toate cele trei axe principale X, Y si Z in blocul de

apropiere, TNC incepe prin a deplasa transversal scula din punctul 10
de pornire Pg in planul de lucru si apoi pe axa sculei, la punctul : |
auxiliar Py. Sistemul de control deplaseaza transversal scula numai N \“—4‘ P
in planul de lucru, de la punctul auxiliar Py la punctul de contur Pa. ”@P | RR
10 20 40

=
X

importati programe din sisteme de control mai vechi. R0=G40; RL=G41; RR=G42
Adaptati programul daca este necesar.

Sistemele de control mai vechi traverseaza simultan

punctul auxiliar Py pe toate cele trei axe principale.

E> Luati in calcul acest comportament atunci cand

Arcul este conectat tangential atat la linia Ps—Py, cat si la primul

element de contur. Odata cunoscute aceste linii, raza va fi
suficientad pentru a defini complet traseul sculei.

» Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de

pornire Pg.
» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP gi tasta soft APPR LCT:
APPR LCT » Coordonatele primului punct de contur Pp

G\jf o » Raza R a arcului de cerc. Introduceti o valoare

pozitiva pentru R
» Compensarea razei G41/G42 pentru prelucrare

Exemplu de blocuri NC

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Apropierea de PS fara compensarea razei
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100 PA cu comp. razei. G42, raza R=10

N90 GO1 X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur
N100 GO1 ... Urmatorul element de contur
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Programare: Programarea contururilor
6.3 Apropierea si departarea de un contur

indepartarea in linie dreapta cu conexiune
tangentiala: DEP LT
Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de contur

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
compensarea razei 20
» Initiafi dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LT:
DEP LT » LEN: Introduceti distanta de la ultimul element de
- contur Pg la punctul final Py.

Exemplu de blocuri NC
N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP LT LEN12.5 F100
N40 GO0 Z+100 M2

indepartarea in linie dreapta perpendicular pe
ultimul punct de contur: DEP LN
Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de
contur Pg la punctul final Py. Linia se indeparteaza pe un traseu
perpendicular de la ultimul punct de contur Pg. Py este separat de
Pg prin distanta LEN plus raza sculei.
» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si 20
compensarea razei
» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP gi tasta soft DEP LN:
bEP LN » LEN: Introduceti distanta punctului final Py.

4] Retineti: introduceti intotdeauna o valoare pozitiva
pentru LEN!

Exemplu de blocuri NC
N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP LN LEN+20 F100
N40 GO0 Z+100 M2
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

Departare de contur cu LEN=12,5 mm

Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei

Retragere in Z, revenire la bloc 1, terminare program
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei
Indepértare perpendiculard pe contur cu LEN=20 mm

Retragere in Z, revenire la bloc 1, terminare program



Apropierea si departarea de un contur 6.3

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:

DEP CT

A0

» Unghiul la centru CCA al arcului
» Raza R a arcului de cerc

B Daca scula trebuie sa se indeparteze de piesa
de prelucrat in directia opusa compensarii
razei: Introduceti o valoare pozitiva pentru R.

B Daca scula trebuie sa se indeparteze de piesa
de prelucrat in directia opusa compensarii
razei: Introduceti o valoare negativa pentru R.

Exemplu de blocuri NC

N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 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.

» Programatj ultimul element de contur cu punctul final Pg si

compensa

rea razei

» Initia{i dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LCT:

DEP LCT

A

» Introduceti coordonatele punctului final Py

» Raza R a arcului de cerc. Introduceti o valoare
pozitiva pentru R

Exemplu de blocuri NC

N20 GO1 Y+20 G42 F100

N30 DEP LCT

N40 GO0 Z+100 M2

20

20

12

YA

<Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei
Unghi centru=180°, raza arc=8 mm

Retragere in Z, revenire la bloc 1, terminare program
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10

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimul element de contur: PE cu compensarea razei

X+10 Y+12 R+8 F100 Coordonate PN, raza arc=8 mm
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Programare: Programarea contururilor

6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

6.4 Contururi de traseu - Coordonate
carteziene

Prezentarea generala a functiilor de conturare

Tasta functie Funciie Deplasare scula Intrari necesare Pagina
traseu
L e Linie dreapta L Linie dreapta Coordonatele punctului 215
final al liniei drepte
GO0 si GO1
cr o Sanfren: CHF Sanfren intre doua linii Lungime laterala sanfren 216
G24 drepte
Centru cerc CC Fara Coordonatele centrului 218
cercului sau polului
IsiJd
Arc de cerc C Arc de cerc n jurul unui Coordonatele punctului 219
GO02 si GO3 centru de cerc CC la final al arcului, directie de
punctul final al unui arc rotatie
cn Arc de cerc CR Arc de cerc cu 0 anumita  Coordonatele punctului 220
GO05 raza final al arcului, raza arc,
directie de rotatie
e Arc de cerc CT Arc de cerc cu conexiune  Coordonatele punctului 222
G06 tangentiala la elementul final al arcului
de contur anterior si
urmator
RND g Rotunijire colt RND Arc de cerc cu conexiune  Raza de rotunjire R 217
G25 tangentiala la elementul
de contur anterior si
urmator
Programare contur Linie dreapta sau consultati "Contururile 236

2

Programarea functiilor traseului

liber FK

traseu circular cu orice
conexiune la elementul
de contur anterior

Puteti programa funcfiile traseului in mod confortabil cu ajutorul
tastelor functionale pentru traseul gri. In dialogurile urmatoare vi se
solicita de catre TNC sa efectuati introducerile necesare.

=

este activa.

La Tnceputul blocului, sistemul de control utilizeaza
automat majuscule.

214

Daca introduceti functiile DIN/ISO de la o tastatura
USB conectata, asigurati-va ca scrierea cu majuscule

traseului — programarea
de contururi libere

FK (optiunea 19)",
Pagina 233
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4

Linie dreapta cu avans transversal rapid G00 sau
linie dreapta cu viteza de avans F G01

TNC deplaseaza scula pe o linie dreapta de la pozitia curenta la vi
punctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al
blocului anterior. 40 >
» Apésati tasta L pentru a deschide un bloc de ol |© .
program pentru o deplasare liniara \\
» Apasati tasta sageata stanga pentru a comuta la =} -
intervalul de introducere pentru codurile G -
» Apasati tasta soft GO0 daca doriti sa introduceti o
deplasare de avans transversal rapid /A -
N
» Coordonatele punctului final al liniei drepte, daca N4 20 —= X
este necesar 10
» Compensarea razei G40/G41/G42 60

» Viteza de avans F
» Functia auxiliara M

Deplasare la avans transversal rapid

De asemenea, puteti utiliza tasta L pentru a crea un bloc de linie
dreapta pentru un avans transversal rapid (blocul GOO):

» Apasati tasta L pentru a deschide un bloc de program pentru o
deplasare liniara

» Apasati tasta sageata stanga pentru a comuta la intervalul de
introducere pentru codurile G

» Apasati tasta soft GO0 daca doriti sa introduceti o deplasare de
avans transversal rapid
Exemplu de blocuri NC
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Capturarea pozitiei actuale

Puteti, de asemenea, sa generati un bloc in linie dreapta (bloc GO1)
utilizand tasta de CAPTURARE A POZITIEI EFECTIVE:

» 1n modul de operare manual&, deplasati scula in pozitia pe care
doriti sa o captati
» Comutati afisajul ecranului la Programare.

> Selectati blocul de program dupa care doriti sa introduceti blocul
de linie dreapta

» Apasati tasta de CAPTURARE A POZITIEI
EFECTIVE: TNC genereaza un bloc de linie
dreapta cu coordonatele pozitiei actuale.
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Programare: Programarea contururilor

6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Introducerea unui sanfren intre doua linii drepte

Sanfrenul va permite sa taiati colturile la intersectia a doua linii
drepte.

® Blocurile de linie dinainte si de dupa blocul G24 trebuie sa fie in
acelasi plan de lucru ca si sanfrenul.

® Compensarea razei inainte si dupa blocul G24 trebuie sa fie

aceeasi
B Sanfrenul trebuie sa poata fi prelucrat cu scula curenta
» Lungimea marginii sanfrenului: Lungimea

sanfrenului si, daca este necesar:
» Viteza de avans F (aplicabild numai in blocul G24)

Exemplu de blocuri NC
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Nu puteti incepe un contur cu un bloc G24.
Un sanfren este posibil numai in planul de lucru.

Coltul este taiat de sanfren si nu face parte din
contur.

Viteza de avans programata in blocul G24 se aplica
numai in blocul CHF. Dupa blocul G24, este din nou
aplicata viteza de avans anterioara.
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Rotunijire colt G25

Functia G25 este utilizata la rotunjirea colturilor.

Scula se deplaseaza pe un arc conectat tangential la elementele de
contur anterior si urmator.

Arcul de rotunjire trebuie sa poata fi prelucrat cu scula apelata.

RND

» Raza rotunjire: Introduceti raza arcului si, daca
este necesar:

» Viteza de avans F (aplicabild numai in blocul G25)

Exemplu de blocuri NC
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
N60 GO1 X+40 Y+25*
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*

=

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
planul de lucru.

Coltul este taiat de arcul de rotunijire si nu face parte
din contur.

O viteza de avans programata in blocul G25 se
aplica numai in respectivul bloc G25. Dupa blocul
G25 este din nou aplicata viteza de avans anterioara.
Puteti folosi si un bloc G25 pentru o apropiere
tangentiala la contur.
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Programare: Programarea contururilor

6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Centrul cercului |, J

Puteti defini un centru de cerc pentru cercurile , pe care le-afi z A

programat cu functia G02, GO3 sau G05. Procedeul este urmatorul: Y
B [ntroducerea coordonatelor carteziene ale centrului cercului in

planul de lucru sau =

m  Utilizarea centrului cercului definit intr-un bloc anterior sau y
® Capturarea coordonatelor cu tasta CAPTURAREA-POZITIEI- e

REALE

SPEC >
FCT

vV vywvyy

Pentru a programa centrul ciclului, apasati tasta
SPEC FCT.

Apasati tasta soft PROGRAM FUNCTIONS
Apasati tasta soft DIN/ISO
Apasati tasta soft | sau J

Introduceti coordonate pentru centrul cercului sau,
daca doriti sa utilizati ultima pozitie programata,
G29

Exemplu de blocuri NC

N50 [+25 J+25 *

sau

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *

N20 G29 *

Blocurile de program 10 si 20 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.

Singurul efect al | si J este definirea unei pozitji ca
centru al cercului: scula nu se deplaseaza in aceasta

pozitie.
Centrul cercului este de asemenea polul
coordonatelor polare.

218
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4

Traseu circular C in jurul centrului cercului CC

Tnainte de a programa un arc de cerc trebuie s& introduceti centrul
cercului I, J. Ultima pozitie programatéa a sculei este punctul de
pornire a arcului.

Directie de rotatie
® in sens orar; GO2
m In sens antiorar: GO3

® Fara directie programata: G05. TNC executa avansul
transversal pe arc cu ultima directie de rotire programata

» Deplasati scula la punctul de pornire al cercului

» Introducerea coordonatelor centrului cercului
» Introduceti coordonatele punctului final al arcului

si, daca este necesar:
» Viteza de avans F
» Functia auxiliara M

TNC efectueaza de regula migcari circulare in planul
E> de lucru activ. Daca programati arce de cerc care nu

se afla in planul de lucru activ, de ex. G2 Z... X...

Cu 0 axa a sculei Z si in acelasi timp rotiti aceasta

deplasare, atunci TNC deplaseaza scula intr-un

arc spatial, adica un arc de cerc pe 3 axe (optiune

software 8).

Exemplu de blocuri NC
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Cerc complet

Pentru punctul final, introduceti acelasi punct pe care I-ati utilizat ca

punct de pornire.

se afle pe cerc.

Toleranta de intrare: pana la 0,016 mm (selectata cu
ajutorul parametrului masinii circleDeviation).

Cel mai mic cerc pe care il poate parcurge TNC:
0,0016 pum.

E> Punctul de pornire si punctul final al arcului trebuie sa
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Programare: Programarea contururilor
6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Cerc G02/G03/G05 cu raza definita

Scula se deplaseaza pe un traseu circular cu raza R.
Directie de rotatie

® In sens orar: GO2

= In sens antiorar: GO3

® Fara directie programata: G05. TNC executa avansul
transversal pe arc cu ultima directie de rotire programata

» Coordonatele punctului final al arcului
» Raza R (semnul algebric determina dimensiunea
arcului)

» Functia auxiliara M
» Viteza de avans F

Cerc complet
Pentru un cerc complet, programati doua blocuri 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 vi
patru arce cu aceeasi raza:

Arc mai mic: CCA < 180°
Introduceti raza cu un semn pozitiv R > 0 1) DR- ’
Arc mai mare: CCA > 180° §§—> Jhiy _|__
Introduceti raza cu un semn negativ R <0 40 ZWR+
Directia de rotatie determina daca arcul este curbat in afara R R
(convex) sau inauntru (concav): 2
Convex: Directia de rotatie GO2 (cu compensarea razei G41) L
N

Concav: Directia de rotatie GO3 (cu compensarea razei G41)

<Y

Distanta dintre punctul de pornire si cel final al 40 70
diametrului arcului nu poate fi mai mare decat
diametrul arcului.

Raza maxima este de 99,9999 m.

Puteti de asemenea sa introduceti axe rotative A, B si
C.
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4

Exemplu de blocuri NC
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Programare: Programarea contururilor
6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Cerc G06 cu conexiune tangentiala

Scula se deplaseaza pe un arc care incepe tangential la elementul vi

de contur programat anterior.
O tranzitie intre doua elemente de contur este numita tangentjala
cand nu exista niciun nod sau colt la intersectia dintre cele doua
contururi - tranzitia este fina.
o . . >
Elementul de contur la care se conecteaza arcul tangential trebuie 30 *,&
sa fie programat exact Thainte de blocul GO6. Aceasta necesita cel 25 A §
putin doua blocuri de pozitionare. 20
» Coordonatele punctului final al arcului si, daca
este necesar: N
> Viteza de avans F *F@
T
» Functia auxiliara M 25 45

Exemplu de blocuri NC
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO1Y+0 *

Un arc tangential este o operatie bidimensionala:
coordonatele din blocul G06 si din elementul de
contur anterior trebuie sa fie in acelasi plan cu arcul!
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4

Exemplu: Deplasari liniare si sanfrenari cu
coordonate carteziene
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Programare: Programarea contururilor
6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Exemplu: Deplasari circulare cu coordonate
carteziene

N
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4

Exemplu: Cerc complet cu coordonate carteziene
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Programare: Programarea contururilor

6.5 Contururi de traseu — Coordonate polare

6.5 Contururi de traseu — Coordonate

polare

Prezentare generala
Folosind coordonate polare, puteti defini o pozitie in functie de
unghiul ei H si de distanta R raportata la un pol definit anterior I, J.
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 functiilor de traseu cu coordonate polare

Tasta functie Deplasare scula Intrari necesare Pagina
traseu
Lol + @ Linie dreapta Raza pol_a.ré, unghi.pplar al 227
punctului final al liniei drepte
c 5| + @ Traseu circular in jurul Unghi polar al punctului final al 228
centrului cercului/polului la arcului,
punctul final al arcului
+ @ Traiectorie circulara ce Raza polara a punctului final al 228
corespunde directiei actuale de  cercului
rotatie
+ @ Arc de cerc cu conexiune Raza polara, unghi polar al 228
tangentiala la elementul punctului final al arcului
anterior de contur
Combinarea unei deplasari Raza polara, unghi polar 229

iaaid

226

circulare si a uneia liniare

al punctului final al arcului,
coordonate ale punctului final
in axa sculei
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Contururi de traseu — Coordonate polare 6.5

Punctul zero pentru coordonate polare: polul I, J

Puteti seta polul (I, J) oriunde in programul de prelucrare, inainte
de a indica puncte cu coordonate polare. Setati polul in acelasi mod
in care ati programa un centru de cerc.

» Pentru a programa un pol, apasati tasta SPEC
FCT.

Apasatj tasta soft PROGRAM FUNCTIONS

Apasati tasta soft DIN/ISO

Apasati tasta soft | sau J

Coordonate: Introduceti coordonatele carteziene

pentru pol sau, daca doriti sa utiIizatiAuItima

pozitie programata, introduceti G29. Inainte de

programarea coordonatelor polare, definiti polul.

Puteti defini polul numai in coordonate carteziene.
Polul este aplicat pana cand definiti un nou pol.

v vyvyy

Exemplu de blocuri NC
N120 1+45 J+45 *

Linie dreapta in avans transversal rapid G10 sau
linie dreapta cu viteza de avans F G11
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 anterior.

> Raza coordonata polara R: Introduceti distanta de
la polul CC la punctul final al liniei drepte.
@ » Coordonate polare unghi H: Pozitia unghiulara a

punctului final al liniei drepte intre —360° si +360°

Semnul H depinde de axa de referinta a unghiului:

B Daca unghiul de la axa de referin{a a unghiului la R este in sens
antiorar: H>0

® Daca unghiul de la axa de referinta a unghiului la R este in sens
orar: H<0

Exemplu de blocuri NC
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Programare: Programarea contururilor
6.5 Contururi de traseu — Coordonate polare

Traseu circular G12/G13/G15 in jurul polului I, J

Coordonata polara a razei R este, de asemenea, raza arcului. R
este definita de distanta de la punctul de pornire la polul I, J. Ultima
pozitie programata a sculei este punctul de pornire al arcului.

Directie de rotatie
m in sens orar: G12.
m in sens antiorar: G13

® Fara directie programata: G15. TNC executa avansul
transversal pe arcul de cerc cu ultima directie de rotire

programata
» Unghi coordonata polara H: Pozitia angulara
a punctului final al arcului este cuprinsa intre
@ -99999,9999° si +99999,9999°

» Directie de rotatie DR

Exemplu de blocuri NC
N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Pentru coordonate incrementale introduceti acelasi
semn pentru DR si PA.

Luati in calcul acest comportament atunci cand
importati programe din sisteme de control mai vechi.
Adaptati programul daca este necesar.

Cerc G16 cu conexiune tangentiala

Scula se deplaseaza pe un traseu circular, pornind tangential de la
un element de contur anterior.

T p » Raza coordonata polara R: Distanta de la punctul
final al arcului la polul I, J
@ » Unghi coordonata polara H: Pozitie angulara a

punctului final al arcului.

E> Polul nu este centrul arcului de contur!

Exemplu de blocuri NC
N120 1+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *
N150 G16 R+30 H+30 *
N160 GO1 Y+0 *
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Contururi de traseu — Coordonate polare 6.5

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: Rotatii filet + depasire la inceputul si la
sfarsitul filetului

Tn&ltime totald h: Pas filet P x rotatii filet n

Unghi incremental total Rotatii filet x 360° + unghi pentru

G91 H: 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+ G13 G41

Stanga Z+ G12 G42

Dreapta Z— G12 G42

Stanga Z— G13 G41

Filet extern

Dreapta Z+ G13 G42

Stanga Z+ G12 G41

Dreapta Z— G12 G41

Stanga Z- G13 G42
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Programare: Programarea contururilor
6.5 Contururi de traseu — Coordonate polare

Programarea unei suprafete elicoidale

Introduceti intotdeauna acelasi semn algebric pentru

E> directia de rotatie si unghiul de incrementare total Y
G91 H. Altfel, este posibil ca scula sa se deplaseze
pe un traseu gresit si sa deterioreze conturul.

Pentru unghiul total G91 H puteti introduce o valoare 25
de la -99 999,9999° la +99 999,9999°.

» Coordonata polara unghi: Introduceti unghiul
total al avansului transversal al sculei de-a lungul
suprafetei elicoidale, Tn 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

» Introduceti compensarea razei conform tabelului

Exemplu de blocuri NC: Filet M6 x 1 mm cu 5 rotatii
N120 [+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Contururi de traseu — Coordonate polare 6.5

Exemplu: Deplasare liniara cu coordonate polare
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Programare: Programarea contururilor
6.5 Contururi de traseu — Coordonate polare

Exemplu: Suprafata elicoidala

501

M64 x 1,5

T T

50 100

N
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Contururile traseului — programarea de contururi libere FK 6.6

6.6 Contururile traseului — programarea
de contururi libere FK (optiunea 19)

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 traseu gri. De exemplu:

® Coordonate stiute la elementul de contur sau in apropierea
acestuia

® Datele despre coordonate pot fi raportate la alt element de
contur

®m Date despre directionare si date privitoare la cursul conturului

Puteti introduce direct astfel de date dimensionale, utilizand functia
de programare contur liber FK. TNC deriva conturul din datele

despre coordonate cunoscute si sustine dialogul de programare
cu graficele de programare interactive. llustratia din dreapta sus
prezinta desenul unei piese de prelucrat pentru care programarea
FK este cea mai potrivita metoda de programare.
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Programare: Programarea contururilor

6.6 Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

=

234

La programarea FK trebuie avute in vedere
urmatoarele premise:

Caracteristica de programare contur liber FK poate fi
utilizata numai la programarea elementelor de contur
care se afla in planul de lucru.

Planul de lucru pentru programarea FK este definit
conform urmatoarei ierarhii:

= 1. De planul definit intr-un bloc FPOL

B 2. Pe baza planului de lucru predefinit in blocul
T(de ex. G17 = planul X/Y)

® 3. Planul standard X/Y este activ daca nu este
valabila niciuna din aceste situatji

Afisajul tastelor soft FK depinde de axa brosei din
definitia piesei de prelucrat brute. Daca, de exemplu,
introduceti G17 ca axa a brosei in definitie piesei

de lucru brute, TNC afiseaza numai tastele soft FK
pentru planul X/Y.

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 - altfel
nu vor fi recunoscute.

Parametrii Q sunt permisi in toate elementele FK,

cu exceptia elementelor cu referinte relative (de ex.
RX sau RAN), respectiv elementele care utilizeaza ca
referinta alte blocuri NC.

Daca atat blocurile FK, cat si blocurile conventionale
sunt introduse Tntr-un program, conturul FK trebuie
sa fie definit complet Thainte de a putea reveni la
programarea conventionala.

TNC are nevoie de un punct fix de la care sa poata
calcula elementele de contur. Utilizati tastele pentru
functii 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.

Daca primul bloc al unui contur FK este un bloc FCT

sau FLT, trebuie sa programati cel putin doua blocuri
NC cu tastele pentru functii de conturare gri, pentru a
defini complet directia de apropiere de contur.

Nu programati un contur FK imediat dupa o comanda
L.
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Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Grafica de programare FK

=

Daca doriti sa utilizati asistenta grafica in timpul
programarii FK, selectati configuratia de ecran
PROGRAM + GRAPHICS, consultati "Programare”,
Pagina 72.

Coordonatele incomplete sunt adesea insuficiente pentru a defini

complet cont

urul unei piese de prelucrat. in acest caz, TNC indica

solutiile posibile Tn graficul FK. Puteti selecta apoi conturul care se

potriveste cu

desenul. Graficul FK afiseaza elementele conturului

piesei de prelucrat in diverse culori:

Albastru:

Verde:
Rosu:

Daca datele

Elementul de contur este definit complet

Ultimul element FK este afisat cu albastru numai dupa
miscarea de departare, In ciuda definitiei complete, de
ex. prin CLSD-.

Datele introduse descriu un numar limitat de solutji
posibile: selectati varianta corecta

Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina
elementul de contur: introduceti date suplimentare

introduse permit un numar limitat de solutii posibile, iar

elementul de contur este afisat verde, selectati elementul de contur

corect astfel:

AFISARE
SOLUTIE

SELECTARE
SOLUTIE

» Apasati tasta soft SHOW SOLUTION in repetate
randuri, pana ce elementul de contur corect este
afisat. Utilizati funciia de zoom (al doilea rand de
taste soft) daca nu puteti distinge solutii posibile Tn
setarea standard

» Daca elementul de contur afisat se potriveste
cu desenul, selectati elementul de contur cu
SELECTARE SOLUTIE

Daca nu doriti nca sa selectati un element de contur verde, apasati

tasta soft EN

=

D SELECT pentru a continua dialogul FK.

Selectati cat mai repede elementele de contur verzi
cu tasta soft SELECT SOLUTION. Astfel puteti reduce
ambiguitatea elementelor urmatoare.

Producatorul sculei maginii poate alege alte culori
pentru graficele FK.

Afigsarea numerelor de blocuri in fereastra grafica

Pentru a afis

RAFISARE
NR. FRAZA

a numarul unui bloc Tn fereastra graficului:

> Setati tasta soft SHOW OMIT BLOCK NR. la SHOW
(rdndul 3 de taste soft)
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Initierea dialogului FK

Daca apasati butonul gri FK, TNC va afisa tastele soft pe care le
puteti utiliza pentru a initia un dialog FK - consultati tabelul urmator.
Apasati butonul FK a doua oara pentru a deselecta tastele soft.

Daca initiati dialogul FK cu una dintre aceste taste soft, TNC
afiseaza randuri suplimentare de taste soft pe care le puteti utiliza
la introducerea coordonatelor cunoscute, a datelor directionale si a
datelor referitoare la cursul conturului.

Tasta soft Element FK
FLT I Linie dreapta cu conexiune tangentiala
R Linie dreapta fara conexiune tangentiala
1
For Arc de cerc cu conexiune tangentiala

L

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

FC

b

FroL Pol pentru programare 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. TNC afiseaza apoi tastele
soft ale axei planului de lucru curent

» Introduceti coordonatele polului utilizand aceste
taste soft

Polul pentru programarea FK este aplicat pana ce
definiti unul nou, utilizdnd FPOL.
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Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Programarea libera a liniilor drepte

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

» Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

L » Pentru a initia dialogul pentru programare libera
il de linii drepte, apasati tasta soft FL. TNC afiseaza
tastele soft suplimentare

» Introduceti toate datele cunoscute in bloc,
utilizand aceste taste soft. Graficul FK afiseaza
elementul de contur programat cu rosu pana cand
au fost introduse date suficiente. Daca datele
introduse descriu mai multe solutii, graficul va afisa
elementul de contur cu verde (consultati "Grafica
de programare FK", Pagina 235)

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Daca linia dreapta se conecteaza tangentjal la alt element de
contur, inifiati dialogul cu tasta soft :

» 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 bloc, utilizand
tastele soft

FLT I
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Programarea libera a traseelor circulare

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

» Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

Fc » Pentru a initia dialogul pentru programarea libera

A a arcelor de cerc, apasati tasta soft FC. TNC
afiseaza taste soft cu care puteti introduce direct
datele despre arcul de cerc sau despre centrul
cercului

» Introduceti toate datele cunoscute in bloc,
utilizand aceste taste soft. Graficul FK afiseaza
elementul de contur programat cu rosu pana cand
au fost introduse date suficiente. Daca datele
introduse descriu mai multe solutii, graficul va afisa
elementul de contur cu verde (consultati "Grafica
de programare FK", Pagina 235)

Arc de cerc cu conexiune tangentiala
Daca arcul circular se conecteaza tangential la alt element de
contur, inifiafi dialogul cu tasta soft FCT:

» » Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

» Pentru a initia dialogul, apasati tasta soft FCT

» Introduceti toate datele cunoscute in bloc, utilizand
tastele soft

FCT I
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Contururile traseului — programarea de contururi libere FK 6.6

Optiuni de introducere

Coordonatele punctului de final

Taste soft Date cunoscute Yi
? ? Coordonate carteziene X si Y \
: : 30 G
PR sa | Coordonate polare raportate la FPOL 30° )
< AN 4 2
b
Exemplu de blocuri NC .
N70 FPOL X+20 Y+30 o
N8O FL IX+10 Y+20 G42 F100 ’@E\/ - l— ;
N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 o 0
Directia si lungimea elementelor de contur
Taste soft Date cunoscute Yi
Len Lungimea unei linii drepte /
= [
il Unghi gradient al unei linii drepte ,%
. . . Oo
LEN@ Lungimea coardei LEN a unui arc
RNQ Unghiul gradient AN al unei tangente introduse -@ 7 -
X
coa Unghiul la centru al unui arc
Yi

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si
pentru scula!
L

Unghiurile gradiente pe care le-ati definit incremental
(IAN) sunt raportate de TNC la directia ultimului bloc
de pozitionare. Programele care contin unghiuri
gradiente incrementale si au fost create pe un iTNC
530 sau pe TNC-uri anterioare nu sunt compatibile.

Exemplu de blocuri NC
N20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200
N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
N40 FCT DR- R15 LEN 15
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Programare: Programarea contururilor

6.6 Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Centrul cercului CC, raza si directia de rotatie in blocul FC/FCT

TNC calculeaza centrul unui cerc, pentru arcele programate liber,
din datele pe care le introduceti. Aceasta face posibila programarea
cercurilor complete Tntr-un bloc de program 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 sistemul de control
intalneste un bloc cu alt FPOL definit.

Un centru de cerc, calculat sau programat in

E> mod conventional, nu mai este valid ca si pol sau
centru cerc pentru noul contur FK: Daca introduceti
coordonate polare conventionale, care fac referire la
un pol dintr-un bloc CC definit anterior, atunci trebuie
trebuie sa reintroduceti polul din nou in blocul CC,
dupa conturul FK.

Taste soft Date cunoscute
Centrul cercului In coordonate carteziene
ccx £| ccyY ﬂ
g%ﬁ w 7 Centrul cercului in coordonate polare
DR- DR+ Directia de rotatie a arcului
& A
@a Raza unui arc

Exemplu de blocuri NC
N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
N20 FPOL X+20 Y+15
N30 FL AN+40
N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

Contururi inchise

Puteti identifica Tnceputul si sfarsitul unui contur inchis cu tasta soft
CLSD. Aceasta reduce numarul de solutii posibile pentru ultimul
element de contur.

Introduceti CLSD ca o completare la alta data de intrare despre
contur, in primul si ultimul bloc al unei sectiuni FK.

cLsD Inceputul conturului: CLSD+

Q Sfarsitul conturului: CLSD-

Exemplu de blocuri NC
N10 GO1 X+5 Y+35 G41 F500 M3
N20 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

N30 FCT DR- R+15 CLSD-
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Contururile traseului — programarea de contururi libere FK 6.6
Puncte auxiliare
Atat pentru liniile drepte programate liber, cat 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 vi
drepte sau pe un arc de cerc.
Taste soft Date cunoscute 60.071 < TR0
Coordonata X a unui punct >3 Lo
Fﬁg %]3 auxiliar P1 sau P2 a unei linii v 70°
drepte ,
/7
@ Coordonata Y a unui punct 4
P1v pa¥ auxiliar P1 sau P2 al unei linii :
drepte A @\E ! -
PIX — P2X PaX o Coordonata X a unui punct + 50 X
M M Qﬂ au>_(|I|ar I?1 , P2 sau P3 a unei 42.929
traiectorii circulare
PLY P2y P3Y o Coordonata Y a unui punct
r@ @7 @ auxiliar P1, P2 sau P3 al unei
traiectorii circulare
Puncte auxiliare aproape de un contur
Taste soft Date cunoscute
Coordonatele X si Y ale punctului
&T\ﬂ POV auxiliar aproape de o linie dreapta
% Distanta de la punctul auxiliar la
linia dreapta
Coordonatele X si Y ale unui
PDX POY punct auxiliar aproape de un arc
de cerc
% Distanta de la un punct auxiliar la
un arc de cerc
Exemplu de blocuri NC
N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programare: Programarea contururilor

6.6 Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Date relative

Datele cu valori bazate pe alt element de contur se numesc date vi

relative. Tastele soft si cuvintele de program pentru introducere
incep cu litera R de la Relativ. llustratia din partea dreapta prezinta
intrari care ar trebui programate ca date relative.

=

Coordonatele si unghiurile pentru date relative sunt
intotdeauna programate in dimensiuni incrementale.

Trebuie de asemenea sa introduceti numarul blocului 10
cu elementul de contur pe care se bazeaza datele.

Numarul blocului cu elementul de contur pe care se

20
20 5
45
2\ l9o° \4
200 &
"FPOL ¥

MW7\
35

bazeaza datele relative poate fi plasat numai cu pana 10
la 64 de blocuri de pozitionare ihainte de blocul in

care programati referinta.

Daca stergeti un bloc pe care se bazeaza date
relative, TNC va afisa un mesaj de eroare. Modificati

programul Tnhainte de a sterge blocul.

Date raportate la blocul N: Coordonatele punctului final

Taste soft Date cunoscute
Coordonate carteziene raportate la blocul N
Rx W] Ry [N
Coordonate polare raportate la blocul N
RPR [N...] RPA [N...]

Exemplu de blocuri NC
N10 FPOL X+10 Y+10
N20 FL PR+20 PA+20

N30 FL AN+45

N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20
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Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Date raportate la blocul N: Directia si distanta elementului de

contur
Tasta soft Date cunoscute
Unghiul dintre o linie dreapta si alt element
- sau dintre tangenta introdusa a arcului si alt
element
e Linie dreapta paralela cu alt element de

contur

—

Distanta dintre o linie dreapta si un element
de contur paralel

Exemplu de blocuri NC
N10 FL LEN 20 AN+15
N20 FL AN+105 LEN 12.5
N30 FL PAR 10 DP 12.5

N40 FSELE

CT2

N50 FL LEN 20 IAN+95
N60 FL IAN+220 RAN 20

Date raportate la blocul N: Centrul cercului CC

Tasta soft Date cunoscute

Coordonate carteziene ale centrului cercului
RCCX : RCCY :

raportat la blocul N

Coordonate polare ale centrului cercului
RCCPR : RCCPA :

raportat la blocul N

Exemplu de blocuri NC
N10 FL X+10 Y+10 G41

N20 FL ...

N30 FL X+18 Y+35

N40 FL ...
N50 FL ...

N60 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX10 RCCY30
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Programare: Programarea contururilor

6.6 Contururile traseului — programarea de contururi libere FK

Exemplu: Programare FK 1

100

75

30
20

20 50 75 100

N
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Programarea: Transfer de date din figsierele CAD
7.1 Configuratia ecranului vizualizatorului CAD si

7.1 Configuratia ecranului
vizualizatorului CAD si al
convertorului DXF

Configuratia ecranului vizualizatorului CAD si al
convertorului DXF

Daca deschideti vizualizatorul CAD sau convertorul DXF, este
afisatd urmatoarea configuratie a ecranului:

Ecranul afisat

TNC: /nc_prog/pleuel conrod DXF_2.dxf 5
Mao@ OB ™ Bk Don % @ P o00rm 1 xumn
NG
&1
wo B
®e B/
o 7]
®v B
X1z 27
& ]

X 14

X15 oz
&1 [
e ]
w1 2]
®eo 27
e 2]
&2 2]

nnnnnnnn

20 [ [ 4] xy

Antet

Fereastra graficelor

Fereastra de vizualizare a listei
Fereastra cu informatii privind elementele
Subsol

a b~ wN -
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Vizualizatorul CAD

7.2 Vizualizatorul CAD

Aplicatie

Vizualizatorul CAD va permite sa deschideti formate de date CAD
standardizate direct pe TNC.

TNC afiseaza urmatoarele formate de fisiere:

Figiere Tip

Fisiere Step .STP si .STEP
Fisiere Iges AGS si .IGES
Fisiere DXF .DXF

Fisierul poate fi selectat cu ajutorul gestionarului de fisiere al TNC,
la fel ca programele NC. Aceasta va permite sa verificati rapid si
usor daca exista probleme direct in model.

Puteti amplasa originea in orice pozitie din cadrul modelului. in
acest mod, vor putea fi afisate coordonatele punctelor selectate.

Sunt disponibile urmatoarele pictograme:
Pictograma Setare

Afisati sau ascundefi fereastra de vizualizare a
listei pentru a mari fereastra graficelor

Afisarea diferitelor straturi

Setati originea sau stergeti originea setata

Setati zoom-ul pentru cea mai mare vizualizare
posibila a graficului complet

Schimbati culoarea de fundal (negru sau alb)

0.0 Setarea rezolutiei: Rezolutia specifica numarul
0,001 de pozitii zecimale pe care TNC le va utiliza la
generarea programului de contur.

Setare implicita: 4 zecimale pentru mm si 5
zecimale pentru inchi

Comutati intre diferitele perspective asupra
desenului, de ex. Sus
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Programarea: Transfer de date din figsierele CAD
7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

Aplicatie

Fisierele DXF pot fi deschise direct in TNC, pentru a extrage
contururi sau pozitii de prelucrare si a le salva ca programe
conversationale sau ca figiere punct. Programele conversationale
astfel obtinute pot fi, de asemenea, rulate de sisteme de control
TNC mai vechi, deoarece aceste programe de contur contin numai
blocuri L si CC/C.

Daca procesati fisiere DXF in modul de operare Programare,

TNC genereaza implicit programe de contur cu extensia de fisier
.H si fisiere punct cu extensia .PNT. Totusi, puteti alege tipul de
fisier dorit in dialogul de salvare. in plus, puteti, de asemenea, sa
salvati Tn memoria temporara TNC conturul selectat sau pozitiile de
prelucrare selectate si sa le introduceti apoi direct intr-un program
NC.

Fisierele ce urmeaza a fi procesate trebuie stocate
pe hard disk-ul sistemului TNC.

Inainte de a incarca figierul in TNC, asigurati-va

ca numele fisierului nu contine spatii goale sau
caractere speciale ilegale, consultati "Nume fisiere",
Pagina 108.

TNC accepta cel mai intalnit format DXF, R12
(echivalent cu AC1009).

TNC nu accepta formatul binar DXF. Cand generatj
un figsier DXF din CAD sau alt program de desen,
asigurati-va ca il salvati in format ASCII.
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Convertorul DXF (optiunea 42)

Lucrul cu convertorul DXF

panou tactil. Modurile de operare si funciiile, precum
si contururile si pozitiile de prelucrare, pot fi selectate
doar cu un mouse sau panou tactil.

E> Nu puteti utiliza convertorul DXF fara mouse sau

Convertorul DXF ruleaza ca aplicatie separata pe cel de-al treilea
ecran al TNC. Aceasta va permite sa utilizati tasta de comutare

a ecranelor pentru a comuta intre modurile de operare, modurile
de programare si convertorul DXF ale masinii, dupa cum doritji.
Aceasta caracteristica este deosebit de utila daca doriti sa
introduceti contururi sau pozitii de prelucrare intr-un program cu
limbaj simplu, prin copiere din memoria temporara.

Deschiderea unui figier DXF

» Selectati modul de operare Programare
» Selectati Funciii de figier.

SELECTARE » Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru

@;:59 selectarea tipului de fisier care sa fie afisat,
apasati tasta soft SELECTARE TIP
prisare » Pentru a vizualiza toate figierele CAD, apasati
tasta soft AFISARE CAD
» Selectati directorul in care este salvat fisierul CAD

» Selectatj fisierul CAD dorit

» Tncarcati-l cu tasta ENT. TNC porneste convertorul
DXF si afiseaza continutul figierului pe ecran. TNC
afiseaza straturile in fereastra cu vizualizarea listei
si desenul in fereastra graficului
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Programarea: Transfer de date din figsierele CAD
7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

Setari de baza

Setarile de baza descrise mai jos se selecteaza utilizadnd
pictogramele din bara de instrumente.

Pictograma Setare

Afisati sau ascundeti fereastra de vizualizare a
listei pentru a mari fereastra graficelor

Selectati conturul

ﬁ Afigarea diferitelor straturi

_F+— Selectati pozitiile gaurilor
L+
@ Setare decalare origine

Setati zoom-ul pentru cea mai mare vizualizare
posibila a graficului complet

n Schimbati culoarea de fundal (negru sau alb)

Comutati intre modurile 2-D si 3-D. Modul activ
este evidentiat cromatic

mim Setati unitatea de masura (mm sau inchi) a

inch fisierului. TNC va genera apoi programul de
contur si pozitiile de prelucrare folosind aceasta
unitate de masura. Unitatea de masura activa
este evidentiata cu rosu

0,01 Setarea rezoluiiei: Rezolutia specifica numarul
0,001 de pozitii zecimale pe care TNC le va utiliza
la generarea programului de contur. Setare
implicita: 4 zecimale pentru mm si 5 zecimale
pentru inchi

Comutati intre diferitele perspective asupra
; desenului, de ex. Sus
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Convertorul DXF (optiunea 42)

Urmatoarele pictograme sunt afisate de catre TNC numai in
anumite moduri.

Pictograma Setare

E—lljj Modul de preconizare a conturului:

Toleranta specifica la ce distanta se pot

afla unele de altele elementele de contur
invecinate. Puteti utiliza toleranta pentru a
compensa inexactitatile care au aparut la
crearea desenului. Setarea prestabilita este de
0,0001 mm

W Modul de preconizare a punctelor:
Specificati daca TNC trebuie sa afiseze traseul
sculei ca linie dreapta punctata in timpul
selectarii pozitiilor de prelucrare

g T Modul de optimizare a traseului:

TNC optimizeaza traseul transversal al
sculei pentru a asigura cele mai mici distante
transversale intre pozitiille de prelucrare.
Optimizarea este resetata la fiecare activare

Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura
E> corecta, deoarece fisierul DXF nu contine astfel de

informatii.

Daca doriti sa generati programe pentru sisteme de

control TNC mai vechi, trebuie sa limitati rezolutia

la trei pozitii zecimale. Mai mult, trebuie sa eliminati

comentariile pe care convertorul DXF le introduce in

programul de contur.

TNC afiseaza setarile de baza active in subsolul
ecranului.
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Programarea: Transfer de date din figsierele CAD
7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

Setarea straturilor

in general, fisierele DXF contin mai multe straturi. Designerul
utilizeaza straturile pentru a crea grupuri de elemente cu diferite
tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei de prelucrat, dimensiuni,
linii auxiliare si de design, umbre si texte.

Ca sa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile Tn timpul
selectarii contururilor, puteti ascunde toate straturile in plus
continute de fisierul DXF.

Fisierul DXF care urmeaza a fi procesat trebuie sa

E> contina cel putin un strat. Elementele nealocate unui
strat sunt mutate automat de catre TNC in stratul
»-anonim”.

Puteti selecta un contur si atunci cand constructorul a
salvat liniile pe Layere diferite.

; » Selectati modul pentru setérile straturilor: Tn
ﬁ fereastra de vizualizare a listei, TNC afiseaza toate
straturile din fisierul DXF activ

» Ascunderea unui strat: Selectati stratul cu butonul
din stdnga al mouse-ului si faceti clic pe caseta
de bifare a acestuia pentru a il ascunde. Ca
alternativa, puteti utiliza bara de spatiu

> Afisarea unui strat: Selectati stratul cu butonul din
stanga al mouse-ului si faceti clic pe caseta de
bifare a acestuia pentru a il afisa. Ca alternativa,
puteti utiliza bara de spatiu
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Convertorul DXF (optiunea42) 7.3

Definirea originii

Originea din desenul figierului DXF nu este intotdeauna plasata
intr-un mod care sa va permita sa o utilizati direct ca punct de
referinta pentru piesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de
o functie cu care puteti decala originea din desen la o locatie
adecvata, daca faceti clic pe un element.

Puteti defini un punct de referinta in urmatoarele locatii:

B La inceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

B La inceputul, centrul sau sfarsitul unui arc de cerc

B La trecerea dintre cadrane sau in centrul unui cerc complet
|

Prin introducerea directa a valorilor numerice in fereastra de
vizualizare a listei

B La intersectia dintre:

= O linie dreapta si o linie dreapta, chiar daca intersectarea se
face chiar pe prelungirea uneia dintre linii

B Linie dreapta — arc de cerc
B Linie dreapta — cerc complet

® Cerc — cerc (indiferent daca este un arc de cerc sau un cerc
complet)

Trebuie sa utilizati panoul tactil sau un mouse

E> conectat pentru a specifica un punct de referinta.
Puteti de asemenea sa modificati punctul de
referinta odata ce ati selectat deja un contur. TNC nu
calculeaza datele conturului efectiv pana nu salvati
conturul selectat intr-un program de contur.
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Programarea: Transfer de date din figsierele CAD
7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

- » Selectati modul pentru specificarea punctului de
referinta

» Faceti clic cu mouse-ul pe elementul dorit: TNC
indica locatiile posibile pentru punctele de referinta
de pe elementul selectat, marcate cu stelute

» Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectati ca
punct de referinta: TNC seteaza simbolul originii
la locul selectat. Utilizati functia de zoom daca
elementul selectat este prea mic.

Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua
elemente

= » Selectafi modul pentru specificarea punctului de
referinta

» Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC indica locatjile posibile pentru
punctele de referinta de pe elementul selectat,
marcate cu stelute. Elementul este evidentiat
cromatic

» Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC seteaza simbolul punctului de
referinta la intersectie

daca aceasta se afla pe extensia unuia dintre
acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va
selecta intersectia cea mai apropiata de clicul de
mouse executat pe al doilea element.

Daca TNC nu poate calcula o intersectie, acesta va
anula marcajul primului element.

E> TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar

Dac4 originea este setata, culoarea pictogramei € Setare origine
se modifica.

Stergeti o origine facand clic pe pictograma .
Informatii despre element

TNC afiseaza la ce distanta se afla punctul de referinta ales fata de
originea desenului.
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Convertorul DXF (optiunea 42)

Selectarea si salvarea unui contur

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC
sau un mouse atasat prin port USB pentru a selecta
un contur.

Specificati directia de rotatie Tn timpul selectarii
conturului, astfel incat sa corespunda directiei de
prelucrare dorite.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate,
utilizati functia de zoom.

Urmatoarele elemente DXF sunt selectabile ca si contururi:
® LINE (linie dreapta)

® CIRCLE (cerc complet)

® ARC (arc de cerc)

® POLYLINE (poligon)

Elipsele si canelurile pot fi utilizate pentru intersectii, dar nu pot fi
selectate. Daca selectati elipse sau caneluri, acestea sunt afisate
CU rosu.

Informatii despre element

in fereastra cu informatii privind elementele, TNC afiseaza
informatiile ultimului element de contur selectat cu un clic in
fereastra de vizualizare a listei sau cea a graficelor.

m Strat: Indica stratul Tn care va aflati in prezent
® Tip: Indica tipul elementului curent, de ex. linie

B 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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Programarea: Transfer de date din figsierele CAD
7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

» Selectati modul de alegere a unui contur:
Gl TNC ascunde straturile afisate in fereastra de
vizualizare a listei. Fereastra graficelor este activa
pentru selectarea conturului

» Pentru a selecta un element de contur: Faceti clic
cu mouse-ul pe elementul dorit. TNC afiseaza
ordinea de prelucrare sub forma unei linii drepte,
punctate. Aduceti cursorul pe cealalta 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, acestea devin verzi

» Daca urméatoarele elemente de contur din
secventa de prelucrare selectata sunt selectabile,
acestea devin verzi. In cazul unor divergente,
este selectat elementul cu cea mai mica distanta
a unghiului. Faceti clic pe ultimul element verde
pentru a prelua toate elementele Tn programul de
contur

» TNC afiseaza toate elementele de contur selectate
in fereastra de vizualizare a listei. TNC afiseaza
elementele care sunt inca verzi in coloana NC fara
a fi bifate. TNC nu salveaza aceste elemente in
programul pentru contururi. De asemenea, puteti
sa includeti elementele marcate in programul
pentru contururi facand clic in fereastra de
vizualizare a listei

» Daca este necesar, puteti deselecta elementele
pe care le-afi selectat deja facand din nou clic pe
elementul din fereastra graficului in timp ce apasatj
tasta CTRL. Puteti deselecta toate elementele pe
care le-ati selectat prin clic pe pictograma

» Salvati In memoria temporara TNC elementele
de contur selectate pentru a putea ulterior sa
introduceti conturul intr-un program cu limbaj
simplu sau

Pentru a salva elementele de contur selectate
intr-un program cu limbaj simplu, introducet;
orice nume de figier si director {inta in fereastra
contextuala afisata de TNC. Setare implicita:
Numele figierului DXF. Alternativ, puteti selecta si
tipul figierului: Program in limbaj comun (.H) sau
descriere contur (.HC)

» Confirmati intrarea: TNC salveaza programul de
contur in directorul selectat

X

apasati tasta soft Anulare elemente selectate si
selectati urmatorul contur conform pasilor descrisi
mai sus

ENT
x » Daca dorifi sa selectati mai multe contururi,
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Convertorul DXF (optiunea 42)

TNC transfera, de asemenea, doua definitii ale
E> piesei de prelucrat brute (BLK FORM) in programul
de contur. Prima definitie contine dimensiunea
fisierului DXF. A 2-a, care este cea activa, contine
doar elementele de contur selectate, rezultand intr-o
marime optimizata a piesei brute de prelucrat.

TNC salveaza numai elementele efectiv selectate
(elementele albastre), ceea ce inseamna ca au fost
bifate in fereastra din stanga.

Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur

7.3

Procedati dupa cum urmeaza pentru a modifica elementele de
contur:

» Fereastra graficelor este activa pentru selectarea
conturului

» Pentru a selecta punctul de incepere: Selectat;
un element sau intersectia dintre doua elemente
(folosind tasta Shift). La punctul de incepere apare
o stea de culoare rogie

» Pentru a selecta urméatorul element de contur:
Faceti clic cu mouse-ul pe elementul dorit. TNC
afiseaza ordinea de prelucrare sub forma unei linii
drepte, punctate. Dupa selectarea elementului,

acesta va fi afisat cu albastru de catre TNC. Daca
elementele nu pot fi conectate, TNC afiseaza
elementul selectat cu gri

» Daca urmatoarele elemente de contur din
secventa de prelucrare selectata sunt selectabile,
acestea devin verzi. In cazul unor divergente,
este selectat elementul cu cea mai mica distanta
a unghiului. Faceti clic pe ultimul element verde
pentru a prelua toate elementele Tn programul de
contur

primul element de contur.

Daca elementul de contur care urmeaza a fi
prelungit sau scurtat este o linie dreapta, atunci TNC
prelungeste/scurteaza elementul de contur de-a
lungul aceleiasi linii. Daca elementul de contur care
urmeaza a fi extins sau scurtat este un arc de cerc,
atunci TNC extinde/scurteaza elementul de contur
de-a lungul aceluiasi arc.

E> Selectati ordinea de prelucrare a conturului odata cu
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Programarea: Transfer de date din figsierele CAD
7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

Selectarea si salvarea pozitiilor de prelucrare

sau un mouse atasat prin port USB pentru a selecta
o pozitie de prelucrare.

Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate,
utilizati functia de zoom.

Daca este necesar, configurati setarile de baza

astfel incat TNC sa afiseze traseele sculei, consultati
"Setari de baz&", Pagina 250.

E> Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC

Sunt disponibile trei posibilitati in generatorul de modele pentru
definirea pozitiilor de prelucrare:

m Selectie unica: Selectati pozitia de prelucrare dorita prin
clicuri individuale de mouse (consultati "Selectie singulara”,
Pagina 259)

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
(consultati "Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu mouse-ul",
Pagina 260).

B Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu ajutorul unei
pictograme: Activati pictograma, iar TNC va afisa toate
diametrele gaurilor existente (consultati "Selectarea rapida a
pozitiilor gaurilor cu ajutorul pictogramei”, Pagina 261).

Selectati tipul figierului

Sunt disponibile urmatoarele tipuri de figier:

E Tabel de puncte (.PNT)

® Program in limbaj comun (.H)

Daca salvati pozitiile de prelucrare intr-un program in limbaj comun,
TNC creeaza un bloc linear separat cu apelarea ciclului pentru
fiecare pozitie de prelucrare (L X... Y... M99). De asemenea, puteti

sa transferati acest program la sisteme de control TNC mai vechi gi
sa 1l rulati acolo.

Tabelul de puncte (.PTN) din TNC 640 nu este

E> compatibil cu iTNC 530. Executarea tabelului de
puncte cauzeaza probleme si un comportament
imprevizibil.
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Convertorul DXF (optiunea42) 7.3

Selectie singulara

_Fb— » Selectati modul de alegere a unei pozitii de
il prelucrare. Fereastra graficelor este activata
pentru selectarea pozitiilor

» Pentru a selecta o pozitie de prelucrare: Facefi
clic pe elementul dorit cu mouse-ul; TNC va afisa
cu portocaliu elementul respectiv. Daca apasati
tasta Shift in acelasi timp, TNC va marca cu stele
posibilele pozitii de prelucrare de pe element.
Daca faceti clic pe un cerc, TNC adopta centrul
cercului ca pozitie de prelucrare. Daca apasati
tasta Shift in acelasi timp, TNC va marca cu
stele posibilele pozitii de prelucrare. TNC incarca
pozitiile selectate in fereastra de vizualizare a listei
(si afiseaza un simbol punct)

» Daca este necesar, puteti deselecta elementele
x pe care le-ati selectat deja facand din nou clic

pe elementul din fereastra graficului in timp ce
apasati tasta CTRL. Alternativ, selectati elementul
in fereastra de vizualizare a listei si apasati DEL.
Puteti deselecta toate elementele pe care le-ati
selectat prin clic pe pictograma

» Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la
intersectia a doua elemente, faceti clic pe primul
element cu butonul din stanga al mouse-ului: TNC
va afiga caracterul steluta la pozitiile de prelucrare
selectabile.

» Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC Tncarca intersectia elementelor in
fereastra de vizualizare a listei (afiseaza un simbol
punct). Daca exista mai multe intersectii, TNC va
alege intersectia cea mai apropiata de mouse.

Salvati In memoria temporara TNC elementele
de contur selectate pentru a putea ulterior sa le
introduceti ca bloc de pozitionare intr-un program
cu limbaj simplu sau

» Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate
intr-un fisier de puncte, introduceti directorul tinta
si orice nume de fisier in fereastra contextuala
afisata de TNC. Setare implicita: Numele fisierului
DXF. Alternativ, puteti selecta si tipul fisierului

ENT » Confirmati inregistrarea: TNC salveaza programul
de contur in directorul selectat

I =

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de
prelucrare, apasati pictograma Anulare elemente
selectate si efectuati selectia conform pasilor
descrisi mai sus

b
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7.3 Convertorul DXF (optiunea 42)

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu mouse-ul

_Fb— » Selectati modul de alegere a unei pozitii de
il prelucrare. Fereastra graficelor este activata
pentru selectarea pozitiilor

» Pentru a selecta pozitiile de prelucrare, apasati
tasta Shift si definiti o zona {inand apasat butonul
din stanga al mouse-ului. TNC presupune ca
toate cercurile complete aflate in zona respectiva
reprezinta pozitii ale gaurilor: TNC deschide
o fereastra in care puteti filtra gaurile dupa
dimensiune

» Configurati setarile filtrului (consultafi "Setari de
filtru", Pagina 262) si faceti clic pe butonul OK
pentru a confirma: TNC incarca pozitiile selectate
in fereastra de vizualizare a listei (afiseaza un
simbol punct)

» 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. Alternativ, selectati elementul
in fereastra de vizualizare a listei si apasati DEL.
Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe
care le-ati selectat deja, prin redeschiderea prin
glisare a zonei, de data aceasta apasand simultan
tasta CTRL

Salvati In memoria temporara TNC elementele
de contur selectate pentru a putea ulterior sa le
introduceti ca bloc de pozitionare intr-un program
cu limbaj simplu sau

» Pentru a salva poziiile de prelucrare selectate
intr-un fisier de puncte, introduceti directorul tinta
si orice nume de fisier in fereastra contextuala
afisata de TNC. Setare implicita: Numele fisierului
DXF. Alternativ, puteti selecta si tipul fisierului

Nt » Confirmati inregistrarea: TNC salveaza programul
de contur in directorul selectat

I =

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de
prelucrare, apasati pictograma Anulare elemente
selectate si efectuati selectia conform pasilor
descrisi mai sus

X
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu ajutorul pictogramei

_Fb— » Selectati modul de alegere a unei pozitii de
il prelucrare. Fereastra graficelor este activata
pentru selectarea pozitiilor

» Selectatii pictograma: TNC deschide o fereastra in
@ care putefi filtra gaurile dupa dimensiune
» Daca este necesar, configurati setarile filtrului
(consultati "Setari de filtru", Pagina 262) si faceti
clic pe butonul OK pentru a confirma: TNC incarca
pozitiile selectate in fereastra de vizualizare a listei
(afiseaza un simbol punct)

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. Alternativ, selectati elementul
in fereastra de vizualizare a listei si apasati DEL.
Puteti deselecta toate elementele pe care le-ati
selectat prin clic pe pictograma

Salvati in memoria temporara TNC elementele
de contur selectate pentru a putea ulterior sa le
introduceti ca bloc de pozitionare intr-un program
cu limbaj simplu sau

» Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate
intr-un figier de puncte, introduceti directorul {inta
si orice nume de fisier in fereastra contextuala
afisatd de TNC. Setare implicita: Numele fisierului
CAD. Alternativ, puteti selecta si tipul fisierului

Nt » Confirmati inregistrarea: TNC salveaza programul
de contur in directorul selectat

b

I =

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de
prelucrare, apasati pictograma Anulare elemente
selectate si efectuati selectia conform pasilor
descrisi mai sus

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 Tn stanga, iar cel mai mare in dreapta. Cu
ajutorul butoanelor aflate imediat sub afisajul diametrelor, puteti
regla diametrul astfel incat sa puteti incarca diametrele dorite
pentru gauri.

Sunt disponibile urmatoarele butoane:
Pictograma Setare filtru pentru cel mai mic diametru

Afisare cel mai mic diametru gasit (setare
implicita)

Afisare urmatorul cel mai mic diametru gasit

Afisare urmatorul cel mai mare diametru gasit

o] g

> Se afiseaza cel mai mare diametru gasit. TNC
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. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mare diametru la
valoarea setata pentru cel mai mic diametru

g

Se afiseaza urmatorul diametru mai mic gasit

|2

Se afiseaza urmatorul diametru mai mare gasit

ey Afisare cel mai mare diametru gasit (setare
implicita)

Puteti afisa traseul sculei printr-un clic pe pictograma Afisare
traseu scula, consultati "Setari de baza", Pagina 250.
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Convertorul DXF (optiunea 42)

Informatii despre element

7.3

Tn fereastra cu informatii privind elementele, TNC afiseaza
coordonatele ultimei pozitii de prelucrare selectate cu un clic in
fereastra de vizualizare a listei sau cea a graficului.

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru a modifica
afisarea graficelor. Sunt disponibile urmatoarele funciii:

» Pentru a roti modelul afisat tridimensional, mentineti apasat
butonul din dreapta al mouse-ului si migcati mouse-ul.

» Pentru a deplasa modelul afigat: Tinet{i 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
mentinand apasat butonul din stanga al mouse-ului. Dupa ce
eliberati butonul stdng al mouse-ului, TNC apropie zona definita.

» Pentru a mari sau micsora rapid orice zona: Actionati rotita
mouse-ului Tn 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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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.1 Etichetarea repetitiilor de subprograme si de sectiuni 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 repetérilor de subprograme si de sectiuni de program
sunt marcate in programul unei piese prin etichete (G98 L).

O ETICHETA este identificatd dup& un numar cuprins intre 1 si
65535 sau dupa un nume definit de dvs. Fiecare numar sau nume
de ETICHETA poate fi setat numai o dat& in program cu tasta
SETARE ETICHETA sau introducand G98. Numérul de nume de
etichete pe care il puteti introduce este limitat numai de memoria
interna.

Nu utilizati de mai multe ori un nume sau un numar
de eticheta!

Eticheta 0 (G98 LO) este utilizata exclusiv pentru a marca sfargitul
unui subprogram si, asadar, poate fi utilizata oricat de des doriti.
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8.2 Subprograme

Secventa de operare

1

TNC executa programul de piesa pana la apelarea unui
subprogram, Ln.O.

Apoi, subprogramul este executat de la inceput la sfarsit, G98
LO.

TNC reia apoi programul piesei din blocul de dupa apelarea
subprogramului Ln.0

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 bloc cu M2 sau M30

Daca subprogramele sunt localizate inaintea blocului cu M2 sau

M30 in programul piesa, acestea vor fi executate cel putin o
data, chiar daca nu sunt apelate
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.2 Subprograme

Programarea unui subprogram

» Pentru a marca inceputul, apasati tasta LBL SET

» Introduceti numarul subprogramului. Daca doriti
sa utilizati un nume de eticheta, apasati tasta soft
NUME ETICHETA pentru a comuta la introducere
de text

» Pentru a marca sfarsitul, apasati tasta LBL SET si
introduceti numarul de eticheta ,0"

Apelarea unui subprogram
L » Apelati un subprogram: Apasati tasta LBL CALL
» Introduceti numarul subprogramului pe care doriti
sa il apelati. Daca doriti sa utilizati un nume de
etichetd, apasati tasta soft NUME ETICHETA pentru
a comuta la introducerea de date de tip text.

L 0 nu este permis, deoarece este utilizat numai
pentru a apela sfarsitul unui subprogram.
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Repetarile unei sectiuni de program

8.3 Repetarile unei sectiuni de program

Eticheta G98

Inceputul repetarii unei sectiuni de program este marcat cu eticheta %
G98 L. Sfarsitul repetarii unei sectiuni de program este identificat
prin Ln,m.

. G981 *

NIX

L1,2 *
N99999 % ...

Secventa de operare

1 TNC executa programul piesei pana la sfarsitul sectiunii de
program (Ln,m)

2 Apoi, sectiunea de program dintre eticheta apelata si apelarea
etichetei Ln,m beneficiaza de un numar de repetari egal cu
valoarea introdusa dupa m

3 TNC reia programul piesei dupa ultima repetitie

Note de programare

® Puteti repeta o sectiune de program de pana la 65 534 de ori
consecutiv

®  Numarul de executari ale sectiunii 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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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.3 Repetarile unei sectiuni de program

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 dorifi sa o repetati. Daca doriti
sa utilizati un nume de eticheta, apasati tasta soft
NUME ETICHETA pentru a comuta la introducere
de 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
eticheta, apasatj 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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Orice program dorit ca subprogram

8.4 Orice program dorit ca subprogram

Prezentare generala a tastelor soft

Daca apasati tasta PGM CALL, TNC afiseaza urmatoarele taste
soft:

Tasta Functie
soft

Temn Apelati un program cu %

ALEGETT Selectati un tabel de origini cu %:TAB:
pets REF.

ALEGETT Selectati un tabel de puncte cu %:PAT:

TARBEL
PUNCTE

Ioens Selectati un program de contururi cu %:CNT:

CONTUR

Toay Selectati un program cu %:PGM:

PROGRAM

APELATT Selectati ultimul figier selectat cu %<>%
PROGRAMUL
ALES

Secven;a de operare

1 TNC executa programul piesa pana la blocul in care este apelat
un alt program cu %

2 Atunci, celdlalt program piesa este executat in intregime

3 Apoi, TNC reia primul program piesa (respectiv, programul care
apeleaza) cu blocul de dupa apelarea programului

Note de programare

B TNC nu necesita nicio eticheta pentru a apela vreun program
piesa

B Programul apelat nu trebuie sa confina funcitiile auxiliare M2
sau M30. Daca ati definit subprograme cu etichete in programul
piesa apelat, trebuie sa inlocuiti apoi M2 sau M3 cu D09 P01 +0
P02 +0 P03 99 pentru fortarea unui salt peste aceasta sectiune
de program

® Programul piesa apelat nu trebuie sa contina un apel % in
programul piesa apelat; Tnh caz contrar, va rezulta o bucla infinita
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program

8.4 Orice program dorit ca subprogram

Apelarea unui program ca subprogram

=

Pericol de coliziune!

Transformarile de coordonate definite Th programul
apelat raman active si pentru programul apelant,
daca nu le resetati.

Daca programul pe care doriti sa-l apelati se afla
in acelasi director cu programul din care-l apelatj,
trebuie sa introduceti numai numele programului.

Daca programul apelat nu se afla in acelasi director
cu programul din care apelati, trebuie sa introduceti
calea completa, de ex. TNC:\ZW35\ROUGH\PGM1.H

Daca doriti sa apelati un program DIN/ISO,
introduceti tipul fisierului .| dupa numele programului.
Puteti apela un program si cu ciclul G39.

In general, parametrii Q sunt aplicati la nivel global
cu o apelare de program cu %. Asadar, refineti ca

modificarile parametrilor Q din programul apelat
influenteaza si programul apelant.

Apelati un program cu APELARE PROGRAM

Functia % apeleaza orice program ca subprogram. Sistemul de
control executa programul apelat din pozitia in care a fost apelat in
cadrul programului.

PGM
CALL

RPELARE
PROGRAM

RALEGETI
FISIERUL

272

» Pentru a selecta functiile pentru apelarea unui
program, apasati tasta PGM CALL

» Apasati tasta soft APELARE PROGRAM pentru
ca TNC sa deschida dialogul pentru definirea
programului de apelat. Introduceti numele traseului
folosind tastatura sau

» apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL pentru ca
TNC sa afiseze o fereastra de selectie in care
puteti selecta programul de apelat. Confirmati cu
tasta END
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Orice program dorit ca subprogram

Apelati cu SELECTARE PROGRAM si APELARE PROGRAM
SELECTAT

Utilizati functia %:PGM pentru a selecta orice program ca
subprogram si a il apela intr-o alta pozitie din cadrul programului.
Sistemul de control executa programul apelat din pozitia in care a
fost apelat in cadrul programului cu %<>%.

Functia %:PGM: este permisa, de asemenea, cu parametri sir,
astfel incat sa puteti controla dinamic apelarile programelor.
Pentru a selecta programul, procedati dupa cum urmeaza:

» Pentru a selecta functiile pentru apelarea unui
program, apasati tasta PGM CALL

IEiETeey » Apasati tasta soft SELECTARE PROGRAM pentru

PROGRAN ca TNC sa deschida dialogul pentru definirea
programului de apelat.

i > apasati tasta soft ALEGETI FISIERUL pentru ca

FISIERUL TNC sa afiseze o fereastra de selectie in care
puteti selecta programul de apelat. Confirmati cu
tasta END

Pentru a apela programul selectat, procedati dupa cum urmeaza:

pom » Pentru a selecta functiile pentru apelarea unui
program, apasatii tasta PGM CALL

APELATT » Apasati tasta soft APELARE PROGRAM SELECTAT

e pentru ca TNC sa apeleze programul selectat

anterior cu %<>%
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.5 Imbricare

8.5 Imbricare

Tipuri de imbricari
®  Apelari de subprograme in cadrul unui subprogram

® Repetari de parti de program intr-o repetare a unei parti de
program

B Apelari de subprograme in repetari de parti de program
® Repetari de parti de program in cadrul unui subprogram

Adancime de grupare

Adéancimea de grupare este numarul de niveluri consecutive in care
sectiunile de program sau subprogramele pot apela sectiuni de
program sau subprograme suplimentare.

®  Adancimea maxima de grupare pentru subprograme: 19

®  Adancime maxima de imbricare pentru apelarile programului

principal: 19, unde un G79 se comporta ca o apelare de
program principal

®  Puteti imbrica repetarile de sectiuni de program cat de des doriti
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Imbricare 8.5

Subprogram in interiorul unui subprogram
Exemplu de blocuri NC

Executarea programului
Programul principal UPGMS este executat pana la blocul 17.
Subprogramul SP1 este apelat si executat pana la blocul 39.

Subprogramul 2 este apelat si executat pana la blocul 62.
Sfarsitul subprogramului 2 si salt de revenire la subprogramul
din care a fost apelat.

Subprogramul 1 este apelat si executat de la blocul 40 pana

la blocul 45. Sfarsitul subprogramului 1 si salt de revenire la
programul principal UPGMS.

Programul principal UPGMS este executat de la blocul 18 pana
la blocul 35. Salt de revenire la blocul 1 si sfarsit de program.

w N =

N

()}
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.5 Imbricare

Repetarea repetarilor sectiunilor de program
Exemplu de blocuri NC

Executarea programului
Programul principal REPS este executat pana la blocul 27.

Sectiunea de program dintre blocul 27 si blocul 20 este repetata
de doua ori.

Programul principal REPS este executat de la blocul 28 pana la
blocul 35.

Sectiunea de program dintre blocul 35 si blocul 15 este repetata
o singura data (inclusiv repetitia sectiunii de program dintre
blocul 20 si blocul 27).

Programul principal REPS este executat de la blocul 36 pana la
blocul 50. Salt la blocul 1 si sfarsitul programului

N =

w

N

()]

N
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Imbricare 8.5

Repetarea unui subprogram
Exemplu de blocuri NC

Executarea programului
Programul principal UPGREP este executat pana la blocul 11.
Subprogramul 2 este apelat si executat.

Sectiunea de program dintre blocul 12 si blocul 10 este repetata
de doua ori. Aceasta inseamna ca subprogramul 2 este repetat
de doua ori.

Programul principal UPGREP este executat de la blocul 13 pana
la blocul 19. Salt la blocul 1 si sfarsitul programului

w N =

N
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.6 Exemple de programare

8.6 Exemple de programare

Exemplu: Frezarea unui contur in mai multe
avansuri

Secventa de programare: Y
Prepozitionati scula pe suprafata piesei de prelucrat

Introduceti adancimea de trecere in valori
incrementale

Frezare contur
Repetati avansul si frezarea conturului

100

75

30
20

20 50 75 100

N
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Exemple de programare 8.6

Exemplu: Grupuri de gauri

Secventa de programare:

®  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
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.6 Exemple de programare
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Exemple de programare 8.6

Exemplu: Grup de gauri cu mai multe scule

Secventa de programare:
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
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.6 Exemple de programare

N
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Programare: Parametri Q

9.1 Principiu si prezentare generala a functiilor

9.1 Principiu si prezentare generala a
functiilor
Cu ajutorul parametrilor, puteti programa familii intregi de piese

intr-un singur program de piesa prin programarea unor parametri
variabili in locul valorilor numerice fixe.

Utilizati parametri precum cei de mai jos:

= Valori pentru coordonate

® Viteze de avans

B Viteze brosa

® Date referitoare la ciclu

Cu ajutorul parametrilor, puteti, de asemenea, sa:

B Programati contururi definite prin functii matematice

= Conditiona executarea pasilor de prelucrare pe baza anumitor
conditii logice

Parametrii sunt identificati intotdeauna cu ajutorul literelor si cifrelor.
Literele determina tipul unui parametru, iar cifrele — domeniul
acestuia.

Pentru informatiji detaliate, consultati tabelul de mai jos:

Tip parametru Domeniu Semnificatie
parametru
Parametri Q: Parametrii se aplica tuturor programelor din memoria sistemului
TNC
0-30 Parametri pentru ciclurile HEIDENHAIN
31-99 Parametri pentru utilizatori
100-199 Parametri pentru functii TNC speciale
200-1199 Parametri pentru ciclurile HEIDENHAIN
1200-1399 Parametri pentru ciclurile producatorului masinii-unealta sau ale
furnizorilor terti
1400-1499 Parametri pentru ciclurile apelabile ale producatorului masinii-unealta
sau ale furnizorilor terti
1500-1599 Parametri pentru ciclurile definibile ale producatorului masinii-unealta
sau ale furnizorilor terj
1600-1999 Parametri pentru utilizatori
Parametri QL Parametri aplicabili numai local, in cadrul unui program
0-499 Parametri pentru utilizatori
Parametri QR Parametri non-volatili din toate programele din memoria TNC —
respectiv, parametri care raméan valabili chiar si dupa o pana de
curent
0-499 Parametri pentru utilizatori
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Parametrii QS (litera S vine de la sir) sunt disponibili si pe TNC si va

Principiu si prezentare generala a functiilor

ofera posibilitatea de a procesa texte.

9.1

Tip Domeniu Semnificatie
parametru parametru
Parametri QS Parametrii se aplica tuturor programelor din memoria sistemului
TNC
0-99 Parametri pentru utilizatori
100-199 Parametri pentru informatiile sistemului TNC care pot fi citite de catre
programele NC ale utilizatorului sau de catre cicluri
200-1199 Parametri pentru ciclurile HEIDENHAIN
1200-1399 Parametri care ofera feedback programului NC al utilizatorului pe baza

ciclurilor producatorului masinii-unealta sau ale furnizorilor terti

1400-1599 Parametri pentru ciclurile producatorului masinii-unealta sau ale

furnizorilor terti

1600-1999 Parametri pentru utilizatori

Pentru a obtine un nivel maxim de siguranta a
aplicatiilor dvs., utilizati in programele dvs. NC
numai domeniile recomandate pentru utilizatori ale
parametrilor.

Retineti ca modul specificat de utilizare a domeniilor
parametrilor este recomandat de catre HEIDENHAIN,
insa nu poate fi garantat.

Functiile producatorului masinii-unealta sau ale
furnizorilor terti pot prezenta suprapuneri cu
programul NC al utilizatorului. De aceea, este indicat
sa respectati cu strictete indicatijile din manualul
masinii-unealta sau documentele furnizorilor terti.
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Programare: Parametri Q

9.1 Principiu si prezentare generala a funciiilor

Note de programare

Puteti combina parametri Q si valori numerice fixe in cadrul unui

program.

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, TNC
calculeaza numere pana la o valoare de 107,

Puteti atribui maxim 255 de caractere parametrilor QS.

=

286

TNC atribuie intotdeauna aceleasi date unor
parametri Q si QS. De exemplu, parametrul Q
Q108 primeste intotdeauna valorile pentru raza
sculei curente, consultati " Parametri Q preasignati”,
Pagina 332.

TNC salveaza intern valori numerice intr-un format
numeric binar (standardul IEEE 754). Din cauza
acestui format standardizat, unele numere zecimale
nu au o reprezentare binara exacta (eroare la
rotunjire). De refinut acest aspect indeosebi atunci
cand utilizati continuturi ale parametrului Q calculat
pentru comenzi de salt sau deplasari de pozitionare.
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Principiu si prezentare generala a functiilor

Apelarea functiilor parametrului Q

Cand scrieti un program piesa, apasati tasta ,Q" (de pe tastatura
numerica pentru intrari numerice si selectarea axei, de sub tasta
+/-). Apoi, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta
soft

ARITMET .

DE BRZaA

Grup functie Pagina

Operatji aritmetice de baza 289
(asignare, adunare, scadere,
inmultire, impartire, radacina

FORMULA

patrata)
el Functii trigonometrice 291
Conditii daca/atunci, salturi 293
SALT
e Alte funciii 296
SPECIALA
Introducerea formulelor in 317

programul piesei

FORMULA
CONTUR

=

Functie pentru prelucrarea Consultati
contururilor complexe Manualul
utilizatorului

pentru cicluri

TNC prezinta tastele soft Q, QL si QR cand definiti
sau atribuiti un parametru Q. Mai intai apasati una
dintre aceste taste soft pentru a selecta tipul dorit de
parametru, apoi introduceti numarul parametrului.

Daca aveti o tastatura USB conectata, puteti
apasa tasta Q pentru a deschide dialogul pentru
introducerea unei formule.
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Programare: Parametri Q
9.2 Familii de piese - Parametri Q in loc de valori numerice

9.2 Familii de piese - Parametri Q in loc
de valori numerice

Aplicatie

Functia parametrului Q DO: ALOCARE aloca valori numerice
parametrilor Q. Acest lucru va permite sa utilizati variabile in
program in loc de valori numerice fixe.

Exemplu de blocuri NC

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

n&ltime cilindru: H=Q2

Cilindrul Z1: Q1=+30
Q2=+10

Cilindrul Z2: Q1=+10 Q1
Q2 = +50

02
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Descrierea contururilor cu functii matematice

9.3 Descrierea contururilor cu functii
matematice

Aplicatie
Parametrii Q descrigi mai jos va permit sa programati functii
matematice de baza intr-un program de piesa:

> Selectati o functie a parametrului Q: Apasati tasta Q (din
tastatura numerica din partea dreapta). Functiile parametrului Q
sunt afisate intr-un rand de taste soft

» Selectati functiile matematice: Apasati tasta soft OPERATII
ARITMETICE DE BAZA. In acest caz, TNC afiseaza urmatoarele
taste soft:

Prezentare generala

Tasta soft Functie
= D00: ASSIGN
X =y e.g. DOO Q5 PO1 +60 *

Asignare directa a valorii

” DO1: ADAUGARE
X 4y de ex.,, D01 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 *
Formeaza si atribuie suma a doua valori

D02: SUBTRACTION

Dz

X = v e.g. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Formeaza si asigneaza diferenta dintre doua
valori
” DO3: MULTIPLICATION
X =y e.g. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *

Formeaza si asigneaza produsul a doua valori

» D04: DIVISION e.g. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
X s Formeaza si ansigneazé catul a doua valori Nu
este permis: Impartire la 0

- D05: SQUARE ROOT de ex., D05 Q50 PO1 4 *
e Formeaza si asigneaza radacina patrata a unei
valori Nu este permis: Radacina patrata dintr-
o valoare negativa

In partea dreapta a caracterului ,=* puteti introduce urmatoarele:
® 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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Programare: Parametri Q

9.3

Descrierea contururilor cu functii matematice

Programarea operatiilor fundamentale

Exemplul 1

RARITMET .
DE BRZA

FNe
X =¥V

> Selectati functiile parametrilor Q: Apasati tasta Q Programati blocuri in TNC
N17 DOO Q5 PO1 +10 *
> Selectati functiile matematice: Apasati tasta soft N17 DO3 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *

OPERATII ARITMETICE DE BAZA

> Selectati functia ALOCARE pentru parametrii Q:
Apasati tasta soft DO X=Y

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

ENT

» 12 Introduceti numarul parametrului Q si confirmati
cu tasta ENT

PRIMA VALOARE/PARAMETRU?

ENT

» Introduceti 10: Asignati valoarea numerica 10 la Q5
si confirmati cu tasta soft ENT.

Exemplul 2

ARITMET.
DE BRZA

FN2
X ® ¥

» Selectati functiile parametrilor Q: Apasati tasta Q

» Selectatfi functiile matematice: Apasati tasta soft
OPERATII ARITMETICE DE BAZA

» Pentru a selecta functia INMULTIRE a
parametrului Q, apasatii tasta soft D3 X * Y

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

ENT

» 12 Introduceti 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

290

» Introduceti 7 ca a doua valoare si confirmati cu
tasta ENT.
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94 Functii de unghi

Definitii

Sinus: sina=al/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangenta: tana=a/b=sina/cosa
unde

B c este latura opusa unghiului drept

B a este latura opusa unghiului a

B b este cea de-a treia latura.

TNC 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 =+ (a?+b?)

Programarea functiilor trigonometrice

Apasati tasta soft TRIGONOMETRIE pentru a apela funcitiile
trigonometrice. TNC afiseaza tastele soft care sunt descrise in
tabelul de mai jos.

Functii de unghi

9.4

Tasta soft Functie
" D06: SINUS
smexo de ex. D06 Q20 P01 -Q5 *
Definiti si alocati sinusul unui unghi in grade (°)
- D07: COSINUS
€08 (X de ex. DO7 Q21 PO1 -Q5 *

Definiti si alocati cosinusul unui unghi in grade

)

= D08: RADACINA PATRATA A SUMEI
x Len v PATRATELOR
de ex. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Formati si alocati lungimea pe baza a doua
valori

" D13: UNGHI
% ANG v de ex. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *
Calculeaza unghiul din arc tangenta a doua
laturi sau din sinusul si cosinusul unghiului (0 <
unghi < 360°) si il aloca unui parametru
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Programare: Parametri Q
9.5 Calculul cercurilor

9.5 Calculul cercurilor

Aplicatie

TNC 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 practica: Aceste funcitii pot fi utilizate daca doriti sa
determinati amplasarea si dimensiunea unei gauri sau a unui cerc
de pas utilizand funcitiile programabile de sondare.

Tasta soft Functie
D23 FN 23: Determinarea DATELOR CERCULUI
N din trei puncte

de ex. D23 Q20 P01 Q30

Perechile de coordonate pentru trei puncte ale cercului trebuie
stocate in parametrul Q30 si in urmatorii cinci parametri, de ex.
Q35.

Apoi TNC salveaza centrul cercului axei de referinta (X daca axa
brosei este Z) in parametrul Q20, centrul cercului axei secundare
(Y daca axa brosei este Z) in parametrul Q21 si raza cercului in
parametrul Q22.

Tasta soft Functie
bza FN 24: Determinarea DATELOR CERCULUI
e din patru puncte

de ex. D24 Q20 PO1 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 TNC salveaza centrul cercului pe axa de referinta (X daca
axa brosei este Z) Tn parametrul Q20, centrul cercului din axa
secundara (Y daca axa brosei este Z) in parametrul Q21 si raza
cercului in parametrul Q22.

Retineti ca D23 si D24 suprascriu automat
parametrul rezultat si urmatorii doi parametri.
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Deciziile daca-atunci pentru parametrii Q

9.6 Deciziile daca-atunci pentru
parametrii Q

Aplicatie

TNC poate lua decizii logice daca-atunci comparand un parametru
Q cu un alt parametru Q sau cu o valoare numerica. In cazul in
care conditia este indeplinitd, TNC continua programul la eticheta
programata dupa conditie (pentru informatii despre etichete,
consultati "Etichetarea repetitiilor de subprograme si de sectiuni de
programe", Pagina 266). Daca nu este indeplinitd, TNC continua cu
blocul urmator.

Pentru a apela un alt program ca subprogram, introduceti o apelare
de program % dupa blocul cu eticheta destinatie.

Salturi neconditionate

Un salt neconditionat este programat introducand un salt
conditionat a carei conditie este intotdeauna adevarata. Exemplu:

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programarea deciziilor daca-atunci

Apasati tasta soft SALT pentru a apela conditiile dac&-atunci. Tn
acest caz, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft Functie
= D09: DACA EGAL, SALT
X Ea Y de ex. D09 PO1 +Q1 PO2 +Q3 P03 ,,UPCAN25”"
*

Daca ambele valori sau ambii parametri sunt
egali, salt la eticheta specificata

i D10: DACA INEGAL, SALT
"X Ny de ex. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Daca ambele valori sau ambii parametri sunt
inegali(e), salt la eticheta specificata

— D11: DACA MAI MARE, SALT
IFXGr Y de ex. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 *
Daca prima valoare sau primul parametru este
mai mare decat a doua valoare sau al doilea
parametru, salt la eticheta specificata

e D12: DACA MAI MIC, SALT
XLy de ex. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “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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Programare: Parametri Q
9.7 Verificarea si modificarea parametrilor Q

9.7 Verificarea si modificarea
parametrilor Q

Procedura

Puteti verifica parametrii Q Tn toate modurile de operare si, de
asemenea, ii puteti edita.

» Daca rulati un program, intrerupeti-l daca este cazul (de
exemplu, apasand butonul STOP al utilajului si tasta soft
OPRIRE INTERNA). Daca rulati un test, intrerupeti-I.

» » Pentru a apela functiile cu parametri Q, apasati
INFORM. tasta soft Q INFO sau tasta Q

» TNC afiseaza toti parametrii si valorile curente ale
acestora. Utilizati tastele cu sageti sau tasta GOTO
pentru a selecta parametrul dorit.

> Daca doriti sa schimbati 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 opriti dialogul cu
tasta END.

Parametrii utilizati de catre TNC intern sau in cadrul
E> ciclurilor sunt furnizati cu comentarii.
Daca doriti sa verificati sau sa editati parametri
locali, globali sau gir, apasati tasta soft AFISARE
PARAMETRI Q QL QR QS. Apoi TNC afiseaza tipul
de parametru specific: Se aplica si functiile descrise
anterior.
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Verificarea si modificarea parametrilor Q

Puteti afisa parametrii Q pe afisajul suplimentar de stare din toate

modurile de operare (exceptand modul de operare Programare).

» Daca rulati un program, intrerupeti-l daca este cazul (de
exemplu, apasand butonul STOP al utilajului si tasta soft
OPRIRE INTERNA). Daca rulati un test, intrerupeti-I.

O » Apelati randul de taste soft pentru configuratia
ecranului
STARE > Selectafi configura’;ia de ecran cu afigaje de stare
s suplimentare: In jumatatea din dreapta a ecranului,
TNC afiseaza formularul de stare Prezentare
generala
o » Apasati tasta soft STARE PARAMETRI Q
» Apésati tasta soft LISTA PARAMETRI Q: TNC
. deschide o fereastra contextuala

» Pentru fiecare tip de parametru (Q, QL, QR, QS),
definiti numerele parametrilor pe care dorii sa
ii controlati. Separati parametrii Q unici folosind
virgule si conectati parametrii Q secventiali
folosind liniute, de ex. 1,3,200-208. Intervalul de
introducere pentru fiecare tip de parametru este de
132 de caractere.

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.

E> Afigajul din fila QPARA contine intotdeauna
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Programare: Parametri Q

9.8 Functii suplimentare

9.8

Functii suplimentare

Prezentare generala

Apésati tasta soft FUNCTIE SPECIALA pentru a apela functiile
suplimentare. Apoi, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft

D14
EROARE=

Functie

D14
Afisare mesaje de eroare

Pagina
297

D16
TIPAR. F

D16
lesire formatata continand text
sau valori ale parametrilor Q

301

Dis
CITIRE
DC OR SIS

D18
Citire date sistem

305

Dis
PLC=

D19
Transfer valori la PLC

315

D2e
ASTEPTARE
PT.

D20
Sincronizare NC si PLC

315

D28
PLC LIST=

D29
Se transfera pana la opt valori la
PLC

316

D37
EXPORT

D37
Exportati parametrii Q sau QS
locali intr-un program apelant

316

D26
DESCHIDETI
TABELUL

D26
Deschiderea unui tabel definibil
liber

377

Dz?
SCRIETT
TRBELUL

D27
Scriere intr-un tabel liber definibil

378

Dzg
CITITI
TRABELUL

296

D28
Citire dintr-un tabel liber definibil

379
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D14: Afigsarea mesajelor de eroare

Cu functia D14 puteti apela mesaje sub controlul programului.
Mesajele sunt predefinite de catre producatorul masinii unelte

sau de catre HEIDENHAIN. Ori de cate ori TNC ajunge la un bloc
cu D14 in modul de rulare a programului sau rulare a testului,
intrerupe executarea programului si afiseaza un mesaj. in acest
caz programul trebuie repornit. Numerele de eroare sunt afisate in
tabel.

Intervalul numerelor de Text dialog standard
eroare

0...999 Dialog dependent de masina
1000 ... 1199 Mesaje de eroare interna

(consultati tabelul)

Exemplu de bloc NC
TNC afiseaza textul stocat sub numarul de eroare 1000:

N180 D14 PO1 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 initiald 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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9.8 Functiii suplimentare

Numar eroare Text

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 decat 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 Tn 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
1061

Text

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 decat 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 in&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 decéat
adancimea

1087 Nu este definit niciun unghi punct

1088 Date contradictorii

1089 Pozitia canalului 0 nu este permisa

1090 Introduceti o trecere diferitd de 0

1091 Comutare Q399 nepermisa

1092 Scula nedefinita

1093 Numar scula nepermis

1094 Nume scula nepermisa

1095 Optiunea software nu este activa

1096 Cinematica nu poate fi restaur.

1097 Functie nepermisa

1098 Dim contrad. piesa bruta de prel
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Programare: Parametri Q

9.8 Functiii suplimentare

Numar eroare

Text

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 Date despre scule inconsecvente
300
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D16 — lesire formatata continand text sau valori ale
parametrilor Q

Cu D16, puteti, de asemenea, afisa orice mesaj al
programului NC pe ecran. Astfel de mesaje sunt
afisate de catre TNC intr-o fereastra contextuala.

Functia D16 transfera valorile parametrilor Q si textele intr-un
format selectabil. Daca trimiteti valorile, TNC salveaza datele in
fisierul pe care I-ati definit in blocul D16. Dimensiunea maxima a
fisierului generat este de 20 kB.

Pentru a genera textele formatate si valgrile parametrului Q, creati
un figier text cu editorul de text al TNC. In acest fisier definiti apoi
formatul de iesire si parametrii Q pe care doriti sa ii generati.

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;

"NO. OF MEASURED VALUES: = 1";

“X1 =%9,3LF“, Q31;

“Y1 =%9,3LF“, Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Cand creati un fisier text, utilizati urmatoarele functii de formatare:

Caractere Functie
speciale

........... Definiti formatul de iesire pentru textele si
variabilele dintre ghilimele

%9.3LF Definiti formatul pentru parametrii Q: in total
9 caractere (inclusiv virgula zecimala), dintre
care 3 sunt pozitii zecimale, lungi, cu virgula
mobila (numar zecimal)

%S Format pentru variabila text

%d Format pentru numere intregi

, Caracter de separare intre formatul de iesire
si parametru

; Caracter pentru sfarsitul blocului

\n Paragraf
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Programare: Parametri Q

9.8 Functii suplimentare

Urmatoarele functii va permit sa includeti urmatoarele informatii
suplimentare in fisierul jurnal protocol:

Cuvant cheie

Functie

CALL_PATH Ofera calea pentru programul NC in care
veti gasi functia FN16. Exemplu: "Program
de masurare: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Inchide fisierul catre care scrieti cu FN16.
Exemplu: M_CLOSE;

M_APPEND La reinnoirea iesirii, adauga jurnalul la

jurnalul existent. Exemplu: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

La reinnoirea iesirii, ataseaza jurnalul

la jurnalul existent pana la depasirea
dimensiunii maxime specificate a fisierului,
in kiloocteti. Exemplu: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Suprascrie jurnalul la reinnoirea iesirii.
Exemplu: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Afiseaza textul numai in limba engleza
uzuala

L_GERMAN Afiseaza textul numai in limba germana
uzuala

L CZECH Afigseaza textul numai in limba ceha uzuala

L_FRENCH Afiseaza textul numai in limba franceza
uzuala

L_ITALIAN Afiseaza textul numai in limba italiana
uzuala

L_SPANISH Afiseaza textul numai in limba spaniola
uzuala

L_SWEDISH Afigseaza textul numai in limba suedeza
uzuala

L_DANISH Afigseaza textul numai in limba daneza
uzuala

L_FINNISH Afiseaza textul numai in limba finlandeza
uzuala

L_DUTCH Afiseaza textul numai in limba olandeza
uzuala

L_POLISH Afigseaza textul numai in limba poloneza
uzuala

L PORTUGUE Afiseaza textul numai in limba portugheza
uzuala

L_HUNGARIA Afiseaza textul numai in limba maghiara
uzuala

L_SLOVENIAN Afiseaza textul numai in limba slovena
uzuala

L_ALL Afiseaza textul independent de limba
conversationala
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Cuvant cheie Functie

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 afigat din doua cifre de la ceasul in
timp real

YEAR4 Anul afigat din patru cifre de la ceasul in

timp real

in programul piesei, programati D16 pentru a activa iesirea:
N90 D16 PO1 TNC:\MASK\MASK1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC creeaza apoi fisierul PROT1.TXT:

MEASURING LOG OF IMPELLER CENTER OF GRAVITY
DATE: 27.09.2014

TIMP: 8:56:34 AM

NR. VALORI MASURATE: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

=

Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
program, TNC ataseaza toate textele la sfarsitul celor
deja afisate in cadrul fisierului destinatie.

Daca utilizati D16 de mai multe ori in program, TNC
salveaza toate textele in figierul pe care I-afi definit in
functia D16. Fisierul nu este emis pana cand TNC nu
citeste blocul sau pana cand nu apasati butonul de
oprire NC sau nu inchidefi fisierul cu .

Tn blocul D16, programati fisierul de formatare
si fisierul jurnal cu extensiile tipului de figier
corespunzatoare

Daca introduceti numai numele de fisier pentru
calea figierului jurnal, TNC salveaza fisierul jurnal
in directorul in care este localizat programul NC cu
functia D16.

Puteti defini o cale standard pentru iesirea fisierelor
de protocol prin parametrii utilizatorului si (Testare
program).
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Programare: Parametri Q
9.8 Functii suplimentare

Afigarea mesajelor pe ecranul TNC

Puteti, de asemenea, utiliza functia D16 pentru a afisa orice mesaj
al programului NC intr-o fereastra pop-up de pe ecranul TNC. Acest
lucru faciliteaza afisarea textelor explicative, inclusiv a textelor
lungi, Tn orice moment al programului, 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 TNC, este suficient sa
introduceti cuvantul SCREEN: ca nume al figierului de protocol.

N90 D16 PO1 TNC:\MASK\MASK1.A/SCREEN:
Daca mesajul are mai multe linii decéat incap in fereastra

contextuald, puteti utiliza tastele sageti pentru a naviga in fereastra.

Pentru a inchide fereastra contextuala, apasati tasta CE. Pentru a
inchide fereastra, programati urmatorul bloc NC:

N90 D16 PO1 TNC:\MASK\MASK1.A/SCLR:

Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
program, TNC ataseaza toate textele la sfarsitul celor
deja afisate in cadrul fisierului destinatje.

Exportarea mesajelor

Functia D16 va permite, de asemenea, sa salvati extern figierele
jurnal.

Introduceti calea completa a destinatiei in functia D16:
N90 D16 PO1 TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
program, TNC ataseaza toate textele la sfarsitul celor
deja afisate Tn cadrul fisierului destinatje.
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D18: Citire date de sistem

Cu functia D18 puteti citi date de sistem si le puteti stoca in
parametri Q. Selectati datele de sistem printr-un numar de grup
(numar de identificare) si, in plus, printr-un numar si un index.

Functii suplimentare 9.8

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
Informatii program, 10 3 - Numar de cicluri active fixe
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.

Adresele de salt din sistem, 13 1 - Eticheta s-a deplasat la in timpul M2/M30 in
loc sa termine programul actual. Valoarea =
0: M2/M30 are efect normal
2 - Eticheta s-a deplasat la if FN14: ERROR
dupa NC CANCEL in loc sa anuleze
programul cu o eroare. Numarul erorii
programat in comanda FN14 poate fi citit sub
ID992 NR14. Valoare = 0: FN14 are efectul
normal.
3 - Eticheta s-a deplasat la in cazul unei erori
interne a serverului (SQL, PLC, CFG) in
loc sa anuleze programul cu un mesaj de
eroare. Valoare = 0: Eroarea de server are
efectul normal.
Stare masina, 20 1 - Numar scula activa
2 - Numar scula pregatita
- Axa activa scula
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Viteza programata a brosei
- Stare brosa activa: -1=nu este definit, 0=M3
activ,
1=M4 activ, 2=M5 dupa M3, 3=M5 dupa M4
7 - Gama de antrenare
8 - Starea agentului de racire: 0=oprit, 1=pornit
9 - Viteza de avans activa
10 - Indexul sculei pregatite
11 - Indexul sculei active
Canal de date, 25 1 - Numarul canalului
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9.8 Functiii suplimentare

Nume grup, numar de Numar

identificare

Parametru ciclic, 30 1

Index

Semnificatie

Prescriere degajare a ciclului activ fix

Adancime de forare / frezare pentru ciclul
activ fix

Adancime de patrundere a ciclului activ fix

Viteza de avans pentru ciocanire in ciclul
activ fix

Prima lungime de latura pentru ciclul buzunar
dreptunghiular

A 2-a lungime de latura pentru ciclul buzunar
dreptunghiular

Prima lungime de latura pentru ciclul canal

A doua lungime de latura pentru ciclul canal

Raza pentru ciclul buzunar circular

Viteza de avans pentru frezare in ciclul activ
fix

1

Directie de rotatie pentru ciclul activ fix

12

Temporizare pentru ciclul activ fix

13

Pas filet pentru ciclurile 17, 18

14

Toleranta de finisare pentru ciclul fix activ

15

Unghi de directie pentru degrosare in ciclul
activ fix

21

Unghi palpare

22

Calea de palpare

Viteza de avans pentru palpare

Conditie modala, 35 1

Dimensiuni:
0 = absolute (G90)
1 = incrementale (G91)

Datele pentru tabelele SQL, 40

Codul rezultat pentru ultima comanda SQL

Date din tabelul de scule, 50

Nr.

scula

Lungime scula

Nr.

scula

Raza scula

Nr.

scula

Raza sculei R2

Nr.

scula

Supradimensionare pt. lungime DL scula

Nr.

scula

Supradimensionare raza scula DR

Nr.

scula

Supradimensionare raza scula DR2

Nr.

scula

Scula blocata (0 sau 1)

Nr.

scula

Numarul sculei de schimb

306

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Functii suplimentare 9.8

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
9 Nr. scula Varsta maxima scula TIME1
10 Nr. scula Varstd maxima sculd TIME2
1" Nr. scula Varsta curenta scula 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 dinti ai sculei CUT
16 Nr. scula TT: Toleranta la uzura pentru lungime LTOL
17 Nr. scula TT: Toleranta la uzura pentru raza RTOL
18 Nr. scula TT: Directie de rotatie DIRECT
(O=pozitiv/-1=negativ)
19 Nr. scula TT: Deviere in plan R-OFFS
20 Nr. scula TT: Decalaj lungime L-OFFS
21 Nr. scula TT: Toleranta rupere in lungime LBREAK
22 Nr. scula TT: Toleranta rupere in raza RBREAK
23 Nr. scula Valoare PLC
25 Nr. scula Centrul palpatorului deplasat pe axa
secundara (CAL-OF»5)
26 Nr. scula Unghiul brosei in timpul calibrarii (CAL-ANG)
27 Nr. scula Tip scula pentru tabel de buzunare
28 Nr. scula Turatie 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
37 Nr. scula Linie corespondenta in tabelul palpatorului
38 Nr. scula Amprenta de timp a ultimei utilizari
Date tabel buzunar, 51 1 Numar Numar scula
buzunar
2 Numar Scula speciala: 0=Nu, 1=Da
buzunar
3 Numar Buzunar fix: 0=Nu, 1=Da
buzunar
4 Numar Buzunar blocat: 0=Nu, 1=Da
buzunar
5 Numar Stare PLC
buzunar
Buzunar scula, 52 Nr. scula Numar buzunar P
2 Nr. scula Numarul magaziei

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015

307



Programare: Parametri Q
9.8 Functiii suplimentare

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
Valori programate imediat dupa 1 - Numarscula T
TOOL CALL, 60
2 - Axa scula activa
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
3 - Viteza brosa S
4 - Supradimensionare pt. lungime DL scula
5 - Supradimensionare raza scula DR
6 - TOOL CALL automat
0=Da,1=Nu
7 - Supradimensionare raza scula DR2
8 - Index scula
9 - Viteza de avans activa
Valori programate imediat dupa 1 - Numarscula T
TOOL DEF, 61
2 - Lungime
3 - Raza
4 - Index
5 - Datele sculei programate in TOOL DEF
1=Da,0=Nu
Compensare activa a sculei, 200 1 1=fara Raza activa
supradimensionare
2=cu
supradimensionare
3=cu
supradimensionare
si
Supradimensionare
dela
TOOL CALL
2 1 =fara Lungime activa
supradimensionare
2=cu
supradimensionare
3=cu
supradimensionare
si
Supradimensionare
dela
TOOL CALL
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Functii suplimentare 9.8

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
3 1=fara Raza rotunjire R2

supradimensionare

2=cu

supradimensionare

3=cu

supradimensionare

si

Supradimensionare

dela

TOOL CALL
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Programare: Parametri Q
9.8 Funciii suplimentare

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
Transformari active, 210 1 - Rotatie de baza in modul OPERARE
MANUALA
2 - Rotatie programata cu Ciclul 10

- Axa oglindita activa

0: Oglindirea nu este activa

+1: Axa X oglindita

+2: Axa Y oglindita

+4: Axa Z oglindita

+64: Axa U oglindita

+128: Axa V oglindita

+256: Axa W oglindita

Combinatji = Suma de axe individuale

Factor de scalare activ pe axa X

Factor de scalare activ pe axa Y

Factor de scalare activ pe axa Z

Factor de scalare activ pe axa U

Factor de scalare activ pe axa V

Factor de scalare activ pe axa W

Axa A 3-D ROT

Axa B 3-D ROT

Axa C 3-D ROT

o|loa|lalalalsa|a|r|a]r
Wi N|=a]olo|l~Nlw| |-

Plan de lucru inclinat activ/inactiv (-1/0) intr-
un mod de operare Rulare program

7 - Plan de lucru inclinat activ/inactiv (-1/0) intr-
un mod de operare Manual

Decalare de origine activa, 220 2 Axa X

AxaY

Axa Z

Axa A

Axa B

Axa C

Axa U

AxaV

O O N | W|IDN| =

Axa W
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Functii suplimentare 9.8

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare

Interval avans transversal, 230 2 delat1la9 Limitator software negativ pe axele de la 1 la
9

3 dela1la9 Limitator software pozitiv pe axele de la 1 la
9

5 - Pornirea sau oprirea limitarii software:
0 = pornit, 1 = oprit

Pozitie nominala in sistemul REF, 1 1 Axa X
240

AxaY

Axa Z

Axa A

Axa B

Axa C

Axa U

Axa 'V

Axa W

O | N[O~ WIDN

Pozitie curenta Tn sistemul activ 1 Axa X

de coordonate, 270

AxaY

Axa Z

Axa A

Axa B

Axa C

Axa U

Axa 'V

Ol N|OO |~ W|DN

Axa W
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9.8 Functiii suplimentare

Nume grup, numar de Numar
identificare

Declansare palpator TS, 350 50

Index

Semnificatie

Tipul palpatorului

Linie in tabelul palpatorului

51

Lungime efectiva

52

Raza efectiva a bilei

Raza rotunjire

53

Dec. centru (axa de referinta)

N =~ DN| -

Dec. centru (axa secundara)

54

Unghiul de orientare al brosei in grade
(decalajul centrului)

55

Avans transversal rapid

Viteza de avans pentru masurare

56

Interval de masurare maxim

Spatju de siguranta

57

Orientare brosa posibila: 0=Nu, 1=Da

Unghiul de orientare a brosei

Palpator TT al sculei 70

Tipul palpatorului

Linie in tabelul palpatorului

71

SN =2 NN =2 =2 NN| -

Punct central pe axa de referinta (sistem
REF)

Punct central pe axa secundara (sistem
REF)

Punct central pe axa sculei (sistem REF)

72

Raza de contact palpator

75

Avans transversal rapid

Masurarea vitezei de avans pentru brosa
stationara

Masurarea vitezei de avans pentru brosa
rotativa

76

Interval de masurare maxim

Degajare de siguranta pentru masurare
liniara

Degajare de siguranta pentru masurare
radiala

77

Viteza brosa

78

Directie de palpare
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Functii suplimentare 9.8

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
Punct de referinta din ciclul 1 delat1la9 Ultimul punct de referinta al ciclului
palpatorului, 360 X,Y,Z,A, B, palpatorului manual sau ultimul punct de
C, U, Vv,w) palpare din ciclul 0 fara compensarea
lungimii palpatorului, dar cu compensarea
razei (sistemul de coordonate al piesei)
2 dela1la9 Ultimul punct de referinta al unui ciclu de
X,Y,Z,A, B, palpator manual sau ultim punct de palpare
C,U,Vv,w) din ciclul 0, fara compensarea lungimii sau
razei palpatorului (sistemul de coordonate al
masinii)
3 dela1la9 Rezultatele masurarii ciclurilor 0 si 1 ale
(X,Y,Z,A, B, palpatorului fara compensarea razei sau
C,U,V, W) lungimii palpatorului.
4 delat1la9 Ultimul punct de referinta al ciclului
(X,Y,Z,A, B, palpatorului manual sau ultimul punct de
C, U, Vv, W) palpare din ciclul 0 fara compensarea
lungimii palpatorului sau a tijei palpatorului
(sistemul de coordonate al piesei)
10 - Oprire brosa orientata
Valoare din tabelul activ de Linie Coloana Citire valori
origine in sistemul activ de
coordonate, 500
Transformare de baza, 507 Linie dela1la6 Cititi transformarea de baza a unei presetari
(X,Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Decalare axa, 508 Linie delat1la9 Cititi decalarea axei unei presetari
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFsS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Presetare activa, 530 1 - Cititi numarul presetarii active
Citirea datelor sculei curente, 950 1 - Lungimea sculei L
2 - Raza sculei R
3 - Raza R2 scula
4 - Supradimensionare pt. lungime DL scula
5 - Supradimensionare raza scula DR
6 - Supradimensionare raza scula DR2
7 - Scula blocata TL
0 = deschisa, 1 = blocata
8 - Numarul sculei de schimb RT
- Varsta maxima scula TIME1
10 - Varsta maxima scula TIME2
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9.8 Functiii suplimentare

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
11 - Varsta curenta scula CUR. TIME
12 - Stare PLC
13 - Lungime maxima scula LCUTS
14 - Unghi maxim de péatrundere ANGLE
15 - TT: Numarul de dinti ai sculei CUT
16 - TT: Toleranta la uzura pentru lungime LTOL
17 - TT: Toleranta la uzura pentru raza RTOL
18 - TT: Directie de rotatie DIRECT
0 = pozitiva, —1 = negativa
19 - TT: Deviere in plan R-OFFS
20 - TT: Decalaj lungime L-OFFS
21 - TT: Toleranta rupere in lungime LBREAK
22 - TT: Toleranta rupere in raza RBREAK
23 - Valoare PLC
24 - Tip scula TYP
0 = freza, 21 = palpator
27 - Linie corespondenta in tabelul palpatorului
32 - Unghi la varf
34 - Ridicare
Ciclurile palpatorului, 990 1 - Comportament de apropiere:

0 = comportament standard
1 = raza efectiva, spatiu de siguranta zero

2 - 0 = Monitorizare buton oprita
1 = Monitorizare buton pornita

4 - 0 = Tija nu este deviata
1 = Tija este deviata

8 - Unghi curent brosa

Stare rulare, 992 10 - Pornirea din mijlocul programului activa

1=da,0=nu

11 - Faza de cautare

14 - Numarul ultimei erori FN14

16 - Rulare reala activa

1 =rulare, 2 = simulare

31 - Compensarea razei in modul MDI cu blocuri
de pozitionare paraxiale permise
0 = Nepermis, 1 = Permis

Exemplu: Asignati valoarea factorului de scalare activ pentru
axa Z la Q25.

N55 D18 Q25 ID210 NR4 IDX3
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D19 — Transferare valori la PLC

Aceasta funciie poate fi utilizata numai cu acordul
producatorului masinii-unelte.

Functia D19 transferd maximum doua valori numerice sau doi
parametri Q la PLC.

D20 - Sincronizare NC si PLC

Aceasta funciie poate fi utilizata numai cu acordul
producatorului masinii-unelte.
L

Cu functia D20 puteti sincroniza NC si PLC in timpul rularii unui
program. NC opreste prelucrarea pana la indeplinirea conditiei pe
care afi programat-o in blocul D20.

SINC se utilizeaza oricand cititi, de exemplu, date de sistem prin
D18 care necesita sincronizarea cu datele in timp real. TNC
opreste calculul anticipat si executa urmatorul bloc NC doar atunci
cand programul NC a ajuns la blocul respectiv.

Exemplu: Pauza calcul anticipat intern, citire pozitie curenta in
axa X

N32 D20 SYNC
N33 D18 Q1 ID270 NR1 IDX1
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Programare: Parametri Q
9.8 Functiii suplimentare

D29 — Transferare valori la PLC

Aceasta funciie poate fi utilizata numai cu acordul
producatorului masinii-unelte.

Functia D29 transfera pana la opt valori numerice sau parametri Q

la PLC.
D37 - EXPORT
Aceasta funciie poate fi utilizata numai cu acordul
producatorului masinii-unelte.
L

Aveti nevoie de D37 daca doriti sa creati propriile cicluri si sa le
integrati in TNC.
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9.9

Introducerea directa a formulelor

Introducerea directa a formulelor

Introducerea formulelor
Puteti introduce formule matematice, care includ mai multe operatii,
direct Tn programul piesei, prin intermediul tastelor soft.

Apésati tasta soft FORMULA pentru a apela functiile matematice.
TNC afiseaza urmatoarele taste soft pe mai multe randuri de taste

soft:

Tasta soft

Functia de asociere

Adunare
deex. Q10 =Q1 + Q5

Scadere
de ex. Q25 = Q7 - Q108

inmultire
deex.Q12=5*Q5

impartire
deex. Q25 =Q1/Q2

Deschidere paranteze

deex.Q12=Q1*(Q2 + Q3)

inchidere paranteze

deex.Q12=Q1*(Q2 + Q3)

S0

Patrat
deex.Q15=SQ5

SART

Radacina patrata
de ex. Q22 = SQRT 25

Sinusul unui unghi
de ex. Q44 = SIN 45

cos

Cosinusul unui unghi
de ex. Q45 = COS 45

Tangenta unui unghi
de ex. Q46 = TAN 45

ASIN

Arcsinus

Functia inversa sinusului, determina unghiul
din raportul dintre latura opusa unghiului si
ipotenuza

de ex. Q10 = ASIN 0.75

ACOS

Arccosinus

Functia inversa cosinusului, determina unghiul
din raportul dintre latura adiacenta unghiului si
ipotenuza

de ex. Q11 = ACOS Q40

ATAN

Arctangenta

Functia inversa tangentei, determina unghiul
din raportul dintre latura opusa si cea
adiacenta

de ex. Q12 = ATAN Q50
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9.9 Introducerea directa a formulelor

Tasta soft Functia de asociere

Puterile valorilor
deex. Q15 = 3”3

Constanta ,,pi” (3.4159)
de ex. Q15 =PI

PI

Logaritmul natural (LN) al unui numar

LN

Baza 2,7183
de ex. Q15 = LN Q11

Logaritmul unui numar in baza 10
de ex. Q33 =LOG Q22

LOG

Functie exponentiala, 2,7183 la puterea n
deex. Q1 =EXP Q12

Negare (inmultire cu -1)
de ex. Q2 = NEG Q1

Trunchierea cifrelor dupa virgula

INT

Formarea unui numar intreg
de ex. Q3 = INT Q42

Valoarea absoluta a unui numar
de ex. Q4 = ABS Q22

Trunchierea cifrelor inainte de virgula
Formarea unei fractii
de ex. Q5 = FRAC Q23

Verificarea semnului algebric al unui numar
de ex. Q12 = SGN Q50

Cand valoarea returnata Q12 = 1, atunci Q50
>=0

Cand valoarea returnata Q12 = -1, atunci Q50
<0

Calcularea valorii modulo (restul impartirii)
de ex. Q12 = 400 % 360 Rezultat: Q12 =40

FRRC
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Introducerea directa a formulelor 9.9

Reguli pentru formule
Formulele matematice sunt programate in functie de urmatoarele
reguli:

Operatiile de grad superior sunt efectuate primele

1 Calcul5*3=15
2 Calcul2*10=20
3 Calcul 15+20=35

sau

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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Programare: Parametri Q
9.9 Introducerea directa a formulelor

Exemplu de programare
Calculati un unghi cu arctangenta laturii opuse (Q12) si laturii
alaturate (Q13); apoi stocati in 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 ASCII .

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

Nt » Introduceti numarul de parametru 25 si apasati
tasta ENT.

Schimbati randul de taste soft si selectati functia
arctangenta

v

ATAN

Schimbati randul de taste soft si deschideti
parantezele

)

Introduceti parametrul Q numarul 12

v

» Selectati impartire

n » Introduceti parametrul Q numarul 13

» Inchideti parantezele si finalizati introducerea
formulei

>

END
o

Exemplu de bloc NC
N10 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Parametri 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 D16, pentru a crea jurnale de variabile.

Puteti repartiza o secventa liniara de caractere (litere, numere,
caractere speciale si spatii) de pana la 255 de caractere unui
parametru sir. De asemenea, putefi verifica si procesa valorile
repartizate sau importate, utilizand functiile descrise mai jos. Similar
cu programarea parametrilor Q, puteti utiliza un total de 2000

de parametri QS (consultati "Principiu si prezentare generala a
functiilor", Pagina 284).

Functiile FORMULA SIR si FORMULA ale parametrului Q contin mai
multe funciii pentru procesarea parametrilor sir.

Tasta Functii FORMULA SIR Pagina
soft
Asignarea parametrilor sir 322
Legarea in lant a parametrilor unui 322
Sir
Conversia unei valori numerice ntr- 323

TOCHAR

un parametru de sir

Copierea unui subsir dintr-un 324
parametru de tip sir

SUBSTR

Tasta Functii sir FORMULA Pagina
soft

Conversia unui parametru de tip sir 325
la 0 valoare numerica

TONUMB

Verificarea unui parametru sir 326

INSTR

Identificarea lungimii unui parametru 327
Sir

STRLEN

Compararea prioritafji alfabetice 328

STRCOMP

Cand utilizati o FORMULA SIR, rezultatul operatiei

E> aritmetice este intotdeauna un sir. Cand utilizati
functia FORMULA, rezultatul operatiei aritmetice este
intotdeauna o valoare numerica.
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Programare: Parametri Q
9.10 Parametri sir

Asignarea parametrilor sir

Trebuie sa repartizati o variabila sir inainte de utilizare. Utilizatj
comanda DECLARARE SIR pentru a realiza acest lucru.

> Afisare rand de taste soft cu functii speciale
e » Deschideti meniul functiei
s » Selectati functiile pentru siruri
s1R
S » Selectati functia DECLARARE SIR

Exemplu de bloc NC
N30 DECLARE STRING QS10 = "WORKPIECE"

Legarea in lant a parametrilor sir

Cu operatorul de concatenare (parametru de tip sir | | parametru
de tip sir) puteti efectua un lan{ din doi sau mai multi parametri de

tip sir.
r > Afisati rdndul de taste soft cu functiii speciale
p— » Deschideti meniul functiei
prm— » Selectati functiile pentru siruri
s1R
» Selectati functia FORMULA SIR
IR » Introduceti numarul parametrului sir in care TNC

va salva sirul concatenat. Confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul parametrului sir in care este
salvat primul subsir. Confirmati cu tasta ENT: TNC
afiseaza simbolul | | pentru concatenare

» Confirmati inregistrarea cu tasta ENT

» Introduceti numarul parametrului sir in care este
salvat al doilea subsir. Confirmati cu tasta ENT

» Repetati procesul pénﬂé cand ati selectat toate
subsirurile necesare. Incheiati cu tasta END
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Parametri sir

Exemplu: QS10 va include textul complet al QS12, QS13 si

Qs14

N37 Q510 =QS12 || Q513 || QS14

Continutul parametrului:
B QS12: Piesa de prelucrat

QS13: Stare:
QS14: Rebut
QS10: Stare piesa de prelucrat: Rebut

Conversia unei valori numerice la un parametru sir

Cu functia TOCHAR, TNC transforma o valoare numerica intr-un
parametru sir. Acest lucru va ofera posibilitatea de a lega in lant
valori numerice cu variabile sir.

SPEC
FCT

FUNCTIT
PROGRAM

FUNCTIT
SIR

FORMULA
SIR

TOCHRAR

>

>

>

Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
Deschideti meniul funciei

Selectati functiile pentru siruri

Selectati functia FORMULA SIR

Selectati functia pentru conversia unei valori
numerice la un parametru sir

Introduceti numarul sau parametrul Q pe care
doriti sa il transformati si confirmati cu tasta ENT

Daca doritj, introduceti numarul de zecimale pe
care TNC 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

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.10 Parametri sir

Copierea unui subsir de la un parametru sir
Functia SUBSTR copiaza un interval definibil dintr-un parametru de

tip sir.
r > Afisati randul de taste soft cu functii speciale
E— » Deschideti meniul functiei
e » Selectati functiile pentru siruri
s1R
> Selectati functia FORMULA SIR

SIR

» Introduceti numarul parametrului de tip sir in care
TNC va salva sirul copiat. 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

» Tnchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

SUBSTR

Retineti ca primul caracter al unei secvente text
incepe intern cu locul zero.

Exemplu: Un subsir de patru caractere (LEN4) este citit din
parametrul sir QS10, incepand cu al treilea caracter (BEG2)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Parametri sir

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.

FORMULA

(<]

TONUMB

>

>

>

Parametrul QS trebuie sa coniina o singura valoare
numerica. In caz contrar, TNC va genera un mesaj
de eroare.

Selectati functiile parametrului Q

Selectati functia FORMULA

Introduceti numarul parametrului in care TNC va
salva valoarea numerica. Confirmati cu tasta ENT

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 convertiti si confirmati cu tasta ENT

Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si

confirmati inregistrarea cu tasta END

Exemplu: Conversia parametrului sir QS11 la un parametru

numeric Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Programare: Parametri Q

9.10 Parametri sir

Verificarea 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

> Selectati functia FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q pentru rezultat
si confirmati cu tasta ENT. TNC salveaza in
parametru pozitia la care incepe textul cautat

» Schimbati randul de taste soft

» Selectatii 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 dorifj
sa il cautati si confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul locului din care TNC incepe sa
caute subsirul si confirmati cu tasta ENT

» Tnchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

Retineti ca primul caracter al unei secvente text
incepe intern cu locul zero.

Daca TNC nu gaseste subsirul cautat, va stoca
lungimea sirului cautat (numaratoarea incepe de la 1)
in parametrul de rezultat.

Daca subsirul este gasit in mai multe locuri, TNC
returneaza primul loc Tn care identifica subsirul.

ExempJu: Cautare prin QS10 a textului salvat in parametrul
QS13. Incepeti cautarea din a treia pozitie.

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Parametri sir 9.10

Identificarea lungimii unui parametru sir

Functia STRLEN returneaza lungimea textului salvat intr-un
parametru sir selectabil.

n » Selectati functiile parametrului Q

» Selectati functia FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q in care TNC va
salva lungimea confirmata a sirului. Confirmati cu
tasta ENT

@ » Schimbati randul de taste soft

FORMULA

» Selectatfi functia pentru aflarea lungimii text a unui
parametru sir

» Introduceti numarul parametrului QS a carui
lungime trebuie confirmatd de TNC si confirmati cu
tasta ENT

» Tnchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

STRLEN

Exemplu: Gasiti lungimea pentru QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.10 Parametri sir

Compararea unei secvente alfabetice

Functia STRCOMP compara parametrii de tip sir pentru a determina
prioritatea alfabetica.

n » Selectati functiile parametrului Q

» Selectati functia FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q in care TNC
va salva rezultatul comparatiei. Confirmati cu tasta
ENT

@ » Schimbati randul de taste soft

FORMULA

» Selectatfi functia pentru compararea parametrilor
sir

» Introduceti numarul primului parametru QS pe care
doriti sa il comparati si confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul celui de-al doilea parametru
QS pe care doriti sa 1l comparati si confirmati cu
tasta ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

STRCOMP

E> TNC 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

B +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
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Parametri sir 9.10

Citirea parametrilor masinii

Utilizati functia CFGREAD pentru a citi parametrii masinii TNC ca
valori numerice sau ca siruri.

Pentru a citi un parametru al masginii, trebuie sa utilizati editorul
de configuratie al TNC pentru a determina numele parametrului,
obiectul parametrului si, daca au fost atribuite, numele grupului si

indexul
Pictograniap Semnificatie Exemplu
] Tasta Numele gru;_)ului o CH_NC
parametrului masinii
(daca este asignat)
E] Entitate Obiect parametru CfgGeoCycle
(numele incepe cu
,Cfg...”)
—— Atribut Numele parametrului displaySpindleErr
masinii
] Index Indexul listei unui [0]

parametru al masinii
(daca este asignat)

Daca va aflati in editorul de configuratii pentru

E> parametrii utilizatorului, puteti schimba afisarea
parametrilor existenti. In setarea prestabilits,
parametrii sunt afisati cu texte scurte, explicative.
Pentru a afisa numele de sistem efective ale
parametrilor, apasati tasta pentru configuratia
ecranului, apoi tasta soft AFISEAZA NUME SISTEM.
Urmati aceeasi procedura pentru a reveni la afigsarea
standard.

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:
KEY_QS: Numele grupului (cheia) parametrului maginii
TAG_QS: Numele obiectului (entitatea) parametrului masinii
ATR_QS: Numele (atributul) parametrului masinii

IDX: Indexul parametrului maginii

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015 329



Programare: Parametri Q
9.10 Parametri sir

Citirea unui sir al unui parametru al masinii

Pentru a stoca continutul unui parametru al masinii ca sir intr-un
parametru QS:

n » Apasati tasta Q.

» Selectati functia FORMULA SIR

SIR

Introduceti numarul parametrului de tip sir in care
TNC va salva parametrul masinii. Confirmati cu
tasta ENT

» Selectati functia CFGREAD

» Introduceti numerele parametrilor de tip sir pentru
cheie, entitate si atribut, apoi confirmati cu tasta
ENT

» Introduceti numarul pentru index sau omiteti
dialogul cu NO ENT, in functie de varianta care se
aplica

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

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]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Asignati parametrul de tip sir pentru cheie

15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Asignati parametrul de tip sir pentru entitate

16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Asignati parametrul de tip sir pentru numele parametrului
17 QS1 = Cititi parametrul masinii

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Parametri sir

Citirea unei valori numerice a unui parametru al masinii

Stocati valoarea unui parametru al masinii ca valoare numerica intr-

un parametru Q:
n » Selectatii functiile parametrului Q

» Selectati functia FORMULA

FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q in care TNC va

salva parametrul masinii. Confirmati cu tasta ENT

» Selectati functia CFGREAD

» Introduceti numerele parametrilor de tip sir pentru
cheie, entitate si atribut, apoi confirmati cu tasta

ENT

» Introduceti numarul pentru index sau omitetj
dialogul cu NO ENT, in funciie de varianta care se

aplica

» Tnchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si

confirmati inregistrarea cu tasta END

Exemplu: Citirea factorului de suprapunere ca parametru Q

Setarile parametrilor in editorul de configuratii
ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

N10 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC"

N20 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE"

N30 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP"

N40 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)
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Programare: Parametri Q
9.11 Parametri Q preasignati

9.11 Parametri Q preasignati

Parametrii Q de la Q100 la Q199 au valori asignate de catre TNC.
Urmatoarele tipuri de informatji sunt asignate parametrilor Q:

= Valori de la PLC

® Date referitoare la scule si brosa

m Date referitoare la starea de operare

B Rezultatele masuratorilor ciclurilor palpator etc.

TNC salveaza valorile pentru parametrii Q preasignati Q108, Q114
si Q115 - Q117 in unitatea de masura utilizatd de programul activ.

Nu utilizati parametri Q (sau parametri QS)

E> preasignati intre Q100 si Q199 (INTRE QS100 si
QS199) ca parametri de calcul in programe NC. in
caz contrar s-ar putea sa obtineti rezultate nedorite.

Valori de la PLC: Q100 la Q107

TNC utilizeaza parametrii de la Q100 la Q107 pentru a transfera
valori de la PLC la 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 G99)
B Valoarea delta DR din tabelul de scule
B Valoarea delta DR din blocul T

TNC retine raza curenta a sculei, chiar daca se
intrerupe curentul.

Axa sculei: Q109
Valoarea Q109 depinde de axa sculei curente:

Axa scula Valoare
parametru
Nu a fost definita nicio axa pt. scula Q109 = -1
Axa X Q109=0
AxaY Q109 =1
Axa Z Q109 =2
Axa U Q109 =6
Axa 'V Q109=7
Axa W Q109=8
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Starea brosei: Q110

Valoarea parametrului Q110 depinde de ultima functie M
programata pentru brosa.

Functie M Valoare
parametru
Nu este definita nicio stare pt. brosa Q110 = -1
M3: Brosa PORNITA, in sens orar Q110=0
M4: Brosd PORNITA, in sens antiorar Q110 =1
M5 dupa M3 Q110 =2
M5 dupa M4 Q110=3

Agentul de racire pornit/oprit: Q111

Functie M Valoare
parametru

M8: Agent de racire PORNIT Q111 =1

M9: Agent de racire OPRIT Q1M1 =0

Factorul de suprapunere: Q112

Factorul de suprapunere pentru frezarea buzunarului este atribuit
parametrului Q112.

Unitatea de masura pentru dimensiunile din
program: Q113
Tn timpul gruparii cu PGM CALL, valoarea parametrului Q113

depinde de datele dimensionale ale programului din care sunt
apelate celelalte programe.

Dimensiuni date program principal Valoare
parametru

Sistem metric (mm) Q113=0

Sistem inch (toli) Q113 =1

Lungimea sculei: Q114

Valoarea curenta pentru lungimea sculei este asignata parametrului
Q114.

TNC retine lungimea curenta a sculei, chiar daca se
intrerupe curentul.
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Programare: Parametri Q
9.11 Parametri Q preasignati

Coordonatele dupa sondarea din timpul rularii
programului

Parametrii de la Q115 la Q119 contin coordonatele pozitiei brogei
la momentul de contact din timpul masuratorii programate cu
palpatorul 3-D. Coordonatele sunt raportate la originea activa in
modul Operare manuala.

Lungimea si raza véarfului sondei nu sunt compensate in aceste
coordonate.

Axa de coordonate Valoare
parametru

Axa X Q115

AxaY Q116

Axa Z Q117

A 4-a axa Q118

Dependenta de masina

A 5-a axa Q119
Dependenta de masina

Deviatia dintre valoarea efectiva si cea nominala, in
timpul masurarii automate a sculei cu TT 130

Deviere de la valoarea nominala la Valoare
valoarea reala parametru
Lungime scula Q115
Raza scula Q116

inclinarea planului de lucru cu unghiuri matematice:
coordonatele axelor rotative calculate de TNC

Coordonate Valoare
parametru
Axa A Q120
Axa B Q121
Axa C Q122
334
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Rezultatele masuratorilor efectuate de ciclurile
de palpare (consultati, de asemenea, Manualul

utilizatorului pentru programarea ciclurilor)

Valori masurate efective Valoare
parametru
Unghi pt. linie dreapta Q150
Centru pe axa de referinta Q151
Centru pe axa secundara Q152
Diametru Q153
Lungime buzunar Q154
Latime buzunar Q155
Lungimea axelor selectate in ciclu Q156
Pozitie linie de centru Q157
Unghi pe axa A Q158
Unghi pe axa A Q159
Coordonata axei selectate in ciclu Q160
Deviere masurata Valoare
parametru
Centru pe axa de referinta Q161
Centru pe axa secundara Q162
Diametru Q163
Lungime buzunar Q164
Latime buzunar Q165
Lungime masurata Q166
Pozitie linie de centru Q167
Unghiul spatial determinat Valoare
parametru
Rotatie in jurul axei A Q170
Rotatie n jurul axei B Q171
Rotatie in jurul axei C Q172
Stare piesa de prelucrat Valoare
parametru
Buna Q180
Relucrare Q181
Rebut Q182
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Programare: Parametri Q
9.11

Parametri Q preasignati

Masurare scula cu laser BLUM. Valoare
parametru
Rezervat Q190
Rezervat Q191
Rezervat Q192
Rezervat Q193
Rezervat pentru uz intern Valoare
parametru
Marcator pentru cicluri Q195
Marcator pentru cicluri Q196
Marcator pentru cicluri (modele de Q197
prelucrare)
Numarul ultimului ciclu de masurare activ Q198
Stare in timpul masurarii sculei cu TT Valoare
parametru
Scula in limitele de toleranta Q199 =0,0
Scula uzata (LTOL/RTOL depasite) Q199=1,0
Scula rupta (LBREAK/RBREAK depasita) Q199=2,0
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Exemple de programare 9.12

9.12 Exemple de programare

Exemplu: Elipsa

Secventa de program

® Conturul elipsei este aproximat prin multe linii scurte
(definite Tn Q7). Cu cat numarul pasilor de calcul
definiti este mai mare, cu atat linia curba devine mai
neteda.

m Directia de frezare este determinata cu unghiul de
pornire si unghiul de sfarsit in plan:
Directia de prelucrare este in sens orar:
Unghiul de pornire > unghiul de sfarsit
Directia de prelucrare este in sens antiorar:
Unghiul de pornire < unghiul de sfarsit

B Raza sculei nu este luata in considerare
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Exemple de programare

Exemplu: Cilindru concav prelucrat cu freza sferica

Secventa de program

B Acest program functioneaza numai cu o freza sferica.
Lungimea sculei se refera la centrul sferei.

Conturul cilindrului este aproximat prin multe
segmente scurte (definite in Q13). Cu céat definiti
mai multe segmente, cu atat linia curba devine mai
neteda.

Cilindrul este frezat prin migcari longitudinale (aici:
paralele la axa Y).

Directia de frezare este determinata cu unghiul de
pornire si unghiul de sfarsit in spatju:

Directie de prelucrare in sens orar:

Unghiul de pornire > unghiul de sfarsit

Directie de prelucrare in sens antiorar:

Unghiul de pornire < unghiul de sfarsit

Raza sculei este compensata automat
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Exemple de programare 9.12

Exemplu: Sfera convexa prelucrata cu freza frontala

Secventa de program
B Acest program necesita o freza frontala.

® Conturul sferei este aproximat prin multe linii scurte
(in planul Z/X, definit in Q14). Cu cét 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.

B Raza sculei este compensata automat
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Programare: Functii auxiliare

10.1 Introducerea functiilor auxiliare M si STOP

10.1 Introducerea functiilor auxiliare M si
STOP

Notiuni fundamentale
Cu functiile auxiliare TNC - 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

. comportamentul pe traseu al sculei

functii M care nu sunt descrise in acest Manual al
<3 utilizatorului. Respectati instructiunile din manualul
masginii!

? Producatorul masinii unelte ar putea adauga unele

Puteti introduce pana la patru functii M la capatul unui bloc de
pozitionare sau Intr-un bloc separat. TNC afiseaza urmatoarea
intrebare de dialog: Functie auxiliara M ?

Introduceti de regulda numai numarul functiei M in dialogul de
programare. Unele funciii M pot fi programate cu parametri
suplimentari. In acest caz, dialogul este continuat pentru
introducerea de parametri.

In modurile de Operare manuala si Roatd de mana electronica,
functiile M sunt introduse cu tasta soft M.

Retineti ca unele functii M sunt aplicate la Tnceputul

unui bloc de pozitionare, iar altele la sfarsit, indiferent
(] de pozitia lor in blocul NC.

Functiile M devin active n blocul in care sunt apelate.

Unele functii M sunt active numai in blocul in care
sunt programate. Daca functia M nu este activa
numai in blocul respectiv, fie trebuie sa o anulati in
blocul urmator cu o alta functie M, fie va fi anulata
automat de TNC la incheierea programului.

Introducerea unei functii M 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 intr-un bloc
STOP:

» Pentru a programa o intrerupere a rularii
programului, apasati tasta STOP.

» Introduceti functia auxiliara M

Exemplu de blocuri NC
N87 G38 M6
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10.2

Functii M pentru inspectia de rulare a programului, brosa si agent

de racire

Functii M pentru inspectia de rulare a
programului, brosa si agent de racire

Prezentare generala

A

MO0

Producatorul masinii-unelte poate sa influenteze
comportamentul functiilor auxiliare descrise mai jos.

Respectati instructiunile din manualul masginii!

Efect Valabil pentru bloc  Pornire Terminare

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

OPRIRE rulare program
OPRIRE brosa

OPRIRE agent de racire

Salt de revenire la blocul 1
STERGERE afigaj de stare

(in functie de parametrul masinii
clearMode)

M3

Brosa PORNITA in sens orar =

M4

Brosad PORNITA in sens antiorar u

M5

OPRIRE brosa

M6

Schimbare scula
OPRIRE brosa
OPRIRE program

M8

Agent de racire PORNIT u

M9

Agent de racire OPRIT

M13

Bros&d PORNITA in sens orar n
Agent de racire PORNIT

M14

Bros&d PORNITA in sens antiorar [
Agent de racire PORNIT

M30

La fel ca M2
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Programare: Functii auxiliare
10.3 Functii auxiliare pentru datele de coordonate

10.3  Functii auxiliare pentru datele de
coordonate

Programarea coordonatelor cu referinte ale masinii:

M91/M92

Punct de referinta scala

Pe scala, un marcaj de referinta indica pozitia punctului de referinta Xy

al scalei. _
X (Z2,Y)

Originea masinii

Originea masinii este necesara pentru urmatoarele operatii:

B 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)

B Setarea unei origini a piesei de prelucrat

Distanta pe fiecare axa de la punctul de referinta al scalei la
originea masinii este definita de producatorul masinii unelte intr-un
parametru al masinii.

Comportamentul standard

TNC raporteaza coordonatele la originea piesei de lucru (consultati
"Setarea originii fara un palpator 3-D", Pagina 453).
Comportamentul cu M91—Origine masina

Daca doriti ca referintele coordonatelor dintr-un bloc de pozitionare
sa fie facute la originea masinii, incheiati blocul cu M91.

Daca programati coordonate incrementale intr-un
E> bloc M91, introduceti-le respectand ultima pozitie
M91 programata. Dacé nu exista nicio pozitie
M91 programata in blocul activ NC, introduceti
coordonatele respectand pozitia curenta a sculei.

Valorile coordonatelor de pe ecranul TNC sunt afisate raportat la

originea masinii. Comutati afisarea coordonatelor din afisajul de
stare la REF, consultati "Afisaje de stare", Pagina 74.
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Functii auxiliare pentru datele de coordonate

Comportamentul cu M92 - Origine suplimentara masina

Pe langa originea masinii, producatorul masinii-
? unelte poate defini si 0 pozitie suplimentara ca punct
3B dereferinta.

Pentru fiecare axa, producatorul masinii-unelte

defineste distanta dintre originea masinii si

aceasta origine suplimentara a masinii. Respectati

instructiunile din manualul masginii!

Daca doriti ca toate coordonatele dintr-un bloc de pozitionare sa se
bazeze pe originea suplimentara a masinii, incheiati blocul cu M92.

Compensarea razei ramane aceeasi in blocurile
programate cu M91 sau M92. Lungimea sculei insa
nu este compensata.

Efect

Functiile M91 si M92 sunt active numai in blocurile Tn care sunt
programate.

M91 si M92 devin active la Tnceputul blocului.

Originea piesei de prelucrat

Daca doriti ca referintele coordonatelor sa fie facute intotdeauna
la originea masinii, puteti bloca setarea originii pentru una sau mai
multe axe.

Daca setarea originii este blocata pentru toate axele, TNC nu va
mai afisa tasta soft SETARE ORIGINE in modul Operare 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 punctul de referinta setat, consultafj
"Afisarea piesei brute de prelucrat in spatiul de lucru (optiunea 20)",
Pagina 503.
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Programare: Functii auxiliare
10.3 Functii auxiliare pentru datele de coordonate

Deplasarea pe pozitii intr-un sistem de coordonate
neinclinat cu un plan de lucru inclinat: M130

Comportament standard cu un plan de lucru inclinat

TNC plaseaza coordonatele din blocurile de pozitionare n sistemul
de coordonate inclinat.

Comportament cu M130

TNC plaseaza coordonatele din blocurile de linii drepte in sistemul
de coordonate neinclinat.

TNC pozitioneaza apoi scula (inclinata) la coordonatele programate
ale sistemului neinclinat.

' Pericol de coliziune!
Blocurile de pozitionare sau ciclurile fixe urmatoare
L sunt efectuate intr-un sistem de coordonate inclinat.

Aceasta poate cauza probleme la ciclurile fixe cu
prepozitionare absoluta.

Functia M130 este permisa numai daca functia
planului de lucru inclinat este activa.

Efect

M130 functioneaza in sensul blocurilor, in blocurile de linii drepte
fara compensare a razei sculei.
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Funcitii auxiliare pentru comportarea pe traseu 10.4

10.4  Functii auxiliare pentru comportarea
pe traseu

Prelucrare in pasi mici de contur: M97

Comportamentul standard

TNC introduce un arc de tranzitie la colturile exterioare. Daca pasii
de contur sunt foarte mici insa, scula va deteriora conturul

In astfel de cazuri, TNC intrerupe rularea programului si genereazé
mesajul de eroare ,Raza sculei este prea mare”.

Comportament cu M97

TNC calculeaza intersectia elementelor de contur - ca si la colfurile
interioare - si deplaseaza scula peste acest punct.

Programati M97 in acelasi bloc cu colful exterior.

Tn loc de M97, trebuie sa utilizati functia mult

E> mai puternica M120 LA, consultati "Calcularea
traseului cu compensarea razei in avans (LOOK
AHEAD): M120 (optiune software Funciii auxiliare)",
Pagina 354.

Efect
M97 este aplicatda numai n blocurile in care este programata.

Un colt prelucrat cu M97 nu va fi finisat complet.
Puteti prelucra din nou conturul cu o scula mai mica.

Exemplu de blocuri NC
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10.4 Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Prelucrarea colturilor de contururi deschise: M98

Comportamentul standard

TNC calculeaza intersecitiile traseelor cutitului 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, TNC suspenda temporar compensarea

razei pentru a se asigura ca ambele colturi sunt prelucrate complet:

Efect
M98 este aplicata numai in blocurile in care este programata.
M98 devine activa la sfarsitul blocului.
Exemplu de blocuri NC
Deplasare la punctele de contur 10, 11 si 12 succesiv:
N100 GO1 G41 X ...Y...F ... *
N110 X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *

Y
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Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Factor de viteza de avans pentru miscari de
patrundere: M103

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la viteza de avans cel mai recent
programata, indiferent de directia de avans transversal.
Comportament cu M103

TNC 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 introduceti M103 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul solicitandu-va factorul F.

Efect

M103 devine activa la inceputul blocului.
Pentru a anula M103, programati din nou M103 fara un factor.

M103 este de asemenea aplicata intr-un plan de
E> lucru inclinat activ. Reducerea vitezei de avans

se aplica atunci in timpul avansului transversal in

directia negativa a axei inclinate a sculei.

Exemplu de blocuri NC
Viteza de avans la patrundere trebuie sa reprezinte 20% din viteza de avans in plan.
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10.4 Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Viteza de avans in milimetri pe rotatie a brosei: M136
Comportamentul standard
TNC deplaseaza scula la viteza de avans programata F in mm/min

Comportament cu M136

combinatie cu noua viteza de avans alternata FU.

Nu este permisa manevrarea brosei cand este activa
M136.

E> In programele in inch, M136 nu este permisa in

Cu M136, TNC nu deplaseaza scula in mm/min, ci la viteza de
avans programata F in milimetri per rotatie brosa. Daca modificatj
viteza brosei utilizand suprapunerea brosei, TNC modifica
corespunzator viteza de avans.

Efect

M136 devine activa la inceputul blocului.

Puteti anula M136 programand M137.
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Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Viteza de avans pentru arce de cerc: M109/M110/
M111

Comportamentul standard
TNC aplica viteza de avans programata la traseul centrului sculei.

Comportament la arce de cerc cu M109

TNC ajusteaza viteza de avans pentru arcele de cerc la contururi
interioare si exterioare astfel incat viteza de avans a muchiei
aschietoare a sculei sa ramana constanta.

pentru scula!

o Pe colturile exterioare foarte mici, TNC poate creste
viteza de avans atat de mult incat scula sau piesa de
prelucrat poate fi deteriorata. Evitati M109 cu colturi
exterioare mici.

' Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si

Comportament la arce de cerc cu M110

TNC pastreaza constanta viteza de avans pentru arcele de cerc
numai la contururile interioare. La contururile exterioare, viteza de
avans nu este ajustata.

Daca definiti M109 sau M110 inainte de a apela

E> un ciclu de prelucrare cu un numar mai mare de
200, viteza de avans reglata este valabila si pentru
arcele de cerc din aceste cicluri de prelucrare.
Starea initiala este restaurata dupa incheierea sau
intreruperea unui ciclu de prelucrare.

Efect

M109 si M110 devin active la inceputul blocului. Pentru a anula
M109 sau M110, introduceti M111.
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10.4 Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Calcularea traseului cu compensarea razei in avans
(LOOK AHEAD): M120 (optiune software Functii
auxiliare)

Comportamentul standard

Daca raza sculei este mai mare decéat pasul de contur care trebuie
prelucrat cu compensarea razei, TNC intrerupe rularea programului
si genereaza un mesaj de eroare. M97 (consultati "Prelucrare

in pasi mici de contur: M97", Pagina 349) blocheaza mesajul

de eroare, dar aceasta va cauza marcaje de temporizare si, de
asemenea, va deplasa coltul.

Cand conturul programat contine trasaturi de iesire filet, se poate
ca scula sa deterioreze conturul.

Comportament cu M120

TNC verifica iesirile de filet ale conturului si intersectiile de traseu Y A
pentru traseele cu compensare de raza si calculeaza traseul sculei
in avans, din blocul curent. Portiunile de contur care ar putea fi
deteriorate de sculd nu sunt prelucrate (portiunile intunecate din
ilustratie). Puteti de asemenea sa utilizati M120 pentru a calcula
compensarea razei pentru date digitalizate sau create pe un sistem
de programare extern. Aceasta insemna ca deviatiile de la raza
teoretica a sculei pot fi compensate.

Utilizati LA (Anticipare) dupa M120 pentru a defini numarul de
blocuri (maxim: 99) ce dorii sa fie calculate in avans de catre TNC.
Retineti ca odata cu numarul de blocuri alese creste si timpul de
procesare a blocurilor.

Introducere

Daca introduceti M120 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul pentru blocul respectiv, solicitandu-va numarul de blocuri
LA care sa fie calculate in avans.

Efect

M120 trebuie sa se afle intr-un bloc NC care contine, de asemenea,
compensarea razei G41 sau G42. M120 este atunci aplicat de la
acest bloc pana ce

compensarea razei este anulata cu G40

M120 LAO este programata sau

M120 este programata fara LA sau

alt program este apelat cu %

planul de lucru este inclinat cu Ciclul G80 sau functia PLAN
M120 devine activa la inceputul blocului.
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Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Restrictii

® Dupa o oprire externa sau interna, puteti reintroduce conturul
numai cu functia RESTAURARE POZITIE LA N. Tnainte de a
porni cautarea blocului, trebuie sa anulati M120, altfel TNC va
afisa un mesaj de eroare.

® La utilizarea functiilor pentru trasee G25 si G24, blocurile
dinainte si de dupa G25 sau G24 trebuie sa obtina numai
coordonatele din planul de lucru.

® Daca doriti sa va apropiati de contur pe un traseu tangentjal,
trebuie sa utilizati functia APPR LCT. Blocul cu APPR LCT
trebuie sa contina numai coordonate in planul de lucru

® Daca doriti sa va Indepartati de contur pe un traseu tangential,
utilizati functia DEP LCT. Blocul cu DEP LCT trebuie sa contina
numai coordonate ale planului de lucru

® fnainte de a utiliza functiile de mai jos, trebuie s& anulati M120 si
compensarea razei:

® Ciclul G60 Toleranta
Ciclul G80 Plan de lucru
Functia PLAN

M114

M128
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10.4 Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul
executiei programului: M118 (optiune software
Funcitii auxiliare)

Comportamentul standard

In modurile de rulare a programelor, TNC deplaseazé scula dupa
cum este definit Tn programul piesei.

Comportament cu M118

M118 permite corectii manuale cu roata de mana in timpul rularii
programului. Programati M118 si introduceti o valoare specifica axei
(axa liniara sau rotativa) Tn milimetri.

Introducere

Daca introduceti M118 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul pentru blocul respectiv si va solicita valorile specifice axei.
Coordonatele sunt introduse cu butoanele portocalii de directie a
axei sau cu tastatura ASCII.

Efect

Anulati pozitionarea rotii de mana programand din nou M118 fara
intrari pentru coordonate.

M118 devine activa la ihceputul blocului.

Exemplu de blocuri NC

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:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

inclinat daca activati functia planului de lucru inclinat
pentru modul de operare Manual. Daca functia
planului de lucru inclinat nu este activa pentru

modul de operare Manual, este valabil sistemul de
coordonate original.

M118 functioneaza, de asemenea, in modul de
operare Pozitionare cu MDI!

E> M118 este eficienta intr-un sistem de coordonate
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Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Axa virtuala a sculei VT

Constructorul masinii-unelte trebuie sa fi pregatit
TNC pentru aceasta functie. Respectati instructiunile
<& din manualul masinii!

Cu ajutorul axei virtuale a sculei puteti, de asemenea, avansa
transversal in directia unei scule de inclinare cu roata de mana,

la masinile cu capete pivotante. Pentru a va deplasa transversal
pe directia axei unei scule virtuale, selectati axa VT pe afigajul rotii
de mana, consultati "Traversarea cu roti de mana electronice",
Pagina 429. Cu o roatd de mana HR 5xx, puteti selecta axa
virtuala direct cu tasta portocalie a axei VI, daca este necesar
(consultati manualul masginii).

Cu ajutorul functiei M118, puteti efectua o suprapunere a rofji de
mana pe directia axei sculei active. In acest scop, trebuie s& definiti
cel putin axa brosei cu intervalul de avans transversal permis (de
ex., M118 Z5) in functia M118 si sa selectati axa VT de pe roata de
mana.
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10.4 Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Retragerea de la contur in directia axei sculei: M140

Comportamentul standard

In modurile de rulare program Rul. program bloc unic si Rul.
program secv. integr., TNC deplaseaza scula dupa cum este definit
in programul piesei.

Comportament cu M140

Cu M140 MB (deplasare inapoi) puteti introduce un traseu in
directia axei sculei pentru indepartarea de la contur.
Introducere

Daca introduceti M140 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul solicitand traseul dorit pentru indepartarea sculei de la
contur. Introduceti traseul cerut pe care sa il urmeze scula la
indepartarea de la contur sau apasati tasta soft MB MAX pentru a
va deplasa la limita intervalului de avans transversal.

Mai mult, puteti programa viteza de avans la care scula va traversa
traseul introdus. Daca nu introduceti o viteza de avans, TNC va
deplasa scula de-a lungul traseului introdus cu avans transversal
rapid.

Efect

M140 este aplicatd numai n blocul in care este programata.
M140 devine valabila la inceputul blocului.

Exemplu de blocuri NC
Blocul 250: Retragere sculd cu 50 mm de la contur.

Blocul 251: Deplasare scula la limita intervalului de avans
transversal.

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 este valabila si daca functia de plan inclinat
este activa. La masini cu capete pivotante, TNC
deplaseaza scula in sistemul de coordonate inclinat.

Cu M140 MB MAX puteti sa retrageti numai in directie
pozitiva.

Definiti de fiecare data o functie TOOL CALL cu o
axa a sculei Thainte de introducerea M140, in caz
contrar directia de avans transversal nu este definita.

Pericol de coliziune!
Daca modificati pozitia unei axe rotative cu functia

M118 de suprapunere a rotii de mana si apoi
executati M140, TNC ignora valorile suprapuse cu
migcarea de retragere.

Acest lucru poate cauza migcari nedorite sau
coliziuni in cazul masinilor al caror cap confine axe
rotative.

358 TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Oprirea monitorizarii palpatorului: M141

Comportamentul standard

Cand tija este deviata, TNC returneaza un mesaj de eroare,
atentionandu-va asupra incercarii de a deplasa o axa a masinii.

Comportament cu M141

TNC deplaseaza axele masinii chiar daca palpatorul este deviat.
Aceasta functie este necesara daca dori{i sa scrieti propriul ciclu de
masurare in legatura cu ciclul de masurare 3, pentru a retrage tija
printr-un bloc de pozitionare dupa ce a fost deviata.

Pericol de coliziune!
' Daca utilizati M141, asigurati-va ca retrageti
o palpatorul in directia corecta.
M141 functioneaza numai pentru deplasari cu blocuri
liniare.
Efect

M141 este aplicatda numai in blocul in care este programata.
M141 devine valabila la Tnceputul blocului.

Stergere rotatie de baza: M143

Comportamentul standard

Rotatia de baza este aplicata pana la resetare sau suprascriere cu
0 noua valoare.

Comportament cu M143
TNC sterge o rotatie de baza programata din programul NC.

Functia M143 nu este permisa in timpul pornirii la
mijlocul programului.

Efect
M143 este aplicatd numai n blocul in care este programata.
M143 devine activa la inceputul blocului.
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10.4 Functii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Retragere automata a sculei de la contur la o oprire

NC: M148

Comportamentul standard

La o oprire NC, TNC opreste toate miscarile de deplasare. Scula se
opreste din miscare la punctul de intrerupere.

Comportament cu M148

5

-

TNC retrage

Functia M148 trebuie activata de producatorul
masinii unelte. Producatorul masinii-unelte defineste,
intr-un parametru, calea care trebuie urmata de TNC
la un avans transversal la comanda LIFTOFF.

scula cu pana la 2 mm pe directia axei sculei daca in

coloana LIFTOFF din tabelul de scule setati parametrul Y pentru

scula activa,
Pagina 166.

consultati "Introducerea datelor sculei in tabel",

LIFTOFF devine valabila in urmatoarele situatii:
® O oprire NC declangata de dvs.
® O oprire NC declangata de software, de ex. daca a aparut o

eroare in

sistemul de actionare

m  Cand apare o intrerupere la alimentare

Efect

Pericol de coliziune!

Retineti ca, mai ales la suprafetele curbate, suprafata
poate fi deteriorata in timpul revenirii la contur.
Retrageti scula inainte de a reveni la contur!

Definiti valoarea cu care sa fie retrasa scula in
parametrul CfgLiftOff. De asemenea, puteti opri
functia in acelasi parametru CfgLiftOff.

M148 este aplicata pana este dezactivata cu M149.

M148 devine
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activa la nceputul blocului, M149 la sfarsitul blocului.
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Rotunjirea colturilor: M197

Comportamentul standard

TNC introduce un arc de tranzitie la colturile exterioare cu
compensarea activa a razei. Aceasta poate duce la lustruirea
marginii.

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, TNC deschide campul de
introducere DL. In DL, definiti lungimea cu care TNC prelungeste
elementele conturului. Cu M197, raza coltului este redusa, colful se
lustruieste mai putin, iar miscarea de avans transversal este inca
tangentjala.

Efect

Functia M197 este operationala la nivel de blocuri si numai la
colturile exterioare.

Exemplu de blocuri NC

GO1 X... Y... RL M197 DL0.876
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Programare: Functii speciale

11.1 Prezentare generala a functiilor speciale

11.1 Prezentare generala a functiilor
speciale

TNC pune la dispozitie urmatoarele functii speciale puternice,
pentru un numar mare de aplicatii:

Functie Descriere

Controlul activ al vibratiilor (nr. optiune 145) Pagina 367
Lucrul cu fisierele text Pagina 370
Lucrul cu tabelele liber definibile Pagina 374

Apasati pe FCT SPEC si tastele soft cgrespunzétoare pentru a
accesa alte functii speciale ale TNC. In tabelele urmator se gaseste
o prezentare generala a functiilor disponibile.

Meniul principal pentru functiile speciale SPEC FCT

» Apasati tasta de functii speciale @orerare ranvs @7 mes
Tasta Functie Descriere
soft
Saleeee) Definiti valorile presetate ale Pagina 365 5
PROGRAM programului
PRELUCRARE Funcitii de prelucrare a conturului Pagina 365
CONTUR + .
PUNCT si punctelor
T1ob T o
*NCLINARE Definiti functia PLANE Pagina 387 ‘ ot \‘ | oo
PLAN J
PRELUCR.
T Definiti diferite functii DIN/ISO Pagina 366
PROGRAM
AJLTOARE Asistenta programare Pagina 133
PROGRA-
MARE

Dupa apasarea tastei SPEC FCT, puteti deschide

E> fereastra de selectare smartSelect cu tasta GOTO.
TNC afiseaza o prezentare generala a structurii cu
toate funcitiile disponibile. Puteti sa navigatii rapid
cu cursorul sau cu mouse-ul si sa selectati functiile
din diagrama arborescenta. TNC afiseaza asistenta
online pentru funciiile specifice in fereastra din
dreapta.

364
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Prezentare generala a functiilor speciale 11.1

Meniul valorilor presetate ale programului

VAL . PREST .
PROGRAM

Tasta
soft

» Selectati meniul pentru valorile presetate ale

programului

Functie

Descriere

Meniul pentru functii de prelucrare contur si puncte

PRELUCRARE
CONTUR +
PUNCT

Tasta
soft

. Definire piesa de prelucrat bruta Pagina 98
o Selectare tabel de origine Consultati
DEC. ORIG Manualul

utilizatorului
pentru cicluri

» Selectati meniul pentru functii de contur si

prelucrare in punct

Functie

Descriere

e Asignare descriere contur Consultati
CONTOUR Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
) Selectati o definitie de contur Consultati
CONTOUR Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
oRMULA Definiti o formula complexa de Consultati
CONTUR contur Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
= Selectatj figierul pt. puncte cu Consultati
PATTERN pozitii de prelucrare Manualul

utilizatorului
pentru cicluri
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Programare: Functii speciale
11.1 Prezentare generala a functiilor speciale

Meniu cu diferite functii DIN/ISO
» Selectati meniul pentru definirea diferitelor functii

DIN/ISO
Tasta Functie Descriere
soft
Definiti functii de sir Pagina 321
Definiti durata de temporizare Pagina 380
Definirea functiilor DIN/ISO Pagina 369
Adaugarea comentariilor Pagina 135
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Controlul activ al vibratiilor ACC (optiunea 145)

11.2 Controlul activ al vibratiilor ACC
(optiunea 145)

Aplicatie

Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si
adaptata de catre producatorul masinii-unelte.

<~ Respectati instructiunile din manualul maginii!

in procesul de degrosare (frezare de regim greu) sunt implicate
forte puternice. In functie de viteza brosei, de rezonantele din
masina-unealta si de volumul aschiilor (viteza de eliminare a
aschiilor In timpul frezarii), scula poate sa inceapa uneori sa
vibreze. Aceasta vibratie solicita foarte mult masina si cauzeaza
semne inestetice pe suprafata piesei de prelucrat. Scula, de
asemenea, este supusa unei uzuri pronuntate si neregulate din
cauza vibratiilor. Tn situatii extreme, se poate produce ruperea
sculei.

Pentru a reduce riscul de vibratii, HEIDENHAIN ofera acum o
solutie eficienta prin sistemul ACC (Active Chatter Control —
controlul activ al vibratiilor). Folosirea acestei funciii de control este
deosebit de avantajoasa in timpul operatjilor ample de taiere. ACC
permite rate de eliminare a metalului substantial mai ridicate. Acest
lucru face posibila cresterea ratei de eliminare a metalului cu pana
la 25% si chiar mai mult, in functie de tipul masinii. Veti reduce
astfel sarcina mecanica asupra masinii si, in acelasi timp, veti mari
durata de viata a sculelor pe care le folositi.

De retinut ca functia ACC a fost dezvoltata in special

E> pentru operatiuni ample de taiere si este eficienta
indeosebi sub acest aspect. Trebuie sa efectuati
teste corespunzatoare pentru a va asigura ca
functia ACC este avantajoasa si in timpul degrosarii
standard.

Cand utilizati functia ACC, trebuie sa introduceti
numarul de aschieri ale uneltei CUT pentru unealta
corespunzatoare din tabelul de scule TOOL.T.
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Programare: Functii speciale
11.2 Controlul activ al vibratiilor ACC (optiunea 145)

Activarea/dezactivarea ACC

Pentru a activa ACC, pentru scula respectiva din tabelul de scule
TOOL.T, setati mai intai coloana ACC la Y (tasta ENT =Y, tasta NO

ENT = N).
Pentru a activa/dezactiva ACC pentru modul de prelucrare,
» Selectati modul de operare Rulare program,
Secventa completa, Rulare program, Bloc unic
sau Pozitionarea cu introducerea manuala a
datelor
@ » Schimbati randul de taste soft
o » Activarea ACC: Setafj tasta soft la PORNIT; TNC
opR va afisa simbolul AFC pe afisajul de pozitie,
consultai "Afisaje de stare", Pagina 74
e » Pentru a activa ACC: Setati tasta soft la OPRIT
POR

Daca ACC este activat, TNC afiseaza simbolul Acc pe afigajul de
pozitie.
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11.3 Definirea functiilor DIN/ISO

Prezentare generala

Daca este conectata o tastatura USB, puteti sa
introduceti, de asemenea, functiile DIN/ISO prin

utilizarea tastaturii USB.

TNC ofera taste soft cu urmatoarele functii pentru crearea

programelor DIN/ISO:

Definirea functiilor DIN/ISO 11.3

Functie Tasta soft
Selectarea functiilor DIN/ISO

Viteza de avans -
Deplasarile uneltei, ciclurile si functiile

programului g
Coordonata X a centrului cercului/polului I
Coordonata Y a centrului cercului/polului 5
Apelarea etichetei pentru repetarea sectiunii

de program si subprogram -
Functie auxiliara "
Numarul blocului \
Apelare scula .
Coordonata polara a unghiului H
Coordonata Z a centrului cercului/polului <
Coordonata polara a razei o
Viteza brosei <
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Programare: Functii speciale
11.4 Crearea figierelor text

1.4 Crearea fisierelor text

Aplicatie

Puteti utiliza editorul text al TNC pentru a scrie si edita texte.
Aplicatji tipice:

® Inregistrarea rezultatelor testelor

B Documentarea procedurilor de lucru

® Creare colectie formule

Fisierele text sunt fisiere de tip .A (fisiere ASCII). Daca doriti sa
editati alt tip de figiere, trebuie sa le transformati in prealabil in
fisiere tip .A.

Deschiderea figierelor text si iesirea din figierele text
» Selectati modul de operare Programare
» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta PGM MGT.

» Pentru a afisa figiere de tip .A, apasati tastele soft SELECTARE
TIP si apoi AFISARE .A

» Selectati un figier si deschideti-I cu tasta soft SELECTARE sau
cu tasta ENT sau creati un figier nou introducand noul nume de
fisier si confirmand cu tasta ENT

Pentru a iesi din editorul de text, apelati gestionarul de fisiere si
selectati un figier de alt tip, de exemplu un program al piesei.

Tasta soft Miscari cursor

HUTARE 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
aNCEPUT Deplasare la inceputul fisierului
SFaRsIT Deplasare la sfarsitul fisierului
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Crearea fisierelor text

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 Tn 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.

Linia in care se afla cursorul in momentul de fata apare intr-o
culoare diferita. Puteti introduce un sfarsit de linie 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 tasta soft STERGERE CUVANT sau STERGERE LINIE.
Textul este plasat in memoria tampon

> Deplasati cursorul in locul in care doriti sa introduceti textul si
apasati tasta soft RESTAURARE LINIE/CUVANT

Tasta soft Functie
Ty 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
INSERARE Inserare linie sau cuvant stocat temporar
LINIE~
CUVANT
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Programare: Functii speciale
11.4 Crearea figierelor text

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.

— » Apasati tasta soft SELECTARE BLOC

BLOC

» Deplasati cursorul la ultimul caracter al textului pe
care doriti sa-l selectati. Puteti selecta linii intregi
deplasand cursorul in sus sau in jos cu tastele
sageti - testul selectat este afisat cu alta culoare.

Dupa ce ati selectat blocul text dorit, puteti edita textul cu
urmatoarele taste soft:

Tasta soft Functie
DECUPARE Stergerea si stocarea temporara a blocului
BLoC selectat
e 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

e » Apasati tasta soft INSERARE BLOC: Blocul text este
BLOG 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. TNC
LA FISIER afiseaza dialogul instantaneu Fisier destinatie =

» Introduceti calea si numele figierului destinatie.
TNC adauga figierul selectat la sfarsitul figierului
specificat. Daca nu este gasit niciun fisier
destinatie cu numele specificat, TNC creeaza un
fisier nou cu textul selectat.

Inserarea altui figier la locatia cursorului
» Deplasati cursorul la locatia din text in care doriti sa inserati alt

fisier
T » Apasati tasta soft CITIRE FISIER. TNC afiseaza
FISIER dialogul instantaneu Nume fisier =
» Introduceti calea si numele figierului pe care dorifj
sa il inserati
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Gasirea portiunilor de text

Cu editorul de text, puteti cduta cuvinte sau siruri de caractere dintr-
un text. Sunt disponibile doua funcitii:
Cautarea textului curent

Functia de cautare este utilizatd pentru cautarea urméatoarei aparitji
a cuvantului pe care se afla cursorul in momentul respectiv:

» Deplasati cursorul pe cuvantul dorit.

> Selectati functia de cautare: Apasati tasta soft CAUTARE
» Apésati tasta soft CAUTARE CUVANT CURENT

» Terminati functia de cautare: Apasati tasta soft END

Cautarea oricarui text

> Selectati functia de cautare: Apasati tasta soft CAUTARE. TNC
afiseaza dialogul instantaneu Cautare text:

Introduceti textul pe care doriti sa-1 cautati
Pentru a cauta textul, apasati tasta soft CAUTARE.
Terminati functia de cautare: Apasati tasta soft END

vvVvy
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Programare: Functii speciale
11.5 Tabelele liber definibile

11.5 Tabelele liber definibile

Notiuni fundamentale

in tabelele liber definibile puteti citi si memora orice informatii din
programul NC. Functiile parametrului Q de la D26 la D28 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 vizualizare tabel (setare
prestabilitd) si vizualizare formular.

Crearea unui tabel liber definibil

» Pentru a apela gestionarul de figsiere, apasati tasta PGM MGT

» Introduceti orice nume de fisier cu extensia .TAB si confirmati cu
tasta ENT. TNC afiseaza o fereastra contextuala cu formatele de
tabele memorate permanent

» Utilizati tasta sageata pentru a selecta sablonul de tabel, de ex.
EXAMPLE.TAB si confirmati cu tasta ENT. TNC deschide un
tabel nou, in formatul predefinit

» Pentru a adapta tabelul la cerintele dvs., trebuie sa editati
formatul de tabel, consultati "Editarea formatului de tabel",
Pagina 375

5

-

=

Constructorii de masini-unelte isi pot defini propriile
sabloane de tabel si le pot salva in TNC. La crearea
un tabel nou, TNC deschide o fereastra contextuala
in care sunt listate toate sabloanele de tabel
disponibile.

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. Apoi, sablonul dvs.
va fi, de asemenea, disponibil in caseta lista pentru
sabloanele de tabel atunci cand creati un tabel nou.

374

Rul. program sec.. qultare tfxbel
1 Programare) Editare tabel

NG:\nc_prog\123.TAB

ggggg
sssss

ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss

Hi

1]

©

END
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Tabelele liber definibile

Editarea formatului de tabel

» Apasati tasta soft EDITARE FORMAT (comutati nivelul de taste
soft): TNC deschide formularul de editare, in care este afisata
structura tabelului. Semnificatiile comenzilor de structura
(inregistrari in antet) sunt afigate in tabelul urmator.

Comanda de

11.5

Semnificatie

NG:\nc_prog\123.TAB

Rul. program sec... aEditare tabel
G Programare) Editare tabel

—
—

o

ok

cccccc

cccccc

ggggggg

structurare

Coloane Lista tuturor coloanelor incluse n tabel

disponibile:

Deplasare Inregistrarea evidentiata in Coloane

anterior: disponibile este mutata in fata acestei
coloane

Nume Nume coloana: Este afisat in antet

Tip coloana

TEXT: Introducere text

SIGN: Semn + sau -

BIN: Numar binar

DEC: Numar zecimal, pozitiv, complet
(numar cardinal)

HEX: Numar hexazecimal

INT: Numar complet

LENGTH: Lungime (este convertita in
programele in toli)

FEED: Viteza de avans (mm/min sau 0,1
inch/min)

IFEED: Viteza de avans (mm/min sau
inch/min)

FLOAT: Numar cu virgula mobila
BOOL.: Valoare logica

INDEX: Index

TSTAMP: Format fix pentru data si ora

Valoare implicita

Valoarea implicita pentru campurile din
aceasta coloana

Latime

Latimea coloanei (numarul de caractere)

Cheie primara

Prima coloana din tabel

Nume de coloana
dependent de
limba

Dialoguri dependente de limba
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Programare: Functii speciale
11.5 Tabelele liber definibile

Puteti utiliza un mouse conectat sau tastatura TNC pentru
navigarea in formular. Navigarea utilizand tastatura TNC:

» Apasati pe tastele de navigare pentru a accesa
campurile de introducere. Utilizati tastele cu
sageti pentru a naviga in interiorul unui cadmp
de introducere. Pentru deschiderea meniurilor
derulante, apasati tasta GOTO.

Intr-un tabel care contine deja linii, nu puteti modifica
E> 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.
Intr-un camp al tipului de coloana TSTAMP, puteti
reseta o valoare nevalida daca apasati tasta CE si,
apoi, tasta ENT.

lesirea din editorul de structura
> Apasati tasta soft OK. TNC inchide formularul editorului si aplica

modificarile. Toate modificarile sunt anulate prin apasarea tastei
soft ANULARE.

Comutarea intre vizualizarea tabel si cea formular

Toate tabelele cu extensia de fisier . TAB pot fi deschise in Gl e

vizualizarea listd sau in cea formular. Frmmmmm——

> Apasatj tasta pentru setarea configuratiei e
ecranului. Selectati tasta soft respectiva pentru T
vizualizarea lista sau cea formular (vizualizarea
formular: cu sau fara texte de dialog)

sssss

In vizualizarea formular, TNC afiseaza in jumétatea stangé a 7‘
ecranului numerele liniilor cu continutul primei coloane. ‘

Tn jumatatea dreaptd puteti modifica datele. \ } ‘

» Apasati tasta ENT sau tasta cu sageata pentru a trece la
urmatorul cAmp de introducere.

» Pentru a selecta o alta linie, apasati pe tasta de navigare
de culoare verde (simbolul unui dosar). Astfel, cursorul se
deplaseaza la fereastra din stanga si puteti selecta linia dorita
cu tastele cu sageti. Apasati pe tasta de navigare de culoare
verde pentru a reveni la fereastra de introducere.

zzzzzzzz
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Tabelele liber definibile 11.5

D26 — Deschideti un tabel care poate fi definit liber

Cu functia D26: TABOPEN se deschide un tabel liber definibil, in
care se poate scrie cu D27 sau din care se poate citi cu D28.

Intr-un program NC poate fi deschis un singur tabel.
Un bloc nou cu D26 inchide automat ultimul tabel

deschis.
Tabelul care urmeaza sa fie deschis trebuie sa
contina extensia de figier .TAB.

Deschideti tabelul TAB1.TAB, care este salvat in directorul
TNC:\DIR1.
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11.5 Tabelele liber definibile

D27 — Scrierea intr-un tabel liber definibil

Cu functia D27, puteti scrie in tabelul deschis anterior cu D26.

Puteti defini si scrie mai multe nume de coloana intr-un bloc D27.
Numele de coloana trebuie scrise intre ghilimele si separate

de o virgula. Definiti valorile pe care TNC le va scrie in coloana
respectiva cu parametri Q.

in tabelul deschis curent, de asemenea, in modul
Test program. Functia D18 ID992 NR16 permite
interogarea modului de operare in care urmeaza a

fi rulat programul. Daca functia D27 urmeaza a rula
numai in modurile de operare Rulare program, Bloc
unic si Rulare program, Secventa completa, putefi
omite sectiunea de program respectiva utilizand o
comanda de salt Pagina 293.

Puteti scrie numai cAmpuri de tabele numerice.

Daca doriti sa scrieti mai mult de o coloana intr-un
bloc, trebuie sa salvati valorile sub numere succesive
ale parametrului Q.

E> Retineti ca, in mod implicit, functia D27 scrie valorile

Exemplu

Doriti sa scrieti in coloanele ,Razad”, ,Adancime” si ,D”, de pe linia
5 a tabelului curent deschis. Valoarea care urmeaza a fi scrisa in
tabel trebuie salvata in parametrii Q Q5, Q6 si Q7.

N53 Q5 =3.75
N54 Q6 = -5
N55 Q7 = 7.5

N56 D27 PO1 5/5/"RADIUS,DEPTH,D" = Q5
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Tabelele liber definibile

D28 — Citirea dintr-un tabel liber definibil

Cu functia D28, puteti citi din tabelul deschis anterior cu D26.

Puteti defini si scrie mai multe nume de coloana intr-un bloc D28.
Numele de coloana trebuie scrise intre ghilimele si separate de o
virgula. Tn blocul D28 puteti defini numarul parametrului Q in care
TNC va scrie valoarea citita initial.

E> Puteti citi numai campuri de tabele numerice.

Daca doriti sa citifi mai mult de o coloana intr-un
bloc, TNC va salva valorile sub numere succesive ale
parametrului Q.

Exemplu

Doriti sa cititi valorile din coloanele ,Raza”, ,Adancime” si ,D”,
de pe linia 6 a tabelului curent deschis. Salvati prima valoare in
parametrul Q Q10 (a doua valoare in Q11, a treia valoare in Q12).

N56 D28 Q10 = 6/"RADIUS,DEPTH,D"
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11.6 Durata de temporizare — FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS

11.6 Durata de temporizare — FUNCTIA
TEMPORIZARE AVANS

Programarea duratei de temporizare

Aplicatie

masgina respectiva.
<>  Respectatj instructiunile din manualul masinii!

? Comportamentul acestei functii variaza in functie de

FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS este utilizata pentru programarea
in secunde a unei durate de temporizare repetata, de exemplu
pentru a forta ruperea spanului . Programati FUNCTIA
TEMPORIZARE AVANS imediat inainte de operatia de prelucrare
pentru care este necesara ruperea spanului.

Durata de temporizare definita cu FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS
nu este aplicabila in cazul miscarilor de avans transversal rapid si

palpare.
' Risc de avariere a echipamentelor!
Nu utilizati FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS pentru
o prelucrarea filetelor.
Procedura
Efectuati pasii urmatori pentru definire: Bloc NC
> Afisati randul de taste soft cu funciii speciale N30 FUNCTION FEED DWELL D-
TIMEO.5 F-TIME5S*
— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii in
PROGRAN limbaj simplu
T > Selectati tasta soft FUNCTIE AVANS
ees > Selectafj tasta soft TEMPORIZARE AVANS
puELt » Definiti durata intervalului pentru temporizare D-
TIME

» Definiti durata intervalului pentru aschiere F-TIME
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Durata de temporizare — FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS 11.6

Resetarea duratei de temporizare

=

Resetati durata de temporizare imediat dupa operatia
de prelucrare care necesita ruperea spanului.

Utilizati RESETAREA FUNCTIEI TEMPORIZARE AVANS pentru a reseta
durata de temporizare repetata.

Efectuali pasii urmatori pentru definire:

SPEC
FCT

FUNCTIT
PROGRAM

FUNCTION
FEED

RESET
FEED
DUWELL

=

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale

» Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii in
limbaj simplu

> Selectafi tasta soft FUNCTIE AVANS

> Selectati tasta soft RESETARE TEMPORIZARE AVANS

Puteti, de asemenea, reseta durata de temporizare
introducand valoarea 0 pentru D-TIME.

TNC reseteaza automat FUNCTIA TEMPORIZARE
AVANS la sfarsitul programului.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.1 Functii pentru prelucrarea pe mai multe axe

12.1 Functii pentru prelucrarea pe mai
multe axe

Tn acest capitol sunt descrise functiile TNC pentru prelucrarea pe
mai multe axe.

Functie TNC Descriere Pagina
PLAN Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat 385
M116 Viteza de avans a axelor rotative 408
PLAN/M128 Prelucrare cu scula inclinata 407
M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative 409
M94 Reducerea valorii de afisare a axelor rotative 410
M128 Definiti comportamentul TNC in timpul pozitionarii axelor rotative 411
M138 Selectare axe inclinate 414
M144 Calculare cinematica masina 415

384 TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

12.2  Functia PLAN: inclinarea planului de
lucru (optiune software 8)

Introducere

Producatorul masinii trebuie sa activeze funcijile de
inclinare a planului de lucru!

<>  Puteti utiliza functia PLAN in intregime numai pe
masini care au cel putin doua axe rotative (cap si/sau
masa). Functia PLAN AXIAL poate fi, de asemenea,
utilizata daca numai o axa rotativa este prezenta sau
activata.

Functia PLAN este o functie puternica, pentru definirea planurilor de

lucru inclinate in mai multe moduri.

Definirea parametrilor pentru functia PLAN se efectueaza in doua

parti:

® Definirea geometrica a planului, care este diferita pentru fiecare
functie PLAN disponibila.

® Comportamentul de pozitionare al functiei PLAN este
independent de definitia planului si este acelasi pentru toate
functiile PLANconsultati "Specificarea comportamentului la
pozitionare a functiei PLAN", Pagina 401.

' Pericol de coliziune!
Daca lucrati cu ciclul28 IMAGINE OGLINDA intr-un
o sistem inclinat, retineti urmatoarele

Programati miscarea de inclinare mai intai, apoi
definiti ciclul 28 IMAGINE OGLINDA:

Oglindirea unei axe rotative cu ciclul 28 va oglindi
numai migcarile axei, nu si unghiurile definite in
functiile de PLAN. Prin urmare, pozitionarea axelor
se va modifica.

Programele create pe iTNC 530 sau sistemele TNC
anterioare nu sunt compatibile.

Functia capturare pozitie efectiva nu este posibila cu
un plan de lucru inclinat activ.
Daca utilizati functia PLAN cand M120 este activa,
TNC anuleaza automat compensarea razei, ceea ce
anuleaza si functia M120.

Utilizati intotdeauna RESETARE PLAN pentru a reseta
functiile PLAN. Introducerea marimii O pentru toti
parametrii PLAN nu reseteaza integral functia.

Daca limitati numarul de axe inclinate cu ajutorul
functiei M138, posibilitatile de inclinare ale masinii
dvs. ar putea fi, la randul lor, limitate.

TNC permite numai inclinarea planului de lucru cu
axa brosei Z.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

Prezentare generala

Toate functiile PLAN disponibile in TNC descriu planul de lucru
dorit, independent de axele rotative prezente efectiv in masina dvs.
Sunt disponibile urmatoarele posibilitati:

Tasta Functie Parametri necesari Pagina
soft
sPATIAL SPATIAL Trei unghiuri spatiale: 389
S= SPA, SPB, i SPC
PROJECTED PROIECTAT Doua Unghiuri de 391
proiectie: PROPR si
PROMIN si un unghi de
rotatie ROT
EULER EULER Trei unghiuri Euler: 392

0

precesiune (EULPR),
nutatie (EULNU) si
rotatie (EULROT),

VEGToR VECTOR Vector normal pentru 394

N definirea planului
si a vectorului de
baza pentru definirea
directiei axei X inclinate
PoINTS PUNCTE Coordonatele oricaror 396
%‘ trei puncte din planul
de inclinat
REL. PR RELATIV Unghi spatial unic, 398
]S aplicat incremental
axTAL AXIAL Pana la trei unghiuri 399

I

axiale absolute sau
incrementale A,B,C

RESET RESETARE Resetarea funciiei 388
PLAN

i
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Definirea functiei PLAN

SPEC
FCT

» Afisati rdndul de taste soft cu functiii speciale

INCLINARE > Selectati functia PLAN: Apasati tasta soft
e INCLINARE PLAN LUCRU: TNC afiseaza

posibilitatile de definire disponibile in randul de
taste soft

Selectarea functiilor

» Selectati functia dorita cu tasta soft. TNC continua dialogul si va
solicita parametrii necesari

Afigare pozitie

De indata ce o functie PLAN este activa, TNC afiseaza unghiul
spatial calculat pe afisajul de stare aditional (consultaii ilustratia).
De regula, TNC calculeaza intotdeauna intern cu unghiuri spatiale,
indiferent de functia PLAN activa.

In timpul tnclinarii (modul DEPLASARE sau ROTIRE) in modul
Distanta de parcurs (DIST), TNC afiseaza (pe axa rotativa) distanta
care trebuie acoperita (sau distanta calculatd) pana la pozitia finala
a axei rotative.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

Resetarea functiei PLAN

> Afisati rdndul de taste soft cu functii speciale Bloc NC
N10 PLANE RESET MOVE DIST50
E— » Pentru a selecta functiile speciale TNC, apésati F1000*
tasta soft FUNCTII SPECIALE TNC
ENCLINARE > Pentru a selecta functia PLAN, apasati tasta soft
— INCLINARE PLAN DE PRELUCRARE TNC afiseazs
definitiile disponibile Tn randul de taste soft
RESET > Selectati functia Resetare. Aceasta va reseta intern
functia PLAN, dar nu va modifica pozitiile curente ale
axei
» Specificati daca TNC trebuie sa deplaseze automat
nes axele rotative la setarea prestabilita (DEPLASARE

sau ROTIRE) sau nu (STATIONARE), consultatj
"Pozitionare automata: DEPLASARE/ROTIRE/
STATIONARE (introducerea este obligatorie)",
Pagina 401

» Pentru a finaliza inregistrarea, apasati tasta END.

curenta - sau un ciclu G80 activ - integral (unghiurile =
0, iar functia este inactiva). Nu este nevoie ca functia
sa fie definitd de mai multe ori.

Dezactivati inclinarea in modul Operare manuala din
meniul 3D ROT.

E> Functia RESETARE PLAN reseteaza functia PLAN
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Definirea planului de lucru cu unghiul spatial:
PLAN SPATIAL

Aplicatie

Unghiurile spatiale definesc un plan de lucru utilizadnd pana la trei
rotatii ale sistemului de coordonate; sunt disponibile in acest scop
doua perspective care au intotdeauna acelasi rezultat.

B Rotatii in jurul sistemului de coordonate al masinii:
Succesiunea de rotatii este mai Intai Tn jurul axei maginii C, apoi
in jurul axei B si apoi in jurul axei A.

B Rotatii in jurul sistemului de coordonate inclinat respectiv:
Secventa rotatiilor este dupa cum urmeaza: mai intai in jurul
axei C a masinii, apoi n jurul axei B si apoi in jurul axei A.
Aceasta perspectiva este, de obicei, mai usor de inteles,
deoarece o axa rotativa este fixa, pentru ca rotatiile sistemului
de coordonate sa fie mai usor de inteles.

E> inainte de a programa, retineti urmatoarele

Trebuie sa definiti intotdeauna cele trei unghiuri
spatiale SPA,SPB si SPC, chiar daca unul dintre ele =
0.

Aceasta operatie corespunde ciclului G80 daca
intrarile Tn ciclul G80 sunt definite ca unghiuri spatiale
pe partea masinii.

PLANUL SPATIAL nu este permis daca ciclul 8
IMAGINE OGLINDA este activ.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul

la pozitionare: consultati "Specificarea

comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 401.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

Parametri de intrare

SPATTAL > Unghi spatial A?: Unghi de rotatie SPA in jurul axei
fixe X a masinii (consultati ilustratia din dreapta sus).
Interval de intrare de la —359,9999° la +359,9999°

» Unghi spatial B?: Unghi de rotatie SPB in jurul axei
fixe Y a masinii (consultati ilustratia din dreapta sus).
Interval de introducere de la —359,9999° pana la
+359,9999°

» Unghi spatial C?: Unghi de rotatie SPC in jurul
axei fixe Z a masinii (consultati ilustratia din centru
dreapta). Interval de introducere de la —359,9999°
pana la +359,9999°

» Continuati proprietatile de pozitionare, consultati
"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 401

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

SPATIAL n spatiu

SPA Spatial A:: Rotatie in jurul axei X
SPB Spatial B:: Rotatie in jurul axei Y
SPC Spatial C:: Rotatie Tn jurul axei Z

Bloc NC
N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 ..... *
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Definirea planului de lucru cu unghiul de proiectie:
PLANE PROJECTED

Aplicatie

Unghiurile de proiectie definesc un plan de prelucrare prin
introducerea a doua unghiuri pe care le determinati prin proiectarea
primului plan de coordonate (planul Z/X cu axa sculei X) si celui

de-al doil

ea plan de coordonate (Y/Z cu axa sculei Z) pe planul de

prelucrare care trebuie definit.

=

Paramet

PROJECTED

Bloc NC

inainte de a programa, retineti urmatoarele
Puteti utiliza unghiuri de proiectie numai daca
definitiile unghiulare sunt date conform unui
paralelipiped dreptunghic. In caz contrar, vor exista
deformari pe piesa de prelucrat.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul
la pozitionare: consultati "Specificarea
comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 401.

ri de intrare

» Unghi proiectie in plan coord.1?: Unghiul
proiectat al planului de prelucrare inclinat in primul
plan de coordonate al sistemului de coordonate
fix al masginii (Z/X pentru axa sculei Z, consultati
ilustratia din dreapta sus). Interval de intrare: de la
-89,9999° la +89,9999°. Axa 0° este axa principala
a planului de prelucrare activ (X pentru axa sculei
Z. Consultati ilustratia din dreapta sus pentru
directia pozitiva)

» Unghi proiectie in plan coord.2? Unghiul
proiectat in planul al doilea de coordonate al
sistemului de coordonate fix al masinii (Y/Z
pentru axa sculei Z, consultati ilustratia din
dreapta sus). 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; consultaii ilustratia din dreapta jos).
Interval de intrare: -360° - +360°

» Continuati proprietatile de poziionare, consultat;

"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 401

N50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 ..... *
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

Prescurtari utilizate:

PROIECTAT Proiectat
PROPR Plan principal
PROMIN Plan secundar
PROMIN Rotatie

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. Cand sunt aplicate la sistemul de coordonate al
masinii, au urmatoarele semnificatii:

Unghi de precesiune: Rotatia sistemului de coordonate in jurul

EULPR axei Z

Unghi de nutatie: Rotatia sistemului de coordonate in jurul

EULNU axei X deja deplasata cu unghiul de
precesiune

Unghi de rotatie: Rotatia planului de prelucrare inclinat in

EULROT jurul axei inclinate Z

E> inainte de a programa, retineti urmatoarele
Descrierea parametrilor pentru comportamentul
la pozitionare: consultati "Specificarea
comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 401.
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Parametri de intrare

PROJECTED

Bloc NC

» Unghi rot. in plan coord.princ.?: Unghi de rotatie

EULPR in jurul axei Z (consultatj ilustratia din
dreapta sus). Nota:

B [nterval de intrare: -180,0000° - 180,0000°

B Axa 0° este axa X

Unghi de pivotare axa scula?: Unghiul de
inclinare EULNU al sistemului de coordonate in
jurul axei X deplasate cu unghiul de precesie
(consultati ilustratia din centru dreapta). Nota:

® [nterval de intrare: 0° - 180,0000°

B Axa0°esteaxaZ

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 inclinat
de prelucrare (consultaii ilustratia din dreapta jos).
Nota:

® |Interval de intrare: 0° - 360,0000°

B Axa 0° este axa X

Continuati proprietatile de poziionare, consultatj
"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 401

N50 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 ..... *
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

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
deplasata cu unghiul de precesiune

EULROT Unghi de rotatie: unghi care descrie rotatia
planului de prelucrare inclinat in jurul axei
inclinate Z

Definirea planului de lucru cu doi vectori:
PLANE VECTOR

Aplicatie

Putefi utiliza definitia unui plan de prelucrare prin doi vectori
daca sistemul dvs. CAD poate calcula vectorul de baza si vectorul e
normal al planului de prelucrare inclinat. O intrare normalizata o
nu este necesara. TNC calculeaza valoarea normala, deci putefi
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 (consultati ilustratia din
dreapta). Vectorul normal este definit de componentele NX, NY si
NZ.

E> inainte de a programa, retineti urmatoarele
Vectorul de baza defineste directia axei principale
in planul de prelucrare inclinat, iar vectorul normal
determina orientarea planului inclinat de prelucrare si
este in acelasi timp perpendicular pe acesta.

TNC calculeaza vectori standardizati din valorile
introduse de dvs.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul
la pozitionare: consultati "Specificarea
comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 401.
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Parametri de intrare

VECTOR

=

—

Bloc NC

>

Componenta X a vectorului de baza?:
Componenta X BX a vectorului de baza B
(consultati ilustratia din dreapta sus). Interval de
intrare: de la -9,9999999 la +9,9999999

Componenta Y a vectorului de baza?:
Componenta Y BY a vectorului de baza B
(consultati ilustratia din dreapta sus). Interval de
intrare: de la -9,9999999 la +9,9999999

Componenta Z a vectorului de baza?:
Componenta Z BZ a vectorului de baza B
(consultati ilustratia din dreapta sus). Interval de
intrare: de la -9,9999999 |a +9,9999999

Componenta X a vectorului normal?:
Componenta X NX a vectorului normal B
(consultati ilustratia din centru dreapta). Interval de
intrare: de la -9,9999999 la +9,9999999

Componenta Y a vectorului normal?:
Componenta Y NY a vectorului normal N
(consultati figura din centru dreapta). Interval de
intrare: de la -9,9999999 la +9,9999999

Componenta Z a vectorului normal?:
Componenta Z NZ a vectorului normal N
(consultati ilustratia din dreapta jos) Interval de
intrare: de la -9,9999999 la +9,9999999
Continuati proprietatile de pozi{ionare, consultatj
"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 401

N50 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..*

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

VECTOR Vector

BX, BY, BZ Vectorul Baza: componente X,Y si Z
NX, NY, NZ Vector Normal: componente X,Y si Z
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

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.

E> inainte de a programa, retineti urmatoarele

Conexiunea de la punctul 1 la punctul 2 determina
directia axei principale inclinate (X pentru axa Z a
sculei).

Directia axei inclinate a sculei este determinata de S
pozitia punctului 3 in raport cu linia care conecteaza
punctul 1 si punctul 2. Utilizati regula mainii drepte
(degetul mare = axa X, degetul aratator = axa Y,
degetul mijlociu = axa Z (consultati ilustratia din
partea dreapta) pentru a retine: degetul mare (axa
X) este indreptat de la punctul 1 spre punctul 2,
degetul aratator (axa Y) este indreptat paralel cu
axa Y inclinata in directia punctului 3. Atunci degetul
mijlociu este indreptat in directia axei inclinate a
sculei.

Cele trei puncte definesc panta planului. TNC nu
modifica pozitia originii active.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul
la pozitionare: consultati "Specificarea
comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 401.
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Parametri de intrare

PoINTS » Coordonata X a primului punct din plan?:
coordonata X P1X a primului punct al planului
(consultati ilustratia din dreapta sus)

» Coordonata Y a primului punct din plan?:
Coordonata Y P1Y a primului punct al planului
(consultati ilustratia din dreapta sus)

» Coordonata Z a primului punct din plan?:
Coordonata Z P1Z a primului punct al planului
(consultati ilustratia din dreapta sus)

» Coordonata X a punctului 2 din plan?:
Coordonata X P2X a punctului 2 al planului
(consultati ilustratia din centru dreapta)

» Coordonata Y a punctului 2 din plan?:
Coordonata Y P2Y a punctului 2 al planului
(consultati ilustratia din centru dreapta)

» Coordonata Z a punctului 2 din plan?:
Coordonata Z P2Z a punctului 2 al planului
(consultati ilustratia din centru dreapta)

» Coordonata X a punctului 3 din plan?:
Coordonata X P3X a punctului 3 al planului
(consultati ilustratia din dreapta jos)

» Coordonata Y a punctului 3 din plan?:
Coordonata Y P3Y a punctului 3 al planului
(consultati ilustratia din dreapta jos)

» Coordonata Z a punctului 3 din plan?:
Coordonata Z P3Z a punctului 3 al planului
(consultati ilustratia din dreapta jos)

» Continuati proprietatile de pozitionare, consultatj kpgv
|
}

"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 401
Bloc NC

N50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ..... *

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie
PUNCTE Puncte
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

Definirea planului de lucru prin intermediul unui
singur unghi spatial incremental: PLAN SPATIAL

Aplicatie

Utilizati unghiul spatial incremental cand un plan de prelucrare activ
deja inclinat trebuie inclinat cu alta rotatie. Exemplu: prelucrarea
unui sanfren de 45° pe un plan inclinat.

E> inainte de a programa, retineti urmatoarele

Unghiul definit se aplica intotdeauna in raport cu
planul de lucru activ, indiferent de functia pe care ati
utilizat-o pentru a-l activa.

Puteti programa orice numar de functii PLAN
RELATIV pe rand.

Daca doriti sa reveniti la planul de prelucrare care a SPA - SPB - SPC
fost activ inainte de functia PLAN RELATIV, definiti

functia PLAN RELATIV din nou cu acelasi unghi, dar

cu semnul algebric opus.

Daca utilizati functia PLAN RELATIV pe un plan de
prelucrare neinclinat, rotiti planul neinclinat Tn jurul
unghiului spatial definit de functia PLAN.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul
la pozitionare: consultati "Specificarea
comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 401.

Parametri de intrare

REL. sPA. » Unghi incremental?: Unghi spatial in jurul caruia
va fi rotit suplimentar planul de prelucrare activ
(consultati figura din dreapta). Utilizati o tasta soft
pentru a selecta axa in jurul caruia va fi rotit. Interval
de intrare: de la —359.9999° la +359.9999°

» Continuati proprietatile de pozitionare, consultati

"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 401

Prescurtari utilizate

SPA - SPB - SPC

Prescurtare Semnificatie
RELATIV Relativ la
Bloc NC
N50 PLANE RELATIV SPB-45 ..... *
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inclinarea planului de lucru cu unghiul axial:
PLAN AXIAL

Aplicatie

Functia PLAN AXIAL defineste atat pozitia planului de lucru, cat
si coordonatele nominale ale axelor rotative. Aceasta funciie este
usor de utilizat in special pe masini cu coordonate carteziene si
structuri cinematice in care numai o axa rotativa este activa.

o

-

=

Functia PLAN AXIAL poate fi, de asemenea, utilizata
daca aveti numai o axa rotativa activa la masina.

Puteti utiliza functia PLAN RELATIV dupa PLAN AXIAL
daca masina accepta definitii de unghiuri spatiale.
Respectati instructiunile din manualul masginii!

inainte de a programa, retineti urmatoarele

Introduceti numai unghiuri axiale care exista intr-
adevar pe masina dvs. Altfel, TNC va genera un
mesaj de eroare.

Coordonatele axelor rotative definite cu PLAN AXIAL
sunt aplicate modal. Definitiile succesive se bazeaza
de aceea unele pe altele. Este permisa introducerea
incrementala.

Utilizati RESETARE PLAN pentru a reseta functia
PLAN AXIAL. Resetarea prin introducerea valorii 0 nu
dezactiveaza PLAN AXIAL.

SEQ,TABLE ROT si COORD ROT nu detin funciii
legate de PLAN AXIAL.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul
la pozitionare: consultati "Specificarea
comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 401.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

Parametri de intrare

AXTAL > 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 proprietatile de pozitionare, consultati Bloc NC

"Specificarea comportamentului la pozitionare a N50 PLANE AXIAL B-45 ..... *
functiei PLAN", Pagina 401

Prescurtari utilizate
Prescurtare Semnificatie
AXIAL Pe directia axiala
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Specificarea comportamentului la pozitionare a
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:

® Pozitionare automata

B Selectarea posibilitafilor alternative de inclinare (nu cu
PLAN AXIAL)

®  Selectarea tipului de transformare (nu cu PLAN AXIAL)

' Pericol de coliziune!
Daca lucrati cu ciclul28 IMAGINE OGLINDA intr-un
o sistem nclinat, retineti urmatoarele

Programati miscarea de inclinare mai intai, apoi
definiti ciclul 28 IMAGINE OGLINDA:

Oglindirea unei axe rotative cu ciclul 28 va oglindi
numai migcarile axei, nu si unghiurile definite in
functiile de PLAN. Prin urmare, pozi{ionarea axelor
se va modifica.

Programele create pe iTNC 530 sau sistemele TNC
anterioare nu sunt compatibile.

Pozitionare automata: DEPLASARE/ROTIRE/STATIONARE
(introducerea este obligatorie)

Dupa introducerea tuturor parametrilor pentru definitia planului,
trebuie sa specificati cum vor fi pozitionate axele rotative dupa
valorile axiale calculate:

» Functia PLAN va pozitiona automat axele rotative,
dupa valorile pentru pozitie calculate. Pozitia
sculei fata de piesa de prelucrat trebuie sa
ramana aceeasi. TNC desfasoara o miscare de
compensare in axele liniare

MOVE

MOVE

&
Y
<

» Functia PLAN va pozitiona automat axele rotative,
dupa valorile pentru pozitie calculate, dar numai
axele rotative sunt pozitionate. TNC nu efectueaza
o deplasare de compensare pe axele liniare

» Veti pozitiona axele rotative mai tarziu, intr-un bloc

TURN

TURN EQJ
[

STRY

de pozitionare separat

STAY I:I

Daca ati selectat optiunea DEPLASARE (functia PLAN va pozitiona i
axele automat), trebuie definiti totusi urmatorii doi parametri: h
Distanta varf scula - centru de rotatie si Viteza de avans? F=.

Daca aii selectat optiunea ROTIRE (functia PLAN va pozitiona axele
automat, fara deplasare de compensare), trebuie definit totusi
urmatorul parametru: Viteza de avans? F=.

= [ aE g E
y 7

Daca utilizati PLAN Tmpreuna cu STATIONARE,
trebuie sa pozitionati axele rotative intr-un bloc
separat dupa functia PLAN.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

» Distanta varf scula - centru de rotatie (incremental): TNC
inclina scula (sau masa) raportat la varful sculei. Parametrul
DIST deplaseaza centrul de rotatie al miscarii de pozitionare
relativ la pozitia actuala a varfului sculei.

& 1777

=

' Nota:
B Daca scula se afla deja la distanta specificata
o fata de piesa de prelucrat inainte de pozitionare,
din punct de vedere relativ se poate spune ca
scula este Tn aceeasi pozitie dupa pozitionare

(consultati ilustratia din centru dreapta, 1 = DIST).
® Daca scula nu se afla la distanta specificata fata

de piesa de prelucrat inainte de pozitionare,

din punct de vedere relativ se poate spune ca
scula este decalata fata de pozitia originala dupa
pozitionare (consultati ilustratia din dreapta jos,
= DIST).

> Viteza de avans? F=: Viteza de contur la care ar trebui
pozitionata scula

» Distanta de retragere pe axa sculei?: Calea de retragere
MB este efectiva incremental de la pozitia curenta a sculei pe
directia axei active a sculei de care se apropie TNC inainte
de inclinare. MB MAX pozitioneaza scula imediat inainte de
comutatorul limita software.
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Pozitionarea axelor rotative intr-un bloc separat
Urmati pasii urmatori daca doriti sa pozitionati axele rotative intr-un
bloc de pozitionare separat (optiunea STATIONARE selectata):

' Pericol de coliziune!
Prepozitionati scula intr-o pozitie in care sa nu existe
o pericol de coliziune cu piesa de prelucrat (dispozitive

de fixare) in timpul pozitionarii.

Nu programati oglindirea axei rotative intre functia
PLAN si pozitionare; in caz contrar, sistemul de
control va regla pozitiile conform valorilor oglindite,
insa functia PLAN va fi calculata fara oglindire.

v

Selectati orice functie PLAN si definiti pozitionarea automata
cu optiunea STATIONARE. in timpul executiei programului TNC
calculeaza valorile pozitiei axelor rotative de 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 angulare calculate de
TNC

v

Exemple de blocuri NC: Pozitionati o masina cu o masa rotativa C si o masa cu inclinare A la un unghi
spatial de B+45°
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

Selectarea posibilitatilor de inclinare alternative: SEQ +/-
(introducere optionala)

Pozitia pe care o definiti pentru planul de prelucrare este utilizata

de TNC pentru a calcula pozigionarea corespunzatoare a axelor

rotative prezente pe masina. In general, exista doua posibilitati de

solutie.

Utilizati comutatorul SEQ pentru a specifica posibilitatea utilizata de

TNC:

®m SEQ+ pozitioneaza axa principala astfel incat sa preia un unghi
pozitiv. Axa principala este prima axa rotativa din scula sau
ultima axa rotativa din tabel (in functie de configuratia masinii
(consultati ilustratia din dreapta sus)).

® SEQ- pozitioneaza axa principala astfel incat sa preia un unghi
negativ.

Daca solutia aleasa cu SEQ nu se afla in intervalul de parcurgere al

masinii, TNC afiseaza mesajul de eroare Unghiul introdus nu este

permis.

Cand este utilizata functia PLAN AXIAL, comutatorul
SEQ nu este operational.
o

Daca nu definiti SEQ, TNC determina solutia dupa cum urmeaza:

1 TNC verifica mai intai daca ambele solutii posibile se afla in
intervalul de parcurgere al axelor rotative.

2 Daca sunt, TNC selecteaza cea mai scurta solutie posibila.

3 Daca exista doar o solutie in intervalul de avans transversal,
TNC va selecta aceasta solutie

4 Daca niciuna dintre solutii nu se afla in intervalul de parcurgere,
TNC afiseaza mesajul de eroare Unghiul introdus nu este
permis.
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8) 12.2

Exemplu de masina cu masa rotativa C si masa inclinata A.
Functie programata: PLAN SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Limitator Pozitia initiala 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

Fara A+0, C-135 + A+45, C+90

Selectarea tipului de transformare (inregistrare optionala)

Pentru unghiurile de Tnclinare care rotesc numai sistemul de
coordonate in jurul axei sculei, o functie speciala va permite sa
definiti tipul transformarii:
RoT » COORD ROT precizeaza faptul ca functia PLAN ar
17, trebui sa roteasca sistemul de coordonate numai COORD ROT
la unghiul de inclinare definit. Compensarea este 7
aplicata in urma calculelor, iar axa rotativa nu este e, =8
deplasata | o \r_"
» ROT MASA precizeazi faptul ca functia PLAN ar 1
‘l]]l} trebui sa pozifioneze axele rotative in unghiul de
inclinare definit. Compensarea rezulta din rotirea
piesei de prelucrat.

TABLE ROT

Cand este utilizata functia PLAN AXIAL, functiile
COORD ROT si TABLE ROT nu sunt operabile.

Functia COORD ROT este activa numai daca |
inclinarea are loc in jurul axei sculei, de ex. SPC l
+45 cu axa Z a sculei. Imediat ce o a doua axa de e

pivotare devine necesara pentru implementare,

functia ROT. MASA este activatd automat.

Dac4 folositi functia ROT MASA in combinatie cu o
rotire de baza si un unghi de inclinare de 0, atunci
TNC va inclina masa la unghiul definit in rotirea de
baza.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiune software 8)

inclinati planul de lucru fara axele rotative

adaptata de catre producatorul masinii-unelte.
. Respectati instructiunile din manualul masginii!
Constructorul masinii-unealta trebuie sa ia in calcul

aspecte precum unghiul precis al capului unghiular
montat pentru descrierea cinematicii.

? Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si

Puteti, de asemenea, alinia planul de lucru programat perpendicular
pe scula, fara axe rotative, de ex. pentru 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 permanentd Y a
sculei:

Sintaxa NC

N10 T 5 G17 S4500*
N20 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY*

Unghiul de pivotare trebuie adaptat cu precizie la
unghiul sculei; in caz contrar, TNC va afiga un mesaj
de eroare.
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Prelucrare cu scula inclinata intr-un plan inclinat 12.3

12.3 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 intr-un plan de
prelucrare inclinat functioneaza numai cu capete de
frezat sferice.

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.

vy

Exemplu de blocuri NC
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.4 Functii auxiliare pentru axe rotative

12.4 Functii auxiliare pentru axe rotative

Viteza de avans in mm/min pe axele rotative A, B, C:
M116 (optiunea 8)

Comportamentul standard

TNC 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 cét 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

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.

<> M116 functioneaza numai pe mese rotative. M116 nu
poate fi utilizata cu capete pivotante. Daca masina
dvs. este echipata cu o combinatie masa/cap, TNC
ignora axele rotative ale capului pivotant.

M116 este, de asemenea, aplicata intr-un plan de
lucru inclinat activ si in combinatie cu M128 daca ati
utilizat functia M138 pentru a selecta axele rotative,
consultati "Selectarea axelor inclinate: M138",
Pagina 414. Apoi, M116 va afecta doar axele
rotative selectate cu M138.

TNC interpreteaza viteza de avans programata pe o axa rotativa
in grade/min (sau in 1/10 inci/min). In acest caz, TNC calculeaza
viteza de avans pentru bloc la Tnceputul fiecarui bloc. Cu o axa
rotativa, viteza de avans nu este modificata in timpul executiei
blocului, chiar daca scula se deplaseaza spre centrul axei rotative.

Efect

M116 este aplicata in planul de lucru. Pentru a reseta M116,
introduceti M117. M116 este anulata si la incheierea programului.

M116 devine activa la inceputul blocului.
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Funcitii auxiliare pentru axe rotative

Parcurgerea traseului mai scurt pe axe rotative:
M126

Comportamentul standard

Comportamentul standard al TNC in timpul
? pozitionarii axelor rotative este dependent de
<3 masina-unealta. Respectati instructiunile din
manualul masinii!

Comportamentul standard al TNC in timpul pozitionarii axelor
rotative al caror afisaj a fost redus la valori mai mici de 360° este
decis de parametrul masinii shortestDistance (300401). Parametrul
masinii defineste daca TNC trebuie sa ia in considerare diferenta
dintre pozitia nominala si cea actuala sau daca TNC trebuie sa
aleaga de fiecare data (chiar fara M126) traseul cel mai scurt pana
la pozitia programata. Exemple:

Pozitie reala Pozitie nominala Avans
transversal

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Comportament cu M126

Cu M126, TNC va deplasa axa pe traseul mai scurt, daca reduceti
afisarea unei axe rotative la o valoare mai mica de 360°. Exemple:

Pozitie reala Pozitie nominala Avans
transversal

350° 10° +20°

10° 340° -30°

Efect

M126 devine activa la Tnceputul blocului.

Pentru a anula M126, introduceti M127. La incheierea programului,
M126 este anulatd automat.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.4 Functii auxiliare pentru axe rotative

Reducerea afisarii unei axe rotative la o valoare mai
mica de 360°: M94
Comportamentul standard

TNC 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, TNC 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
introduce o axa rotativa dupa M94. TNC reduce atunci numai
afisarea acestei axe.

Exemplu de blocuri NC
Pentru a reduce afisarea tuturor axelor rotative active:

N50 M94 *

Pentru a reduce numai afisarea axei C:
N50 M94 C *

Pentru a reduce afisarea tuturor axelor rotative active si a deplasa
apoi scula in axa C, la valoarea programata:

N50 GOO C+180 M94 *

Efect
M94 este aplicatd numai in blocul in care este programata.
M94 devine activa la inceputul blocului.
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Functii auxiliare pentru axe rotative 12.4

Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea cu
axe inclinate (TCPM): M128 (optiunea 9)

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la pozitiile indicate in programul de
prelucrare. Daca pozitia unei axe inclinate se modifica in program,
decalajul rezultat pe axele liniare trebuie sa fie calculat si parcurs
intr-un bloc de pozitionare.

Comportament cu M128 (TCPM: Administrarea centrului sculei)

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.

-

Daca pozitia unei axe inclinate controlate se modifica Tn program,
pozitia varfului sculei fata de piesa de prelucrat ramane aceeasi.

' Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat!
Pentru axe inclinate cu cuplaj Hirth: Nu modificati
o pozitia axei inclinate pana nu ati retras scula. Altfel

este posibil sa deteriorati conturul cand decuplat;.

Dupa M128 puteti programa alta viteza de avans, la care TNC va
efectua deplasarile de compensare in axele liniare.

Daca doriti sa utilizati roata de mana pentru a modifica pozitia axei
inclinate in timpul rularii programului, utilizati M128 combinata

cu M118. Suprapunerea pozitionarii cu roata de mana este
implementata prin activarea M128, in functie de setarea din meniul
3D-ROT al modului Operare manuala, in sistemul de coordonate
activ sau in cel al masinii-unealta.

apelare a blocului T, RESETATI M128.

Pentru a evita scobirea conturului trebuie sa utilizati
numai capete de frezat sferice cu M128.

Lungimea sculei trebuie sa se raporteze la centrul
sferic al varfului sculei.

Daca M128 este activa, TNC afiseaza simbolul
TCPM in afisajul de stare.

E> Inainte de a pozitiona cu M91 sau M92 si inainte de o
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.4 Functii auxiliare pentru axe rotative

M128 pe mese cu inclinare

Daca programati o deplasare a mesei cu inclinare cat timp M128
este activa, TNC roteste corespunzator sistemul de coordonate.
Daca, de exemplu, rotiti axa C cu 90° (printr-o comanda de
pozitionare sau o decalare a originii) iar apoi programati o
deplasare in axa X, TNC executa deplasarea in axa Y a masinii.

TNC transforma de asemenea originea definita, care a fost
decalata de miscarea mesei rotative.

M128 cu compensare de scula 3D

Daca efectuati o compensare 3-D a sculei cu functia M128 activa

si compensarea razei active /G41/G42, TNC va pozitiona automat
axele rotative pentru anumite configuratii geometrice ale masginii
(Frezarea perifericaconsultati "Compensare tridimensionala a sculei
(optiunea 9)").

Efect

M128 devine activa la inceputul blocului, M129 la sfarsitul blocului.
M128 este, de asemenea, aplicata in modurile de operare manuale
si ramane activa chiar si dupa o schimbare a modului. Viteza de
avans pentru deplasarea de compensare va fi valabila pana cand
programati o noua viteza de avans sau pana cand anulati M128 cu
M129.

Pentru a anula M128 introduceti M129. TNC anuleaza, de
asemenea, M128 daca selectati un nou program intr-un mod de
operare rulare program.

Exemplu de blocuri NC
Viteza de avans 1000 mm/min. pentru deplasarile de compensare:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Functii auxiliare pentru axe rotative 12.4

Prelucrare inclinata cu axe rotative necontrolate

Daca masina dvs. este dotata cu axe rotative necontrolate (axe
cu contorizare), puteti efectua, in combinatie cu M128, operatii de
prelucrare inclinata cu aceste axe.

1 Deplasati manual axele rotative la pozitiile dorite. M128 nu
trebuie sa fie activa!

2 Activati M128: TNC citeste valorile reale ale tuturor axelor
rotative prezente, calculeaza noua pozitie a centrului sculei si
actualizeaza afisarea pozitiei

3 TNC efectueaza deplasarea de compensare necesara in blocul
de pozitionare urmator

4 Efectuati operatia de prelucrare

5 La incheierea programului, resetati M128 cu M129 si readucet;
axele rotative in pozitiile initiale

Procedati dupa cum urmeaza:

pozitiile reale ale axelor rotative necontrolate. Daca
pozitia reala este deviata de la pozitia nominala cu o
valoare mai mare decat cea definita de producatorul
masinii, TNC emite un mesaj de eroare si Intrerupe
rularea programului.

E> Cat timp M128 este activa, TNC monitorizeaza
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.4 Functii auxiliare pentru axe rotative

Selectarea axelor inclinate: M138

Comportamentul standard

TNC executa M128 si si inclina planul de lucru numai pe axele
pentru care producatorul masinii unealta a setat parametrii adecvati
ai masinii.

Comportament cu M138

TNC executa functiile de mai sus numai in acele axe inclinate pe
care le-ati definit utilizand M138.

Daca limitati numarul de axe inclinate cu ajutorul
functiei M138, posibilitatile de inclinare ale maginii
dvs. ar putea fi, la randul lor, limitate.

Efect

M138 devine activa la inceputul blocului.

Puteti reseta M138 reprograméand-o fara a introduce nicio axa.

Exemplu de blocuri NC

Efectuati functiile mentionate mai sus numai in axa inclinata C:
N50 GOO Z+100 G40 M138 C *
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Funcitii auxiliare pentru axe rotative

Compensarea configuratiei cinematice a masinii
pentru pozitiile REALA/NOMINALA de la sfarsitul
blocului: M144 (optiunea 9)

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la pozitiile indicate in programul de
prelucrare. Daca pozitia unei axe inclinate se modifica in program,
decalajul rezultat in axele liniare trebuie sa fie calculat si parcurs
intr-un bloc de pozitionare.

Comportament cu M144
TNC calculeaza pentru valoarea pozitiei toate schimbarile din
configuratia cinematica a masinii, de exemplu la adaugarea unui
accesoriu la brosa. Daca pozitia unei axe inclinate controlate se
modifica, pozitia varfului sculei fata de piesa de prelucrat este de
asemenea modificata. Decalajul rezultat este calculat pe afisajul
pozitiei.

E> Blocurile de pozitionare cu M91/M92 sunt permise

daca M144 este activa.

Afisarea pogi;iei in modurile de operare SECVENTA
INTEGRALA si BLOC UNIC nu se modifica pana ce
axele nclinate nu au ajuns in pozitia finala.

Efect

M144 devine activa la inceputul blocului. M144 nu functioneaza in
combinatie cu M128 sau un plan de lucru inclinat.

Puteti anula M144 programand M145.

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
? producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.
<>  Producatorul masinii unelte determina
comportamentul masinii Tn modurile de operare
automate si manuale. Respectati instructiunile din
manualul masinii!
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe

12.5 Frezarea periferica: Compensarea razei 3-D cu M128 si
compensarea razei (G41/G42)

12.5 Frezarea periferica: Compensarea
razei 3-D cu M128 si compensarea
razei (G41/G42)

Aplicatie

La frezarea periferica, TNC deplaseaza scula perpendicular pe

directia de miscare si perpendicular pe directia sculei cu suma

valorilor delta DR (tabel de scule si blocul T). Determinati directia de Z
compensare cu compensarea razei G41/G42 (consultati ilustratia

din partea dreapta sus, directie de avans transversal Y+).

Pentru ca TNC sa poata atinge orientarea setata a sculei, trebuie
sa activati functia M128 consultati " Mentinerea pozitiei varfului
sculei la poziionarea cu axe inclinate (TCPM): M128 (optiunea
9)", Pagina 411 si apoi compensarea razei sculei. Apoi, TNC
pozitioneaza automat axele rotative astfel incat scula sa poata RL
atinge orientarea definitd de coordonatele axelor rotative cu

compensarea de raza.

Aceasta functie este posibila numai pe masinile
? pentru care puteti defini unghiuri spatiale pentru
3B configurarea axei de inclinare. Consultati manualul

masinii.

TNC nu poate pozitiona automat axele rotative pe

toate masinile.

Respectati instructiunile din manualul masinii!

Retineti ca TNC executa o deplasare de compensare
cu valorile delta definite. Raza R a sculei, definita

in tabelul de scule, nu are niciun efect asupra
compensarii.

Pericol de coliziune!

Pe masinile ale caror axe rotative permit numai

un avans transversal limitat, uneori pozitionarea
automata poate necesita rotirea mesei cu 180°. In
acest caz, aveti grija ca varful sculei sa nu intre in
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de
fixare.

Puteti defini orientarea sculei intr-un bloc G01, dupa descrierea de
mai jos.

Exemplu: Definirea orientarii sculei cu M128 si coordonatele
axelor rotative

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Prepozitionare

N20 M128 * Activarea M128

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Compensarea razei sculei

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Pozitionarea axei rotative (orientarea sculei)
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Programare: Editor masa mobila
13.1 Gestionarea meselor mobile

13.1 Gestionarea meselor mobile
(optiunea 22)
Aplicatie
Gestionarea tabelului mesei mobile este o functie
dependenta de masina. Intervalul standard de
B functionare este descris mai jos. Respectati

instructiunile din manualul masginii!

Tabelele mesei mobile (.P) sunt utilizate pentru centre de prelucrare
cu schimbatoare de mese mobile: Tabelul mesei mobile apeleaza
programele de piese care sunt necesare pentru diferitele mese
mobile si activeaza presetarile, decalarile de origine si tabelele de
origine.

Puteti utiliza, de asemenea, tabelele mesei mobile pentru a rula in
ordine mai multe programe care au puncte de referinta diferite.

Daca doriti sa creati sau sa gestionati tabele de
mese mobile, numele fisierului trebuie sa inceapa cu
o litera.

Tabelele mesei mobile confin urmatoarele informatji:

B TIP (introducere obligatorie): Identificare pentru masa mobila
sau programul NC (selectati cu ENT)

®  NUME (introducere obligatorie): Numele mesei mobile sau al
programului. Producatorul masinii unelte determina numele
mesei mobile (consultati manualul maginii unelte). Numele
programului trebuie stocat in acelasi director cu tabelul mesei
mobile. Tn caz contrar trebuie s& introduceti numele complet al
caii pentru program

= PRESETARE (introducere optionala): Numarul presetat din tabelul
de presetari. Numarul presetarii definit aici este interpretat de
TNC ca originea piesei de prelucrat.

B ORIGINE (introducere optionalad): Numele tabelului de origini.
Tabelul de origine trebuie stocat in acelasi director cu tabelul
pentru masa mobila. Tn caz contrar trebuie s& introduceti numele
complet al caii pentru tabelul de origine. Originile din tabelul de
origini pot fi activate Tn programul NC cu Ciclul 7 DECALARE DE
ORIGINE

B LOCATIE (introducere obligatorie): Introducerea valorii ,MA”
indica faptul ca masina este incarcata cu o masa mobila
sau cu un element de fixare care poate fi prelucrat. TNC
prelucreaza numai mese mobile sau elemente de fixare ale
masinii identificate cu ,MA”. Pentru a introduce ,MA”, apasati
tasta ENT. Apasati tasta NO ENT pentru a elimina intrarea.

® BLOCARE (introducere optionald): Blocati executarea unei
linii de masa mobila. Apasati tasta ENT pentru a marca
executarea unei linii de masa mobila ca blocata (linia afectata
va fi identificata prin ,*”). Apasati tasta NO ENT pentru a anula
blocarea. Puteti bloca executarea pentru programe individuale,
elemente de fixare sau pentru toata masa mobila. Nu vor fi
executate nici liniile neblocate (de ex. PGM) ale unei mese
mobile blocate.
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Tasta soft

INCEPUT

Functie de editare

Selectare Tnceput tabel

SFARSIT

Selectare sfarsit tabel

PAGINA

Selectare pagina anterioara in tabel

PAGINA

Selectare pagina urmatoare in tabel

INSERARE
LINIE

Inserare ca ultima linie din tabel

STERGERE
LINIE

Stergere ultima linie din tabel

ADAUGARE

N LINIT

Adaugarea numarului de linii care pot fi
introduse la sfarsitul tabelului

COPIERE

CamMp

Copiere camp evidentiat

LIPIRE

CaMP

Inserare camp copiat

INCEPUT
LINIE
<=

Selectarea inceputului de linie

SFARSIT
LINIE
=)

Selectarea sfarsitului de linie

COPIERE

CaMP

Copierea valorii actuale

LIPIRE

CAaMP

Introducerea valorii curente

EDITARE
caMp
CURENT

Editati cdmpul curent

SORTRARE

Sortarea in functie de continutul coloanei

MAI MULTE
FUNCTIT

Functii suplimentare, de ex. salvare
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Programare: Editor masa mobila
13.1 Gestionarea meselor mobile

Selectarea tabelului mesei mobile
» Pentru a selecta gestionarul de figiere Tn modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT

» Pentru a afisa toate fisierele de tipul .P: Apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE TOATE

» Selectati un tabel al mesei mobile cu tastele sageti sau
introduceti un nume nou de figier pentru a crea un tabel nou

» Confirmati inregistrarea cu tasta ENT

Lesirea din figierul mesei mobile

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta PGM MGT

» Pentru a selecta un alt tip de fisiere, apasati tasta soft
SELECTARE TIP si tasta soft pentru tipul de figier dorit,
de exemplu AFISARE.I

» Selectati fisierul dorit
Executare figsier masa mobila

MP7683 defineste modul de executare a tabelului
mesei mobile: in functie de bloc sau continuu.

Utilizati butonul de configuratie ecran pentru a
comuta ntre vizualizare tabel si vizualizare formular.

» Selectati gestionarul de fisiere Tn modurile de operare Rulare
program, Secvenia integrala sau Rulare program, Bloc unic:
Apasati tasta PGM MGT

» Pentru a afisa toate fisierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE P.

> Selectafi tabelul mesei mobile cu tastele sageti si confirmati cu
ENT

» Rulati tabelul mesei mobile: Apasati tasta NC start
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Gestionarea meselor mobile 13.1

Suportul de ecran pentru executarea tabelelor mesei mobile

Puteti seta dispozitivul TNC astfel incat sa afiseze impreuna,

pe ecran, continutul programului si continutul figierului mesei
mobile, selectand configuratia de ecran PROGRAM + MASA
MOBILA. Tn timpul executiei, TNC afiseaza blocurile de program in
partea stdnga si masa mobila in partea dreapta. Pentru a verifica
continutul programului inainte de executie, efectuati urmatorii pasi:

4
4
>

Selectati un tabel al mesei mobile

Cu tastele sageti, alegeti programul pe care doriti sa 1l verificati
Apasati tasta soft OPEN PGM: TNC afiseaza pe ecran programul
selectat. Acum puteti naviga prin program cu tastele sagefi

Pentru a reveni la tabelul mesei mobile: Apasati din nou tasta
soft DESCHIDERE PROGRAM
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Operare manuala si setare
14.1 Pornirea, oprirea

14.1 Pornirea, oprirea
Pornirea

Pornirea si traversarea punctelor de referinta pot
varia Tn functie de masina unealta.

<~ Respectati instructiunile din manualul maginii!

Porniti alimentarea electrica a TNC si a masginii. TNC afiseaza
urmatorul dialog:

PORNIREA SISTEMULUI
» TNC a pornit
ALIMENTAREA CU ENERGIE INTRERUPTA

» Mesajul TNC pentru intreruperea alimentarii cu
energie - eliminati mesajul

COMPILATI UN PROGRAM PLC
» Programul PLC al TNC este compilat automat
TENSIUNE CC EXT. RELEU LIPSA

» Conectare la tensiunea CC externa. TNC verifica
functionarea circuitului EMERGENCY STOP

©

OPERARE MANUALA 5
TRAVERSAREA PUNCTELOR DE REFERINTA

» Traversati punctele de referinta manual, in
secventa descrisa: Pentru fiecare axa, apasati
butonul START al masinii sau

X l » Depasirea punctelor de referinta in orice secventa:
Apasati si mentineti apasat butonul de directionare

tl

a axei masinii pentru fiecare axa pana cand
punctul de referinta este traversat

codare absoluta, puteti omite deplasarea peste
punctele de referinta. In acest caz, TNC este gata
de functionare imediat dupa pornirea alimentarii
electrice a sistemului de control al masinii.

? Daca masina este echipata cu dispozitive de
-

TNC este acum gata de functionare in modul Operare manuala.

Punctele de referinta trebuie traversate numai daca

E> axele masinii vor fi mutate. Daca intentionati numai
sa scrieti, sa editati sau sa testati programe, puteti
selecta modurile de operare Programare sau Rulare
test imediat dupa pornirea alimentarii electrice a
sistemului de control.

Puteti traversavulterior punctelevde referinta apasand
tasta soft DEPASIRE REFERINTA in modul OPERARE
MANUALA.
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Traversarea punctului de referinta intr-un plan de lucru inclinat

' Pericol de coliziune!
Asigurati-va ca valorile unghiurilor introduse Tn
o meniul pentru planul de lucru inclinat se potrivesc cu

unghiurile efective ale axei inclinate.

Dezactivati functia ,inclinare plan de lucru” inainte
de a traversa punctele de referinta. Asigurati-va ca
nu are loc nicio coliziune. Retrageti scula din pozitia
actuala mai intai, daca este nevoie.

TNC activeaza automat planul de lucru inclinat daca aceasta
functie a fost activata cand a fost oprit controlul. Apoi TNC
deplaseaza axele din sistemul de coordonate inclinat cand este
apasata tasta de directionare a axelor. Pozitionati scula astfel incat
pericolul de coliziune in timpul traversarii ulterioare a punctelor

de referinta sa fie exclus. Pentru a traversa punctele de referinta,
trebuie sa dezactivati functia ,inclinare plan de lucru”, consultatj
"Pentru activarea inclinarii manuale:", Pagina 483.

Daca utilizati aceasta functie, atunci, pentru
dispozitive de codare neabsoluta, trebuie sa

confirmati pozitiile axelor rotative, pe care TNC le
afiseaza intr-o fereastra contextuala. Pozitia afisata
reprezinta ultima pozitie activa a axelor rotative
dinainte de oprire.

Daca una dintre cele doua funcitii active anterior este activa si

acum, butonul NC START nu are nicio functie. TNC emite un mesaj
de eroare corespunzator.
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Operare manuala si setare
14.1 Pornirea, oprirea

Oprirea

? Dezactivarea este o functie dependenta de masina.
Respectati instructiunile din manualul masginii!

-

Pentru a evita pierderea datelor la oprire, trebuie sa opriti sistemul
de operare al TNC dupa cum urmeaza:

» Selectati modul Operare manuala

— » Selectati functia pentru oprire
Rt » Confirmati cu tasta soft OPRIRE
e » Cand TNC afigeaza mesajul Acum puteti opri

TNC intr-o fereastra contextuala, puteti opri
alimentarea cu energie a TNC

Atentie: Se pot pierde date!

Oprirea neadecvata a dispozitivului TNC poate
determina pierderea de date!

Sistemul de control reporneste dupa apasarea tastei
soft REPORNIRE. Oprirea Tn timpul unei reporniri
poate determina de asemenea pierderea datelor!

426
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14.2 Mutarea axelor masinii

Nota

Avansul transversal cu butoanele de directionare ale
axei masinii poate varia in functie de masina unealta.
<3 Respectati instructiunile din manualul masginii!

Mutarea axei cu butoanele de directionare a axei
masinii
Selectati modul Operare manuala

5
v

» Apasati butonul de directionare a axei masinii si
mentineti-l atata timp cat doriti sa deplasati axa
sau

Deplasati axa continuu: Apasati si mentineti
butonul de directionare al axei masinii, apoi
apasati butonul START

%]
v

=

o) » Opriti axa: Apasati butonul STOP al masinii

Puteti deplasa mai multe axe simultan cu aceste doua metode.
Apoi, sistemul de control afiseaza viteza de avans. Putefi modifica
viteza de avans la care sunt traversate axele cu tasta soft F,
consultati "Viteza brosei S, viteza de avans F si functia auxiliara M",
Pagina 439.

Daca o operatie cu avans transversal este activa pe masina,
sistemul de control afiseaza simbolul ,control activ”.
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Operare manuala si setare
14.2 Mutarea axelor masinii

Pozitionarea incrementala pas cu pas

Cu pozitionarea incrementala pas cu pas puteti deplasa axa unei
masini pe o distanta presetata.

» Selectati modul Operare manuala sau Roata de
mana electronica
@ » Schimbati randul de taste soft
INGRE- » Selectati pozitionarea incrementala pas cu pas:
Setati tasta soft INCREMENT la PORNIT

INCREMENTARE PAS CU PAS =
Nt » Introduceti incrementul pas cu pas in mm si
confirmati cu tasta ENT

X+ » Apasati butonul de directionare a axei masinii de
cate ori doriti

%]

Valoarea maxim admisa pentru fiecare pas este de
10 mm.
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Traversarea cu roti de mana electronice

TNC accepta deplasarea cu urmatoarele roti de mana electronice

nol:

B HR 520: Roata de mana compatibila pentru conectare la HR
420 cu ecran, transfer de date prin cablu

® HR 550 FS: Roata de mana cu ecran, transmisie de date radio

Pe langa aceasta, TNC este compatibila in continuare cu rofile de
mana cu cablu HR 410 (fara ecran) si HR 420 (cu ecran).

-4

=

Atentie: Pericol pentru operator si pentru roata de
mana!

Tofi conectorii rotii de mana pot fi scosi doar de
personal de service autorizat, chiar daca acest lucru
este posibil fara niciun fel de unelte!

Asigurati-va ca roata de mana este conectata, inainte
sa porniti masinal

Daca doriti sa operati masina fara roata de méana,
deconectati cablul de la masina si acoperiti priza
deschisa cu un capac!

Producatorul masinii unelte poate pune la dispozitie
functii suplimentare pentru HR 5xx. Respectati
instructiunile din manualul maginii!

Roata de mana HR 5xx este recomandata daca doriti
sa utilizati suprapunerea cu roata de mana in functia
axei virtuale "Axa virtuald a sculei VT".

Rotile de mana HR 5xx portabile dispun de un ecran pe care

TNC afiseazé informatii. in plus, puteti rula functii importante de
configurare cu ajutorul tastelor soft ale rofii de mana, de ex. setarea
originii sau introducerea si rularea funcitiilor M.

Imediat ce apasati tasta de activare a rotii de mana, aceasta
activeaza roata de mana si dezactiveaza panoul de control. Acest
lucru este indicat de o fereastra contextuala de pe ecranul TNC.
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Operare manuala si setare

14.

Hw -

= O 0O~NOO;

12
13
14
15
16
17

18
19

430

2 Mutarea axelor masinii

Buton OPRIRE DE URGENTA

Afisajul rotii de mana pentru afisarea starii si selectarea
functiilor, pentru informatii suplimentare, consultati: "

Taste soft

Taste de selectare a axei; pot fi schimbate de producatorul
masginii, Tn functie de configuratia axei

Tasta permisiva

Taste sageti pentru definirea sensibilitatii rotii de mana

Tasta de activare a rotii de mana

Tasta pentru directia de parcurgere pe axa selectata

Tasta suprapunere avans transversal rapid pentru directie
Activare brosa (functie dependenta de masing, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Tasta ,Creare bloc NC” (functie dependenta de masina, tasta
poate fi schimbata de producatorul masinii)

Dezactivare brosa (functie dependenta de masina, tasta poate
fi schimbata de producatorul masinii)

Tasta CTRL pentru functii speciale (functie dependenta de
masina, tasta poate fi schimbata de producatorul masinii)
NC start (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Oprire NC (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Roata de mana

Potentiometru viteza brosa

Potentiometru viteza de avans

Conectare prin cablu, nu este disponibila pentru roata de ména
wireless HR 550 FS

© 00O N b
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Mutarea axelor masinii 14.2

Ecran roata de mana

1

(23N ]

© 00 ~N

1"
12

13

14

Numai cu roata de mana wireless HR 550 FS: Arata

daca roata de mana se afla in statia de conectare sau daca %: —2
functionarea wireless este activa 4— 5
Numai cu roata de mana wireless HR 550 FS: Afiseaza 7 8
puterea campului, 6 bare = puterea maxima a campului 12—

Numai cu roata de mana wireless HR 550 FS: Afiseaza

starea de incarcare a bateriei reincarcabile, 6 bare = incarcata 14

complet O bara se deplaseaza de la stanga la dreapta in timpul
refncarcarii

ACTL: Tipul afigarii poziiei

Y+129.9788: Pozitia axei selectate

*. STIB (control in operare); rularea programului a inceput sau
axa este in miscare

S0:: Viteza brosa curenta

FO: Viteza de avans la care se deplaseaza axa selectata

E: Mesaj de eroare

3D: Functia Plan de lucru inclinat este activa

2D: Functia Rotatie de baza este activa

RES 5.0: Rezolutie roata de mana activa. Distanta de
deplasare, in mm/rot (°/rot pentru axe rotative), a axei selectate
pentru o rotatie a rotii de mana

STEP ON sau OFF: Increment pas cu pas activ sau inactiv.
Daca functia este activa, TNC afiseaza, de asemenea,
incrementarea pas cu pas activa

Rand de taste soft: Selectarea a diverse funciii, descrise in
sectiunile urmatoare
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Operare manuala si setare

14.2 Mutarea axelor masinii

Caracteristici speciale ale rotii de mana wireless HR 550 FS

=

432

Din cauza diverselor surse potentiale de interferenta,
0 conexiune wireless nu este la fel de sigura ca si

o conexiune prin cablu. nainte de sa utilizati roata
de mana wireless, trebuie sa se verifice daca sunt si
alti utilizatori radio in apropierea masginii. Verificarea
prezentei unor frecvente sau canale radio este
recomandata pentru toate sistemele radio industriale.

Cand HR 550 nu este necesara, puneti-o
intotdeauna n suportul pentru roata de ména. Astfel,
va puteti asigura ca acumulatorii rotii de mana sunt
intotdeauna pregatiti de utilizare datoritd benzii de
contact de pe partea posterioara a rotii de mana
wireless si cu ajutorul comenzii de reincarcare si ca
exista o conexiune de contact directa pentru circuitul
de oprire de urgenta.

Daca survine o eroare (intreruperea conexiunii radio,
calitatea slaba a receptiei, componenta defecta a rofii
de mana), roata de mana reactioneaza intotdeauna
cu o oprire de urgenta.

Cititi notele privind configurarea rotii de mana
wireless HR 550 FS consultati "Configurati roata de
mana wireless HR 550 FS", Pagina 548

Atentie: Pericol pentru operator si pentru masina!

Din motive de siguranta, trebuie sa opriti roata de
mana wireless si suportul rotii de mana dupa un timp
de functionare de cel mult 120 de ore, astfel incat
TNC sa poata rula un test functional la repornire!
Daca utilizati mai multe masgini cu roti de mana
wireless in atelierul dvs., trebuie sa marcati rotile de
mana si suporturile aferente, astfel incat asocierile
dintre acestea sa poata fi identificate in mod

clar (de ex. cu etichete colorate sau cu numere).
Marcajele de pe roata de mana wireless si suportul
rotii de mana trebuie sa fie vizibile Tn mod clar
utilizatorului!

Tnainte de fiecare utilizare, asigurati-va c& roata de
mana corecta pentru masina dvs. este activa.
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Roata de mana wireless HR 550 FS este dotata cu o baterie
reincarcabila. Bateria este incarcata cand introduceti roata de
mana in suport (consultati figura).

Puteti opera HR 550 FS cu acumulatorul timp de 8 ore inainte ca
aceasta sa necesite o reincarcare. Se recomanda, totusi, sa puneti
roata de mana in suportul sdu cand nu o utilizati.

Imediat ce roata de mana este in suportul sau, aceasta comuta
intern la operarea prin cablu. Tn acest mod, puteti utiliza roata de
mana chiar daca aceasta ar fi complet descarcata. Functiile sunt
aceleasi ca la functionarea wireless.

Cand roata de ména este complet descarcata,
dureaza circa 3 ore pana cand este incarcata
complet in suportul sau.

Curatati contactele 1 din suportul rotii de ména si ale
rotii de mana periodic pentru a asigura functionarea
corespunzatoare a acestora.

Distanta de transmisie este foarte larga. Daca totusi va apropiati
de marginea unei zone de transmisie, ceea ce este posibil in cazul
masinilor foarte mari, HR 550 FS va avertizeaza din timp printr-o
vibratie de avertizare care poate fi remarcata imediat. In acest caz
trebuie sa reduceti distanta pana la suportul rotii de mana, in care
este integrat receptorul radio.

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si
pentru scula!

Daca functionarea fara intrerupere nu mai este
posibila n distanta de transmisie, TNC declanseaza
automat o oprire de urgenta. Aceasta se poate
intdampla, de asemenea, in timpul prelucrarii.
Incercati sa stati cat mai aproape posibil de suportul
rotii de mana si puneti roata de mana in suportul sau
cand nu o utilizati.
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14.2 Mutarea axelor masinii

Daca TNC a declansat o oprire de urgenta, trebuie sa reactivati
roata de mana. Procedati dupa cum urmeaza:
» Selectati modul de operare Programare si editare
» Selectati functia MOD: Apasati tasta MOD
» Parcurgeti randul de taste soft
conFIG. » Selectati meniul de configurare pentru roata de

ROATA

FaRA CABLU mana wireless: Apasati tasta soft CONFIGURARE
ROATA DE MANA WIRELESS

» Faceti clic pe butonul Pornire roata de mana
pentru a reactiva roata de mana wireless

» Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END

Modul de operare MOD include o funciie pentru operarea si
configurarea initiala a rotii de mana consultati "Configurati roata de
mana wireless HR 550 FS", Pagina 548.

Selectarea axei care va fi mutata

Puteti activa direct cu tastele axelor axele principale X, Y, Z si

alte trei axe definite de producatorul masinii-unelte. Producatorul
masinii-unelte poate plasa, de asemenea, axa virtuala VT direct
pe una dintre tastele libere pentru axe. Daca axa virtuala VT nu
este pe una dintre tastele de selectare a axei, procedati dupa cum
urmeaza:

> Apasati tasta soft F1 pentru roata de mana (AX): TNC afigseaza
toate axele active pe afisajul rotii de mana. Axa activa curent
clipeste

» Selectati axa dorita cu tastele soft ale rofii de mana F1 (->) sau
F2 (<-) si confirmati cu tasta soft a rotii de mana F3 (OK)

Setarea sensibilitatii rotii de mana
Sensibilitatea rotii de mana defineste distanta de deplasare a unei
axe pentru o rotatie a rotii de mana. Nivelurile de sensibilitate sunt

predefinite si pot fi selectate cu tastele sageti ale rotii de ména
(numai cand pasul incremental nu este activ).

Niveluri de sensibilitate selectabile:
0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 [mm/rotatie sau grade/rotatie]
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Deplasarea axelor

”

]

v

Pentru a activa roata de mana, apasati butonul
rotii de mana de pe HR 5xx: Acum puteti opera
TNC doar prin HR 5xx, iar TNC afiseaza o
fereastra contextuala care contine text despre
ecranul TNC

Selectati modul de operare dorit prin intermediul
tastei soft OPM, daca este cazul

Daca este necesar, apasati si mentineti apasat
butonul permisiv

Utilizati roata de mana pentru a selecta axa

pe care doriti sa o deplasati. Selectati axele
suplimentare prin intermediul tastei soft, daca este
necesar

Deplasati axa selectata in directia pozitiva sau

Deplasati axa activa Tn directie negativa

Pentru a dezactiva roata de mana, apasati tasta
rotii de mana de pe HR 5xx: Acum puteti opera
TNC din nou prin intermediul panoului de operare

Setarile potentiometrului

Potentiometrele panoului de operare al masinii ramén active dupa

activarea rotii de mana. Daca doriti sa utilizati potentiometrele de

pe roata de mana, efectuati urmatorii pasi:

» Apasati tastele CTRL si Roata de mana de pe HR 5xx. TNC
afiseaza meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor
de pe ecranul rotii de mana

» Apasati tasta soft HW pentru a activa potentiometrele rofji de

mana

Daca ati activat potentiometrele pe roata de mana, trebuie sa
reactivati potentiometrele panoului de operare al masinii inainte de
a deselecta roata de mana. Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tastele CTRL si Roata de mana de pe HR 5xx. TNC
afiseaza meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor
de pe ecranul rotii de mana

» Apasati tasta soft KBD pentru a activa potentiometrele panoului
de operare al masinii
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Pozitionarea incrementala pas cu pas

Cu pozitionarea incrementala pas cu pas, TNC deplaseaza axa rofji
de mana active la o distanta presetata, definita de dvs.:

» Apasati tasta soft F2 (PAS) a rotii de mana

> Activati pozitionarea incrementala pas cu pas: Apasati tasta soft
3 (ON) a rotii de mana

» Selectati incrementul pas cu pas apaséand tasta F1 sau
F2. Daca apasati si mentineti apasata tasta respectiva, de
fiecare data cand atinge o valoare zecimala 0, TNC creste
incrementul cu un factor de 10. Daca, in plus, apasati tasta
CTRL, incrementul creste la 1. Cel mai mic increment pas cu pas
posibil este de 0,0001 mm. Cel mai mare posibil este de 10 mm

» Confirmati incrementul pas cu pas selectat cu tasta soft 4 (OK)

» Cu tastele + sau — ale rotii de mana, deplasati axa rotii de mana
active in directia corespunzatoare

Introducerea functiilor auxiliare M

Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana

» Apasati tasta soft F1 (M) a rotii de mana

» Selectati numarul functiei M dorite apasand tasta F1 sau F2

» Executati functia M cu tasta NC start

v

Introducerea vitezei S a brosei

» Apasati tasta soft F3 (MSF) a rofii de mana

» Apasati tasta soft F2 (S) a rotii de mana

> Selectati viteza doritd apasand tasta F1 sau F2. Daca apasati si
mentinetli apasata tasta respectiva, de fiecare data cand atinge
o valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de

10. Daca, in plus, apasati tasta CTRL, incrementul creste la
1000

» Activati noua viteza S cu tasta NC start
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Introducerea vitezei de avans F

» Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de méana

» Apasati tasta soft F3 (F) a rotii de mana

» Selectaii viteza de avans dorita apaséand tasta F1 sau F2. Daca
apasati si mentineti apasata tasta respectiva, de fiecare data
cand atinge o valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu

un factor de 10. Daca, in plus, apasati tasta CTRL, incrementul
creste la 1000

» Confirmati noua viteza de avans F cu tasta soft F3 (OK) a rofii
de mana

Setare origine

» Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de méana

Apasati tasta soft F4 (PRS) a rotii de ména

Daca este necesar, selectati axa pe care va fi setata originea.

Resetati axa cu tasta soft F3 (OK) a rotii de mana sau, cu

F1 si F2, setati valoarea dorita si confirmati cu F3 (OK). De
asemenea, prin apasarea tastei CTRL, puteti creste incrementul
la 10

Schimbarea modurilor de operare

Cu tasta soft F4 (OPM) a rotii de ména, aceasta poate fi utilizata
pentru a modifica modul de operare, in cazul in care starea curenta
a controlului permite schimbarea modului.

» Apasati tasta soft F4 (OPM) a rotii de mana
» Selectati modul de operare dorit cu tasta soft a rotjii de mana

® MAN: Operare manuala
MDI: Pozitionarea cu introducerea manuala a datelor
SGL: Rulare program, bloc unic
RUN: Rulare program, secventa integrala

vV vy
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Generarea unui bloc de avans transversal complet

Producatorul maginii-unelte poate aloca orice functie
tastei ,Generare bloc NC” a rotii de mana. Respectati
B instructiunile din manualul masinii!

» Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI

» Daca este necesar, utilizati tastele cu sageti de pe tastatura
TNC pentru a selecta blocul NC dupa care va fi introdus noul
bloc de avans transversal.

» Activati roata de méana

» Apasati tasta soft ,Generare bloc NC” a rofii de mana: TNC
introduce un bloc de avans transversal complet, ce contine toate
pozitiile axelor selectate prin functia MOD.

Caracteristicile din modurile de operare Rulare program

Tn modurile de operare Rulare program puteti utiliza urmatoarele

funcitii:

B NC start (tasta NC-start a rotii de mana)

® NC stop (tasta NC-stop a rotii de mana)

® Dupa ce a fost apasata tasta NC-stop: Oprire interna (tastele
soft MOP si apoi OPRIRE ale rofji de mana)

® Dupa ce a fost apasata tasta NC-stop: Avans transversal
manual pe axe (tastele soft MOP si apoi MAN ale rotii de mana)

= Revenirea la contur, dupa ce axele au fost deplasate manual
in timpul unei intreruperi de program (tastele soft MOP si apoi
REPO ale rofii de mana). Operarea se efectueaza cu tastele soft
ale rotii de mana, care functioneaza in mod similar cu tastele
soft ale ecranului de control, consultati "Revenirea la contur”,
Pagina 518

®  Comutatorul de pornire/oprire pentru functia Plan de lucru
inclinat (tastele soft MOP si apoi 3D ale rotii de mana)
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14.3  Viteza brosei S, viteza de avans F si
functia auxiliara M

Aplicatie

In modurile Operare manuala si Roatd de méana electronica, puteti
introduce viteza brosei S, viteza de avans F si functiile auxiliare M
cu tastele soft. Functiile auxiliare sunt descrise in Pagina 344.

Producatorul masinii unelte determina funcitiile
auxiliare M disponibile pe sistemul dvs. de control si
3P cfectul acestora.

Introducerea valorilor

Viteza S a brosei, functiile auxiliare M

. » Pentru a introduce viteza brosei: Apasati tasta soft
S

VITEZA BROSA S=

= » Introduceti 1000 (viteza brosei) si confirmati cu
tl butonul START al masinii.

Viteza S a brosei cu valoarea rpm introdusa este pornita cu functia
auxiliara M. Procedati in mod asemanator pentru a introduce o
functie auxiliara M.

Viteza de avans F

Dupa introducerea vitezei de avans F, confirmati introducerea cu
tasta ENT.

Urmatoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:

B Daca introduceti F=0, este utilizata cea mai mica viteza de
avans din parametrul masinii manualFeed.

®m Daca viteza de avans introdusa depaseste valoarea din
parametrul maxFeed, este valabila valoarea parametrului.

® Valoarea F nu se pierde in timpul intreruperii alimentarii cu
energie

m Sistemul de control afiseaza viteza de avans.
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14.3 Viteza brosei S, viteza de avans F si functia auxiliara M

Reglarea vitezei brosei si a vitezei de avans

Cu manerele de prioritate putefi varia viteza S a brosei si viteza de
avans F de la 0% la 150% din valoarea setata.

Cadranul de prioritate pentru viteza brosei este activ
numai pentru masini cu actionare variabila infinita a

3P brosei.

Activarea limitarii vitezei de avans

? Limita vitezei de avans depinde de masina.
Respectati instructiunile din manualul masinii!
<

Cand tasta soft F LIMITED este setata la PORNIT, TNC limiteaza
viteza maxima permisa a axei la viteza limitata de siguranta,
specificata de producatorul masinii.

» Selectati modul Operare manuala
» Parcurgeti pana la ultimul rand de taste soft

» Activare/Dezactivare limita viteza de avans

. DEE B
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14.4 Conceptul de siguranta optionala
(siguranta functionala FS)

Diverse

Producatorul masinii-unelte adapteaza conceptul de
siguranta HEIDENHAIN la masina dvs. Respectati
B instructiunile din manualul maginii!

Fiecare operator al masinii-unelte este expus anumitor riscuri. Desi
dispozitivele de protectie pot preveni accesul la puncte periculoase,
operatorul trebuie sa poata, de asemenea, lucra la masina fara
aceasta protectie (de ex. usa de protectie deschisa). In ultimii ani
au fost elaborate mai multe instructiuni si reglementari pentru a
minimiza aceste riscuri.

Conceptul de siguranta HEIDENHAIN integrat in sistemele de
control TNC respecta Nivelul de performanta d conform EN
13849-1 si SIL 2 conform IEC 61508, dispune de moduri de
operare in siguranta, conform EN 12417, si asigura protectia
extinsa a operatorului.

Baza conceptului de siguranta HEIDENHAIN este structura cu
doua canale a procesorului, care consta din computerul principal
(MC) si unul sau mai multe module de control al antrenarii (CC=
unitate de calcul a sistemului de control). Toate mecanismele de
monitorizare sunt desemnate redundant in sistemele de control.
Datele sistemului relevante pentru siguranta sunt supuse unei
comparatii ciclice reciproce a datelor. Erorile relevante pentru
siguranta au intotdeauna ca efect oprirea de siguranta a tuturor
antrenarilor prin reactii de oprire definite.

Funciiile de siguranta definite sunt declansate si starile de operare
in siguranta sunt obtinute prin intrari si iesiri relevante pentru
siguranta (implementare pe doua canale), care au o influenta
asupra sistemului in toate modurile de operare.

in acest capitol veti gasi explicatii privind functiile care sunt
disponibile n plus pentru TNC cu siguranta functionala.
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Explicarea termenilor

Moduri de operare in siguranta

Descriere Descriere scurta

SOM_1 Mod de operare in siguranta 1: operare
automata, mod productie

SOM_2 Mod de operare in siguranta 2: mod de
configurare

SOM_3 Mod de operare in siguranta 3: interventie
manuala; doar pentru operatori calificati

SOM_4 Mod de operare in siguranta 4: Interventie
manuala avansata, monitorizarea
procesului

Funcitii de siguranta

Descriere Descriere scurta

$S0, SS1, SS1F, Oprire de siguranta: oprirea in siguranta a
SS2 tuturor antrenarilor utilizand metode diferite
STO Cuplu de siguranta oprit: alimentarea cu

energie la motor este ntrerupta. Ofera
protectie impotriva pornirii accidentale a
antrenarilor

SOS Oprire de siguranta a operarii. Ofera
protectie impotriva pornirii accidentale a
antrenarilor

SLS Viteza limitatd pentru siguranta. Nu permite
ca antrenarile sa depaseasca limitele de
viteza specificate cand usa de protectie
este deschisa
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Verificarea pozitiei axei

Aceasta funciie trebuie sa fie adaptata la TNC de
catre producatorul masinii. Respectati instructiunile
B din manualul masinii!

Dupa pornire, TNC verifica daca pozitia unei axe se potriveste cu
pozitia imediat dupa oprire. In cazul aparitiei unei abateri, aceasta
axa este indicata cu rosu in afisajul de pozitie. Axele marcate cu
rosu nu mai pot fi deplasate in timp ce usa este deschisa.

Tn astfel de cazuri, trebuie sa v& apropiati de o pozitie de test pentru
axele respective. Procedati dupa cum urmeaza:

» Selectafi modul Operare manuala

» Executati apropierea cu NC Start, pentru a muta axele in
succesiunea indicata

» Cand pozitia de testare a fost atinsa, TNC intreaba daca pozitia
a fost atinsa corect: Confirmati cu tasta soft OK daca TNC s-a
apropiat de pozitia de test in mod corect si cu END daca pozitia
a fost atinsa incorect.

» Daca ati confirmat cu OK, trebuie sa confirmati din nou
corectitudinea pozitiei de testare cu butonul permisiv de pe
panoul de operare al masinii

» Repetati aceasta procedura pentru toate axele pe care doriti sa
le deplasati in pozitia de test

' Pericol de coliziune!
Apropiati-va de pozitiile de testare astfel incat sa nu
o apara nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat

sau dispozitivele de fixare. Daca este necesar, pre-
pozitionati axele manual.

producatorul maginii-unelte. Respectati instructiunile

? Locatia pozitiei de test este specificata de catre
& din manualul masinii!

Activarea limitarii vitezei de avans

Cand tasta soft F LIMITED este setata la PORNIT, TNC limiteaza
vitezele maxime admise ale axei la viteza limitata pentru siguranta,

specificata.
q'"; » Selectati modul Operare manuala
4 » Parcurgeti pana la ultimul rand de taste soft
F » Activare/Dezactivare limita viteza de avans
LIMITAT
POR
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14.4 Conceptul de siguranta optionala (siguranta functionala FS)

Afisajele de stare suplimentare

La un sistem de control cu siguranta functionala FS, afisajul general

de stare contine informatii suplimentare despre starea curenta a
functiilor de siguranta. TNC afiseaza aceste informatii ca stari de
operare ale afisajelor de stare T, Ssi F

Afisaj de stare
STO

Descriere scurta

Alimentarea cu energie a brosei sau o
antrenare a avansului este intrerupta.

SLS Viteza limitata pentru siguranta: O viteza
limitata pentru siguranta este activa.
SOS Oprire de siguranta a operarii: Oprirea
pentru operarea in siguranta este activa.
STO

Cuplu de siguranta oprit: Alimentarea cu
energie la motor este intrerupta.

TNC afiseaza modul activ de operare in siguranta cu o pictograma
in antetul de la dreapta textului modului de operare:

Buton Mod de operare in siguranta
SOM Modul de operare SOM_1 activ
1%
SOM Modul SOM_2 activ
N
20
SOM Modul SOM_3 activ
N
3 0
SOM Modul SOM_4 activ
W
4| D)
444
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14.5 Gestionarea originii cu tabelul de

presetari

Nota

=

Este obligatoriu sa utilizati tabelul de presetari daca:

® Masina dvs. este echipata cu axe rotative (masa
inclinabila sau cap pivotant) si lucrati cu functia
pentru inclinarea planului de lucru

B Masina dvs. este echipata cu un sistem pentru
schimbarea capului brosei

B Pana in prezent afi lucrat cu sisteme TNC de
control mai vechi cu tabele de origine REF

m Doriti sa prelucrati piese de prelucrat identice care
sunt aliniate diferit

Tabelul de presetari poate contine un numar nelimitat de linii
(origini). Pentru a optimiza dimensiunea fisierului si viteza de
procesare, este recomandabil sa utilizati numai liniile de care aveti
nevoie pentru gestionarea presetarilor.

Din motive de siguranta, liniile noi pot fi introduse numai la sfarsitul
tabelului de presetari.
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14.5 Gestionarea originii cu tabelul de presetari

Salvarea originilor in tabelul de presetari

Tabelul de presetari se numegste PRESET.PR si este salvat in
directorul TNC:\table. PRESET.PR este editabil in modurile Operare
manuala si Roata de mana electronica numai daca a fost apasata
tasta soft SCHIMBARE PRESETARE. Puteti deschide tabelul de
presetari PRESET.PR in modul de operare Programare, dar nu il
puteti edita.

Este permisa copierea tabelului de presetari intr-un alt director
(copie de rezerva a datelor). Randurile din tabelele copiate sunt
intotdeauna protejate la scriere. Prin urmare, nu le puteti edita.

Nu schimbati niciodata numarul de linii din tabelele copiate! Acest
lucru ar putea determina aparitia de probleme la reactivarea
tabelului.

Pentru a activa tabelul de presetari care a fost copiat n alt director,
trebuie sa-l copiati din nou in directorul TNC:\table\.

Exista mai multe metode de salvare a originilor si/sau a rotatiilor de
baza in tabelul de presetari:

B prin ciclurile palpatorului in modurile Operare manuala si Roata
de mana electronica

® Prin intermediul ciclurilor de palpare 400 pana la 402 si 410
pana la 419, in modul automat (consultati Manualul utilizatorului,
Cicluri, Capitolele 14 si 15)

B Introducere manuala (consultati descrierea de mai jos)

Rotatiile de baza din tabelul de presetari rotesc

E> sistemul de coordonate in jurul presetarii, care este
afisatd in aceeasi linie cu rotatia de baza.
Amintiti-va sa va asigurati ca pozitia axelor inclinate
corespunde cu valorile corespunzatoare ale meniului
3-D ROT la setarea originii. Ca urmare:

® Daca functia ,Inclinare plan de lucru" nu este
activa, afisajul pozitiei pentru axele rotative
trebuie sa fie egal cu 0° (setati axele rotative la
zero, daca este necesar).

= Daca functia ,Inclinare plan de lucru" este activa,
afisajele pozitiei pentru axele rotative trebuie sa
corespunda cu unghiurile introduse in meniul 3D
ROT.

RESETARE PLAN nu reseteaza rotatia 3D-ROT
activa.

Linia 0 din tabelul de presetari este protejata la
scriere. In linia 0, TNC salveaza intotdeauna ultima
origine setata manual, prin intermediul tastelor axei
sau a tastei soft. Daca originea setata manual este
activa, TNC afigseaza textul PR MAN(0) pe afisajul de
stare.
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Salvarea manuala a originilor in tabelul de presetari
Pentru a salva originile in tabelul de presetari, efectuati urmatorii

pasi:

ME® B

TABEL
PRESETAT

SCHIMBARE
PRESETARE

IIII

IIIII

CORECTARE

PRESETARE

>

Selectati modul Operare manuala

Deplasati incet scula pana cand atinge (zgarie)
suprafata piesei de lucru sau pozitionatj
corespunzator cadranul de masurare

Afigati tabelul de presetari: TNC deschide tabelul
de presetari si seteaza cursorul la randul activ din
tabel

Selectati functiile pentru introducerea presetarilor:
TNC afiseaza posibilitatile disponibile pentru
intrare Tn randul de taste soft. Consultati tabelul
de mai jos pentru o descriere a posibilitatilor de
introducere

Selectati linia pe care doriti s-o modificati din
tabelul de presetari (numarul liniei este numarul
presetarii)

Daca este cazul, selectati coloana (axa) pe care
doriti s-o modificati din tabelul de presetari

Utilizati tastele soft pentru a selecta una dintre
posibilitatile de introducere disponibile (consultati
tabelul urmator)
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Tasta Functie
soft
Transferul direct al pozitiei curente a sculei
"%" (cadranul de masurare) ca noua presetare:

Aceasta functie salveaza numai presetarea de pe
axa evidentiata ih momentul respectiv

INTROD. Asignarea oricarei valori pentru pozitia efectiva
PRESETARE . o - .
NoUA a sculei (cadranul de masurare): Aceasta functie
salveaza numai presetarea de pe axa evidentiata
in momentul respectiv. Introduceti valoarea dorita

in fereastra contextuala

CORECTARE Deplasarea incrementala a unei presetari deja

PRESETARE stocate in tabel: Aceasta funciie salveaza numai
presetarea de pe axa evidentiata in momentul
respectiv. Introduceti valoarea corectiva dorita
cu semnul corect in fereastra contextuala. Daca
este activ ecranul in sistem imperial: Introduceti
valoarea in {oli, iar TNC va converti automat
valorile introduse Tn mm

EDITARE Introduceti direct noua presetare, fara calcularea

i cinematicii (specifica axei). Utilizati aceasta
functie numai daca utilajul are o masa rotativa
si doriti sa setali presetarea in centrul mesei
rotative introducand valoarea 0. Aceasta functie
salveaza numai presetarea de pe axa evidentiata
in momentul respectiv. Introduceti valoarea dorita
in fereastra contextuala. Daca este activ ecranul
in sistem imperial: Introduceti valoarea in toli, iar
TNC va converti automat valorile introduse ih mm

Selectati vizualizarea BASIC TRANSFORMATION/
heceu.0g AXIS OFFSET. Vizualizarea BASIC

TRANSFORMATION afiseaza coloanele X, Y si Z.
In functie de masina, coloanele SPA, SPB si SPC
sunt afisate suplimentar. Aici TNC salveaza rotatia
de baza (pentru axa Z a sculei, TNC utilizeaza
coloana SPC). Vizualizarea OFFSET afiseaza
valorile de decalare pentru presetare

e Scrierea decalarii de origine active intr-o linie

PRESETARE selectabila din tabel: Aceasta functie salveaza
decalarea de origine pe toate axele si apoi
activeaza automat randul adecvat din tabel. Daca
este activ ecranul In sistem imperial: Introduceti
valoarea in toli, iar TNC va converti automat
valorile introduse in mm
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Editarea tabelului de presetari

Tasta Functie de editare in modul tabel
soft
ENGEPUT Selectati inceputul tabelului
SraRsIT Selectatii sfarsitul tabelului
PAGTNG Selectaii pagina anterioara din tabel
PRAGING Selectaii pagina urmatoare din tabel
e Selectare funciii pentru intrare presetata
Afisarea selectiei ,Basic Transformation/Axis
DE BRAZA

DECALAJ

Offset"

ACTIVARE

PRESETARE

Activare origine pentru linia selectata din tabelul de
presetari

ADAUGARE

N LINII

Adaugare numar de linii introduse la sfarsitul
tabelului (al 2-lea rand de taste soft)

COPIERE

CAaMP

Copiere camp evidentjat (al 2-lea rand de taste
soft)

LIPIRE

CaMP

Inserare camp copiat (al 2-lea rand de taste soft)

RESETARE

LINIE

Resetare linie selectata: TNC introduce valoarea -
in toate coloanele (al doilea rand de taste soft)

INSERARE
LINIE

Introducere o singura linie la sfarsitul tabelului (al
2-lea rand de taste soft)

STERGERE
LINIE

Stergere o singura linie de la sfarsitul tabelului (al
2-lea rand de taste soft)
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Protectie la suprascriere pentru origine

Linia 0 din tabelul de presetari este protejata la scriere. TNC
salveaza ultima origine setatd manual pe randul 0.

Puteti proteja la suprascriere si alte randuri din tabelul de presetari
cu ajutorul coloanei BLOCATE. Randurile protejate la suprascriere
sunt evidentiate cromatic in tabelul de presetari.

Atentie: Se pot pierde date!
' Daca uitati parola, nu veti putea reseta protectia la
o scriere a unui rand protejat prin parola.
Notati parola atunci cand protejati randuri cu ajutorul
acesteia.

Este preferabil sa utilizati protectia simpla, cu tasta
soft BLOCARE / DEBLOCARE.

Pentru a proteja o origine impotriva suprascrierii, procedati dupa
cum urmeaza:

e » Apasati tasta soft SCHIMBARE PRESETARE
> Selectati coloana BLOCATE
EDITARE » Apasati tasta soft EDITARE CAMP CURENT

caMP
CURENT

Protejarea originilor fara utilizarea parolei:

BLOCARE ~ » Apasati tasta soft BLOCARE / DEBLOCARE. TNC
DEBLOCARE introduce un L in coloana BLOCATE.

Protejarea originilor prin utilizarea parolei:
ALOCARE / » Apéasati tasta soft BLOCARE / DEBLOCARE

DEBLOCARE

PAROLA

» Introduceti parola in fereastra pop-up

» Confirmati cu tasta soft OK sau cu tasta ENT: TNC
introduce valoarea ### in coloana BLOCATE.

OK
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Anularea protectiei la scriere

Pentru

a edita un rand protejat anterior impotriva scrierii, procedati

dupa cum urmeaza:

SCHIMBARE
PRESETARE

> Apasati tasta soft SCHIMBARE PRESETARE

IIIII'

» Selectati coloana BLOCATE

EDITARE
CaMP
CURENT

» Apésati tasta soft EDITARE CAMP CURENT

Origine

protejata fara parola:

BLOCRRE ~
DEBLOCARE

» Apasati tasta soft BLOCARE / DEBLOCARE. TNC
anuleaza protectia la scriere.

Origine

protejata cu parola:

BLOCARE ~
DEBLOCARE
PAROLA

> Apasati tasta soft BLOCARE / DEBLOCARE
PAROLA

» Introduceti parola in fereastra pop-up

OK

» Confirmati cu tasta soft OK sau cu tasta ENT: TNC
anuleaza protecitia la scriere.
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14.5 Gestionarea originii cu tabelul de presetari

Activarea originii

Activarea unei origini din tabelul de presetari in modul Operare
Manuala

reseteaza decalarea de origine activa, oglindirea,
rotatia si factorul de scalare.

Totusi, o transformare de coordonata programata
cu ciclul G80 cu plan de lucru inclinat sau cu functia
PLAN ramane activa.

E> Cand activati o origine din tabelul de presetari, TNC

» Selectati modul Operare manuala

TABEL » Afisati tabelului de presetari

PRESETAT

» Selectafi numarul originii pe care doriti s-o activati
sau

Goto » Cu tasta GOTO, selectati numarul originii pe care
doriti sa o activati. Confirmati cu tasta ENT

|I=II IIII IIII
ful

NT

ACTIVARE » Activati originea

PRESETARE

» Confirmati activarea originii. TNC seteaza afisarea
si - daca este definita - rotatia de baza

» lesiti din tabelului de presetari

EXECUTARE

Activarea decalarii de origine din tabelul de presetari, intr-un
program NC

Pentru a activa origini din tabelul de presetari in timpul rularii
programului, utilizati ciclul G247. Tn ciclul G247, definiti doar
numarul originii pe care doriti sa o activati (consultati Manualul
utilizatorului pentru cicluri, Ciclul 247 — SETARE ORIGINE).
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14.6  Setarea originii fara un palpator 3-D

Nota

Setarea originii cu un palpator 3-D: consultati
"Setarea originii cu palpatorul 3-D (optiunea 17)",
Pagina 472.

Pentru a fixa originea, setati afisajul de pozitie al TNC la
coordonatele unei pozitii cunoscute de pe piesa de prelucrat.

Pregatire

» Fixati si aliniati piesa de prelucrat

» Introduceti scula zero cu raza cunoscuta Tn brosa

» Asigurati-va ca TNC afigseaza valorile pozitiei efective

Setarea originii cu o freza frontala

' Masura de protectie
Daca suprafata piesei de prelucrat nu trebuie
o zgariata, puteti intinde peste aceasta o lamela de
metal de o grosime d cunoscuta. Apoi introduceti o
valoare pentru originea axei sculei mai mare cu d
decét cea dorita.

> Selectati modul Operare manuala
E’“ ] » Deplasati incet scula, pana cand atinge (zgéarie)

suprafata piesei de prelucrat

» Selectati axa

SETARE ORIGINE Z=

n » Scula zero in axa brosei: Setati afisajul la o pozitie
cunoscuta a piesei de prelucrat (de ex. 0) sau
introduceti grosimea d a lamelei. in axa sculei,
decalati raza sculei

Repetati procesul pentru celelalte axe.

Daca utilizati o scula presetata, setati afisajul axei sculei la
lungimea L a sculei sau introduceti suma Z=L+d.

TNC salveaza automat setarea originii cu tastele de
axe in linia 0 a tabelului de prestari.
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Utilizarea functiilor palpatorului cu palpatoare
mecanice sau cu cadrane de masurare

Daca nu detineti un palpator 3-D electronic pe masina dvs., puteti
utiliza si toate functiile palpator manuale descrise anterior (exceptie:
functia de calibrare) cu palpatoare mecanice sau doar atingand
piesa de lucru cu scula, consultati Pagina 455.

in locul semnalului electronic generat automat de un palpator 3-D in
timpul palparii, puteti initia manual semnalul de declansare pentru
captarea pozitiei de palpare apasand o tasta. Procedati dupa cum

urmeaza:
PALPARE » Selectati orice functie palpator cu tasta soft
POS
S » Deplasati palpatorul mecanic in prima pozitie care
va fi captata de TNC
» Confirmati pozitia: Apasati tasta soft Captare
+ pozitie actuala pentru ca TNC sa salveze pozitia
curenta
» Mutati palpatorul mecanic in urmatoarea pozitie
care va fi capturata de TNC
» Confirmati pozitia: Apasati tasta soft Capturare
"%" pozitie actuala pentru ca TNC sa salveze pozitia
curenta

» Daca este necesar, mutati-va in pozitii
suplimentare si capturati dupa cum a fost descris
anterior

» Origine: In fereastra de meniu, introduceti
coordonatele noii origini, confirmati cu tasta soft
SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un tabel
(consultati "Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului intr-un tabel de origini", Pagina 459
sau consultati "Scrierea valorilor masurate din
ciclurile de palpator in tabelul de presetari",
Pagina 459)

» Terminati functia de palpare: Apasati tasta END
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14.7

Prezentare generala

Utilizarea palpatoarelor 3-D

Utilizarea palpatoarelor 3-D (optiunea
17)

Urmatoarele cicluri de palpator sunt disponibile Tn modul Operare

manuala:

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor

de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare

(] HEIDENHAIN.
TNC trebuie sa fie pregatit special de catre
producatorul masinii pentru utilizarea unui palpator
<3 3-D. Respectati instructiunile din manualul masinii!
Tasta Functie Pagina
soft
T Calibrarea palpatorului 3-D 460
=
A Masurarea rotatiei de baza 3-D 470
== prin palparea unui plan
PALPARE Masurarea unei rotatii de baza cu 468
- ajutorul unei linii
FALPARE Setarea originii in orice axa 472
gnm—: Setarea unui colt ca origine 473
PaLPeRE Setarea unui centru de cerc ca 474
S origine
PALPARE Setarea liniei centrale ca origine 476
TRBEL Gestionarea datelor sistemuluide  Consultati
e o palpare Manualul
utilizatorului

-

pentru cicluri

Pentru mai multe informatii despre tabelul de
palpatoare, consultati Manualul de utilizare pentru
programarea ciclurilor.
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14.7 Utilizarea palpatoarelor 3-D

Functii in ciclurile de palpator

Tastele soft care se utilizeaza pentru selectarea directiei de
palpare sau a rutinei de palpare sunt afisate in ciclurile de palpator
manuale. Tastele soft afisate variaza in functie de ciclul respectiv:

Tasta Functie
soft
. Selectatj directia de palpare
+
_%_ Capturati pozitia reala
Palpati gaura (cercul interior) automat

Palpati prezonul (cercul exterior) automat

Selectati o directie de palpare paralela cu
axele pentru palparea automata a gaurilor sau
prezoanelor

Rutina automata de palpare pentru gauri si prezoane

Daca utilizati o functie pentru palparea automata
a unui cerc, TNC pozitioneaza automat palpatorul
(] in punctele de palpare respective. Asigurati-va ca

apropierea de pozitii se poate realiza fara coliziune.

Daca utilizati o rutina de palpare pentru palparea automata a unei
gauri sau a unui prezon, TNC deschide un formular cu cdmpurile de
intrare necesare.

Campuri de intrare in formularele Masurare prezon si Masurare
gaura

Camp de introducere  Functie

Diametru prezon? Diametrul contactului palpatorului
sau Diametru gaura? (optional pentru gauri)

Spatiu de siguranta? Distanta la contactul palpatorului in

plan
Crestere inaltime de Pozitionarea palpatorului in directia
degajare? axei brosei (pornind de la pozitia
curenta)
Unghi pornire? Unghi pentru prima operatie de

palpare (0° = Directie pozitiva a axei

principale, respectiv in X+ pentru axa
brogei Z). Toate celelalte unghiuri de

palpare deriva din numarul punctelor
de palpare.

Numar de puncte de Numar de operatii de palpare (de la 3
palpare? la 8)

Lungime unghiulara?  Palparea unui cerc complet (360°)
sau a unui segment de cerc (lungime
unghiulara < 360°)
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Pozitionati palpatorul aproximativ in centrul gaurii (cerc interior)
sau Tn apropierea primului punct de palpare de pe prezon (cerc
exterior) si selectati tasta soft pentru prima directie de palpare.
Dupa ce apasati pe butonul START al masginii pentru a incepe
ciclul palpatorului, TNC executa automat toate migcarile de
prepozitionare si operatiile de palpare.

TNC pozitioneaza palpatorul in punctele de palpare individuale,
tindnd cont de spatiul de siguranta. Daca s-a definit un spatiu de
siguranta, TNC pozitioneaza in prealabil palpatorul la Thaltimea de
degajare pe axa brosei.

TNC se apropie de pozitie cu viteza de avans FMAX definita in
tabelul palpatorului. Viteza de avans de palpare definita F este
utilizata pentru operatia de palpare curenta.

trebuie sa prepozitionati palpatorul Tn apropierea
primului punct de palpare. Decalati palpatorul cu o
distanta aproximativ egald cu spatiul de siguranta
(valoarea din tabelul palpatorului + valoarea din
formularul de introducere) in sens opus directiei de
palpare.

Pentru un cerc interior cu un diametru mare,

TNC poate, de asemenea, sa prepozitioneze
palpatorul pe un arc de cerc la viteza de avans de
pozitionare FMAX. Pentru aceasta, este necesara
introducerea valorii unui spatiu de siguranta pentru
prepozitionare si a diametrului gaurii in formularul
de introducere. Pozitionati palpatorul in interiorul
orificiului, ntr-o pozitie decalata fata de perete cu
aproximativ valoarea spatiului de siguranta. Pentru
prepozitionare, retineti unghiul de pornire pentru
prima operatie de palpare (la un unghi de 0°, TNC
palpeaza in directia pozitiva a axei principale).

E> Inainte de inceperea rutinei de palpare automata,
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Selectarea ciclurilor palpatorului

» Selectati modul Operare manuala sau Roata de mana
electronica

PALPA- » Selectati functiile palpatorului apasand tasta soft
im PALPATOR. TNC afigseaza taste soft suplimentare
(consultati tabelul de prezentare).

PALPARE » Selectati ciclul palpatorului apasand tasta soft
& corespunzatoare, de exemplu POZITIE PALPARE,

pentru ca TNC sa afiseze meniul asociat

deschide un formular in care sunt afisate toate datele
necesare. Continutul formularelor depinde de functia
respectiva.

De asemenea, puteti introduce valori in unele
campuri. Folositi tastele cursor pentru a va deplasa la
campul de introducere dorit. Puteti pozitiona cursorul
numai Tn cAmpurile care pot fi editate. Campurile
care nu pot fi editate apar estompate.

E> Cand selectati o functie de palpare manuala, TNC

inregistrarea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului

TNC trebuie sa fie pregatit special de producatorul
masinii-unelte pentru utilizarea acestei funciii.
<3 Respectati instructiunile din manualul masinii!

Dupa executarea oricarui ciclu de palpator selectat, TNC afiseaza
tasta soft SCRIERE JURNAL N FISIER. Daca apasati aceasta tasta
soft, TNC va inregistra valorile curente determinate n ciclul de
palpator activ.

Daca salvati rezultatele masuratorii, TNC creeaza figierul text
TCHPRMAN.TXT. Daca nu ati definit o cale la parametrul
fn16DefaultPath al masinii, TNC va salva fisierele
TCHPRMAN.TXT si TCHPRMAN.html in directorul principal TNC:\.

Cand apasati tasta soft SCRIERE JURNAL iN FISIER,

E> fisierul TCHPRMAN.TXT nu trebuie sa fie activ in
modul de operare Programare. in caz contrar, TNC
va afisa un mesaj de eroare.

TNC scrie valorile masurate in fisierul
TCHPRMAN.TXT sau TCHPRMAN.html. Daca
executati mai multe cicluri de palpator consecutiv
si doriti sa stocati datele masuratorii, trebuie sa
faceti o copie de rezerva a datelor stocate in
TCHPRMAN.TXT intre ciclurile individuale, copiind
sau redenumind figierul.

Formatul si continutul figsierului TCHPRMAN.TXT sunt
presetate de producatorul masinii-unelte.
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Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
intr-un tabel de origini

Utilizati aceasta functie daca doriti sa salvati valorile

E> masurate Tn sistemul de coordonate al piesei de
prelucrat. Daca dorifi sa salvati valorile masurate n
sistemul de coordonate al maginii (coordonate REF),
apasati tasta soft INTRODUCERE IN TABELUL DE
PRESETARI, consultati "Scrierea valorilor mésurate
din ciclurile de palpator in tabelul de presetari",
Pagina 459.

Cu tasta soft INTRODUCERE iN TABEL DE ORIGINI, TNC poate scrie

valorile masurate in timpul unui ciclu de palpator intr-un tabel de

origini:

» Selectati orice functie de palpare

» Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de
introducere corespunzatoare (in functie de ciclul rulat al
palpatorului)

» Introduceti numarul originii in caseta de introducere Numar in
tabel=

» Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE ORIGINI. TNC
salveaza originea Tn tabelul de origine indicat, sub numarul
introdus

Scrierea valorilor masurate din ciclurile de palpator
in tabelul de presetari

Utilizati aceasta functie daca doriti sa salvati valorile

E> masurate Tn sistemul de coordonate al masinii
(coordonate REF). Daca doriti sa salvati valorile
masurate in sistemul de coordonate al piesei de
prelucrat, apasati tasta soft INTRODUCERE iN TABEL
DE ORIGINIconsultati "Scrierea valorilor masurate
din ciclurile palpatorului intr-un tabel de origini",
Pagina 459.

Cu tasta soft INTRODUCERE N TABEL DE PRESETARI, TNC poate

scrie valorile masurate in timpul unui ciclu palpator in tabelul de

presetari. Valorile masurate sunt stocate in functie de sistemul de

coordonate al masinii (coordonate REF). Tabelul de presetari se

numeste PRESET.PR si este salvat in directorul TNC:\table\.

» Selectatii orice functie de palpare

» Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de
introducere corespunzatoare (in functie de ciclul rulat al
palpatorului)

» Introduceti numarul presetat in caseta de introducere Numar in
tabel:

> Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI. TNC
salveaza originea n tabelul de presetari sub numarul introdus
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14.8 Calibrarea unui palpator 3-D cu declansator

14.8

Introducere

Calibrarea unui palpator 3-D cu
declansator (optiunea 17)

Pentru a specifica cu precizie punctul efectiv de declansare a unui
palpator 3-D trebuie sa calibrati palpatorul, in caz contrar NTC nu
poate furniza rezultate de masurare precise.

=

Calibrati intotdeauna palpatorul in cazurile
urmatoare;

Dare in exploatare

Rupere tija

Schimbare tija

Schimbare in viteza de avans pentru palpare

Neregularitati cauzate, de exemplu, cand masina
se supraincalzeste

Schimbarea axei sculei active

La apasarea pe tasta soft OK dupa calibrare, valorile
de calibrare se aplica palpatorului activ. Datele
actualizate ale sculei devin imediat operationale,
nefiind necesara o noua apelare a sculei.

In timpul calibrarii, TNC g&seste lungimea efectivé a tijei si raza
efectiva a varfului sferic. Pentru a calibra palpatorul 3-D, fixati un
inel de reglare sau un prezon de Tnaltime si raza cunoscute pe
masa masinii.
TNC asigura cicluri de calibrare pentru calibrarea lungimii si a razei:
» Apasati tasta soft PALPATOR

» Afisati ciclurile de calibrare: Apasati CALIBRATE

T8
CALIBR.
2z

TS.

» Selectati ciclul de calibrare

Ciclurile de calibrare ale TNC

Tasta Functie Pagina
soft
Calibrarea lungimii 461
0y
Masurati raza si decalajul centrului Pagina 463
utilizdnd un inel de calibrare
Masurati raza si decalajul centrului Pagina 464
% utilizdnd un prezon sau un stift de
calibrare
IR Masurati raza si decalajul centrului Pagina 465
A utilizand o sfera de calibrare

460
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Calibrarea lungimii efective

de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare

' HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor

o HEIDENHAIN.

Lungimea efectiva a palpatorului este intotdeauna

E> raportata la originea sculei. Producatorul masinii
unelte defineste, de obicei, varful brosei ca origine a
sculei.

» Setati originea in axa brosei, astfel incat, pentru tabelul de scule
al masinii-unelte, Z=0.

>

Ui

Selectati functia de calibrare pentru lungimea
palpatorului: Apasati tasta soft CAL. L. TNC
afiseaza datele curente de calibrare.

Origine pentru lungime: Introduceti inaltimea
inelului de reglare Tn fereastra meniului
Deplasati palpatorul intr-o pozitie chiar deasupra
inelului de reglare

Pentru a schimba directia de avans transversal

(daca este necesar), apasati o tasta soft sau o
tasta sageata

Pentru a palpa suprafata superioara a inelului de
reglare, apasati butonul START al masinii
Verificarea rezultatelor

Apasatj tasta soft OK pentru ca valorile sa devina
operationale

Apasati tasta soft ANULARE pentru a finaliza
functia de calibrare. TNC inregistreaza procesul de
calibrare in TCHPRMAN.html.
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14.8 Calibrarea unui palpator 3-D cu declansator

Calibrarea razei efective si compensarea abaterilor
de aliniere ale centrului

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
o HEIDENHAIN.

Decalajul centrului poate fi determinat numai cu
ajutorul unui palpator adecvat.

Daca doriti sa calibrati utilizdnd partea exterioara

a unui obiect, trebuie sa prepozitionati palpatorul
deasupra centrului sferei de calibrare sau a stiftului
de calibrare. Asigurati-va ca apropierea de punctele
de palpare se poate realiza fara coliziune.

La calibrarea razei varfului bilei, TNC executa o rutina de palpare
automata. Pe durata primului ciclu de palpare, TNC determina
centrul inelului sau al prezonului de calibrare (masurare grosiera)
si pozitioneaza palpatorul in centru. Apoi, raza varfului bilei este
determinata in cursul procesului efectiv de calibrare (masurare
precisa). Daca palpatorul permite palparea din orientari opuse,
decalajul centrului este determinat pe durata unui alt ciclu.

Necesitatea orientarii si modul de orientare a palpatorului sunt
deja definite in palpatoarele HEIDENHAIN. Alte palpatoare sunt
configurate de producatorul masinii-unelte.

Dupa introducerea palpatorului, este nevoie sa-l aliniati cu axa
brosei. Functia de calibrare poate determina decalajul dintre axa
palpatorului si axa brosei prin palpare din directii opuse (rotire cu
180°) si poate calcula compensarea.

Rutina de calibrare variaza in functie de modul de orientare a
palpatorului:

E Nu este posibila nicio orientare sau orientarea este posibila ntr-
o singura directie: TNC executa o masurare aproximativa si
0 masurare precisa si determina raza efectiva a varfului bilei
(coloana R din tool.t)

®  Orientare posibila Tn doua direciji (de ex.. palpatoare
HEIDENHAIN cu cablu): TNC executd o masurare aproximativa
si una precisa, roteste palpatorul cu 180° si executa inca
o operatie de palpare. Decalajul centrului (CAL_OF din
tchprobe.tp) este determinat suplimentar fata de raza, prin
palparea din directii diferite.

® Orice orientare posibila (de ex. palpatoare HEIDENHAIN cu
infrarogii): Pentru operatia de palpare, consultati ,Orientare
posibila Tn doua directii”.
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Calibrarea cu ajutorul unui inel de calibrare

Procedati dupa cum urmeaza pentru calibrarea manuala cu ajutorul
unui inel de calibrare:

» Tn modul Operare manuala, pozitionati varful bilei in interiorul
orificiului inelului de reglare

>

v vyYvyy

‘-4

Selectati functia de calibrare: Apasati tasta soft
CAL. Tasta soft R. TNC afiseaza datele curente de
calibrare.

Introduceti diametrul inelului de reglare
Introduceti unghiul de pornire

Introduceti numarul de puncte de palpare
Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii. Palpatorul 3D palpeaza

toate punctele de palpare din cadrul unei rutine
automate de palpare si calculeaza raza efectiva
a varfului bilei. Daca este posibila palparea din
directii opuse, TNC calculeaza decalajul centrului
Verificarea rezultatelor

Apasati tasta soft OK pentru ca valorile sa devina
operationale

Apasati tasta soft END pentru a finaliza functia de

calibrare. TNC inregistreaza procesul de calibrare
in TCHPRMAN.html.

Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale
centrului varfului bilei, TNC trebuie sa fie pregatit
special de catre producatorul masinii. Respectati

instructiunile din manualul maginii!
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14.8 Calibrarea unui palpator 3-D cu declansator

Calibrarea cu un prezon sau un stift de calibrare

Procedati dupa cum urmeaza pentru calibrarea manuala cu un
prezon sau un stift de calibrare:

» Tn modul Operare manuala, pozitionati varful sferic deasupra
centrului stiftului de calibrare

» Selectati functia de calibrare: Apasati tasta soft

% CAL. Tasta soft R

Introduceti diametrul prezonului

Introduceti spatiul de siguranta

Introduceti unghiul de pornire

Introduceti numarul de puncte de palpare

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul

START al masinii. Palpatorul 3D palpeaza

toate punctele de palpare din cadrul unei rutine

automate de palpare si calculeaza raza efectiva

a varfului bilei. Daca este posibila palparea din

directii opuse, TNC calculeaza decalajul centrului

» Verificarea rezultatelor

» Apasati tasta soft OK pentru ca valorile sa devina
operationale

» Apasati tasta soft END pentru a finaliza functia de

calibrare. TNC inregistreaza procesul de calibrare
n TCHPRMAN.html.

v vyvyyvwvyy

Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale
centrului varfului bilei, TNC trebuie sa fie pregatit
special de catre producatorul masinii.

Respectati instructiunile din manualul masginii!

2
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Calibrarea cu ajutorul unei sfere de calibrare

Procedati dupa cum urmeaza pentru calibrarea manuala cu ajutorul
unei sfere de calibrare:

» Tn modul Operare manuala, pozitionati varful sferic deasupra
centrului sferei de calibrare

X » Selectati functia de calibrare: Apasati tasta soft
pe CAL. Tasta soft R

Introduceti diametrul sferei

Introduceti spatiul de siguranta

Introduceti unghiul de pornire

Introduceti numarul de puncte de palpare
Selectati masurarea lungimii, daca este cazul

Introduceti originea pentru lungime, daca este
cazul

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii. Palpatorul 3D palpeaza

toate punctele de palpare din cadrul unei rutine
automate de palpare si calculeaza raza efectiva
a varfului bilei. Daca este posibila palparea din
directji opuse, TNC calculeaza decalajul centrului

» Verificarea rezultatelor

» Apasati tasta soft OK pentru ca valorile sa devina
operationale

» Apasati tasta soft END pentru a finaliza functia de
calibrare. TNC inregistreaza procesul de calibrare
in TCHPRMAN.html.

vV vvyvVvyYVvysy

Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale
centrului varfului bilei, TNC trebuie sa fie pregatit
special de catre producatorul masinii.

Respectati instructiunile din manualul masginii!

-4
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14.8 Calibrarea unui palpator 3-D cu declansator

Afisarea valorilor de calibrare

TNC salveaza lungimea si raza efective ale palpatorului in tabelul
de scule. TNC salveaza abaterea de aliniere a centrului varfului
in tabelul de palpatoare, in coloanele CAL_OF1 (axa principala)
si CAL_OF2 (axa secundara). Puteti afisa valorile pe ecran prin
apasarea tastei soft TABEL PALPATOR.

in timpul calibrérii, TNC creeaza automat fisierul-jurnal
TCHPRMAN.html in care sunt salvate valorile de calibrare.

Asigurati-va ca ati activat numarul de scula corect
E> fnainte de a utiliza palpatorul, indiferent daca doriti sa [l &

rulati ciclul palpator Tn modul automat sau Th modul S — B

Operare manuala. A

H Pentru mai multe informatii despre tabelul de
palpatoare, consultati Manualul de utilizare pentru
programarea ciclurilor.
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14.9 Compensarea abaterii de aliniere cu
palpatorul 3-D(optiunea 17)

Introducere

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

TNC compenseaza electronic abaterea de aliniere a piesei de
prelucrat, calculand o ,rotatie de baza".

n acest scop, TNC seteaza unghiul de rotatie dorit, in functie de
axa de referinta din planul de lucru. Consultati figura din dreapta.

TNC interpreteaza unghiul masurat ca rotatie in jurul directiei sculei
in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat si salveaza valorile
in coloanele SPA, SPB si SPC ale tabelului de presetari.

Pentru a identifica rotatia de baza, palpati doua puncte pe suprafata
laterala a piesei de prelucrat. Secventa in care palpati punctele
influenteaza unghiul calculat. Unghiul masurat porneste de la primul
la al doilea punct de palpare. De asemenea, puteti identifica rotatia
de baza in functie de gauri sau de prizoane.

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa
de referinta a unghiului cand masurati abaterea de

aliniere a piesei de prelucrat.

Pentru a va asigura ca rotatia de baza este calculata
corect in timpul rularii programului, programati
ambele coordonate ale planului de lucru in primul
bloc de pozitionare.

Puteti utiliza si o rotatie de baza in conjunctie cu
functia PLAN. In acest caz, activati mai intai rotatia
de baza si apoi functia PLAN.

De asemenea, puteti activa o rotatie de baza fara
palparea unei piese de prelucrat. In acest scop,
introduceti o valoare in meniul rotatiei de baza si
apasati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA.
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14.9 Compensarea abaterii de aliniere cu palpatorul 3-D

Identificarea rotatiei de baza

PALPARE » Selectati functia de palpare apasand tasta soft
| ROTATIE PALPARE

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de 1anga primul
punct de palpare

» Selectati directia palpatorului sau rutina de palpare
cu tasta soft

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masginii

» Pozitionafi palpatorul intr-o pozitie de l1anga al
doilea punct de palpare

» Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii. TNC determina rotatia de baza
si afiseaza unghiul dupa dialogul Unghi de rotatie

> Activati rotatia de baza: Apasati tasta soft SETARE
ROTATIE DE BAZA

» Finalizati functia de palpare apasand tasta soft
END.

TNC inregistreaza procesul de palpare in TCHPRMAN.html.

Salvarea unei rotatii de baza in tabelul de presetari

» Dupa procesul de palpare, introducefi numarul presetat in care
TNC trebuie sa salveze rotatia de baza activa, in caseta de
introducere Numar in tabel:

» Apasati tasta soft ROT. BAZA IN TABEL DE PRESETARI pentru a
salva rotatia de baza in tabelul de presetari

Compensarea abaterii de aliniere a piesei de
prelucrat prin rotirea mesei

» Pentru compensarea abaterii de aliniere identificate printr- .
0 pozitie a mesei rotative, apasati tasta soft ALINIERE MASA
ROTATIVA dupa procesul de palpare

Pozitionati toate axele, pentru a evita o coliziune,
fnainte de rotirea mesei. TNC afiseaza o avertizare
o suplimentara inainte de rotirea mesei.

» Daca doriti sa setati originvea in axa mesei rotative, apasati tasta
soft SETARE ROTIRE MASA.

» De asemenea, puteti salva abaterea de aliniere a mesei rotative
n orice linie a tabelului de presetari. Introduceti numarul liniei

si apasatj tasta soft ROTIRE MASA IN TABEL PRESETARI. ) -
TNC salveaza unghiul in coloana de decalaj a mesei rotative,

de ex. in coloana C_OFFS cu o axa C. Daca este necesar,
vizualizarea din Tabelul de presetari trebuie modificata cu tasta
soft TRANSFORM. BAZA/DECALARE, pentru a se afisa aceasts
coloana.
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Afisarea unei rotatii de baza

Cand selectati functia ROTATIE PALPARE, TNC afiseaza unghiul [ ey
activ al rotatiei de baza in dialogul Unghi de rotatie. TNC afiseaza
si unghiul de rotatje in afigajul de stare suplimentar (STATUS POS.).
in afisajul de stare apare simbolul rotatiei de baza de fiecare dat&
cand TNC muta axele masinii folosind o rotatie de baza.

(=] [x T +i01.158]s | +0.000]
e | | BN +so.ai7E +0.000
“j 2] +520.000/

Modus: NowL. |0 T Bs 3000
(F_omm/min Oz 100% | s/

L J
I A

| ST R [T

I J I 1 || oe mazn ||

Anularea unei rotatii de baza

» Selectati functia de palpare apasand tasta soft ROTATIE
PALPARE

» Introduceti un unghi de rota;ie_egal cu zero si confirmati cu tasta
soft SETARE ROTATIE DE BAZA

» Finalizati functia de palpare apasand tasta soft END
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14.9 Compensarea abaterii de aliniere cu palpatorul 3-D

Masurarea rotatiei de baza 3-D

Alinierea incorecta a oricarui plan inclinat poate fi masurata prin
palparea a 3 pozitjii. Functia Palpare plan permite masurarea
devierii de la aliniere si salvarea acesteia ca rotatie de baza 3-D in
tabelul de presetari.

=

Atunci cand selectati punctele de palpare, refineti
urmatoarele:

Ordinea si pozitia punctelor de palpare determina
modul in care TNC calculeaza directia planului.

Cu primele doua puncte, specificati directia axei de
referinta. Definiti cel de-al doilea punct in directia
pozitiva a axei de referinta dorite. Pozitia celui de-
al treilea punct determina directia axei minore si a
axei sculei. Definiti cel de-al treilea punct in directia
pozitiva a axei Y din sistemul dorit de coordonate al
piesei de prelucrat.

®  Primul punct: Pe axa de referinta

® Al doilea punct: Pe axa de referinta, in directie
pozitiva in raport cu primul punct

Al 3-lea punct: Pe axa minora, in directie pozitiva
in raport cu sistemul dorit de coordonate al piesei
de prelucrat

Introducerea optionald a unui unghi al originii va va permite sa
definiti directia nominala a planului palpat.

PALPARE
e i

» Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
PROBING PI. TNC va afisa apoi rotatia 3-D de baza
curenta

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de 1anga primul
punct de palpare

» Selectati directia palpatorului sau rutina de palpare
cu tasta soft

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de l1anga al
doilea punct de palpare

» Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii

» Pozitionati palpatorul langa cel de-al treilea punct
de palpare

» Palpare: Apasati butonul START al masinii. TNC
masoara rotatia 3-D de baza si afiseaza valorile
pentru SPA, SPB si SPC in raport cu sistemul activ
de coordonate al piesei de prelucrat

» Daca este necesar, introduceti unghiul originii

Activati rotatia de baza 3-D

SETRRE
ROTATIE
DE BRZA

ROT. BAZa
iN
PRESETTRB.

470

» Apasati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA

Salvarea unei rotatii de baza 3-D in tabelul de presetari

» Apasati tasta soft ROT. BAZA IN PRESETTAB.

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015



Compensarea abaterii de aliniere cu palpatorul 3-D

» Finalizati functia de palpare apasand tasta soft
END END

TNC salveaza rotatia de baza 3-D in coloanele SPA, SPB sau SPC
din tabelul de presetari.

Alinierea rotatiei de baza 3-D

Daca masina are doua axe rotative, iar rotatia de baza 3-D palpata
este activata, puteti alinia axele rotative in raport cu rotatia de

baza 3-D folosind tasta soft ALINIERE AXE ROTATIVE. in astfel de
cazuri, planul de lucru inclinat devine activ pentru toate modurile de
operare a maginii.

Dupa alinierea planului, puteii alinia axa de referin{a cu functia Rot.
palpare.

Afisarea unei rotatii de baza 3-D

Pe afisajul de stare, TNC afiseaza simbolul b pentru rotatia 3-D
de baza, daca o rotatie 3-D de baza este salvata in originea activa.
TNC deplaseaza transversal axele masinii conform rotatiei 3-D de
baza.

Anularea unei rotatii de baza 3-D

PALPARE » Selectatii functia de palpare apasand tasta soft
2l PROBING PL

» Introduceti O pentru toate unghiurile
» Apésati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA

» Finalizati functia de palpare apasand tasta soft
END
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14.10 Setarea originii cu palpatorul 3-D
(optiunea 17)

Prezentare generala

Urmatoarele functii de taste soft sunt disponibile pentru setarea
originii pe o piesa de prelucrat aliniata:

Tasta Functie Pagina
soft
PALPARE Setarea originii in orice axa cu 472
2
gm Setarea unui colf ca origine 473
P
PrpeRe Setarea unui centru de cerc ca 474
cc . e
4 origine
PALPARE Linie de centru ca origine 476
CL
Setarea liniei de centru ca origine

Setarea originii in orice axa

PALPARE » Selectatfi functia de palpare: Apasati tasta soft
| = POZITIE PALPARE
» Deplasati palpatorul intr-o pozitie langa punctul de
palpare

» Utilizati tastele soft pentru a selecta axa
palpatorului si directia pe care doriti sa setati
presetarea, de exemplu Z in directia Z—

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii

» Origine: Introduceti coordonata nominala si
confirmati intrarea cu tasta soft SETARE ORIGINE,
consultati "Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului intr-un tabel de origini", Pagina 459

» Pentru a finaliza functia de palpare, apasati tasta
soft END

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.
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Colt ca origine

PALPARE

-

A
=

>

Selectati functia palpatorului: Apasati tasta soft
POZITIE PALPARE

Pozitionati palpatorul langa primul punct de
palpare de pe prima muchie a piesei de prelucrat

» Selectati directia palpatorului cu tasta soft

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masginii

Pozitionati palpatorul langa al doilea punct
de palpare de pe aceeasi muchie a piesei de
prelucrat

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii

Pozitionati palpatorul langa primul punct de
palpare de pe a doua muchie a piesei de prelucrat
Selectati directia palpatorului cu tasta soft

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii

Pozitionati palpatorul langa al doilea punct
de palpare de pe aceeasi muchie a piesei de
prelucrat

Incepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii

Origine: Introduceti ambele coordonate ale originii
in fereastra de meniu si confirmatj inregistrarea cu
tasta soft SETARE ORIGINE sau consultati "Scrierea
valorilor masurate din ciclurile de palpator in
tabelul de presetari”, Pagina 459

Pentru finaliza functia de palpare, apasatj tasta
soft END

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

Puteti identifica intersectia a doua linii drepte dupa
gauri sau prezoane si o puteti seta pe aceasta ca
origine. Totusi, pentru fiecare linie dreapta, palparea
trebuie efectuatd numai cu doua funcitii identice ale
palpatorului (de ex., doua gauri).

Ciclul de palpare ,Colf ca origine” identifica unghiul si intersectia a
doua linii drepte. In afara setarii originii, ciclul poate, de asemenea,
activa o rotatie de baza. TNC dispune de doua taste soft pentru

a va permite sa decideti ce linie dreapta doriti sa utilizati n acest
scop. Tasta soft ROT 1 activeaza unghiul primei linii drepte ca
rotatie de baza, iar tasta soft ROT 2 activeaza unghiul celei de-a

doua linii.

Daca doriti sa activati rotatia de baza in cerc, trebuie sa efectuati
intotdeauna aceasta operatie inainte de setarea originii. Dupa
setarea unei origini sau scrierea intr-un punct zero sau intr-un tabel
de presetari, tastele soft ROT 1 si ROT 2 nu mai sunt afigate.
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Centrul cercului ca origine

Cu aceasta functie, puteti seta originea in centrul orificiilor gaurite,
al buzunarelor circulare, al cilindrilor, stifturilor, insulelor circulare
etc.

Cerc interior:

TNC palpeaza peretele interior al unui cerc in toate cele patru
directii ale axelor de coordonate.

Pentru cercuri incomplete (arce de cerc) puteti alege directia de
palpare corespunzatoare.

» Pozitionati palpatorul aproximativ in centrul cercului

PALPaRe » Selectati functia palpatorului: Apasati tasta soft
S PALPARE CENTRU CERC

» Selectatfi directia de palpare sau apasatj tasta soft
pentru rutina automata de palpare

» Palpare: Apasati butonul START al masinii. Sonda
de palpare palpeaza peretele interior al cercului,
in directia selectata. Daca nu utilizati rutina de
palpare automata, trebuie sa repetati aceasta
procedura. Dupa a treia operatie de palpare, putefi
solicita TNC sa calculeze centrul (se recomanda
patru puncte de palpare)

» Terminati procedura de palpare si treceti la meniul
de evaluare: Apasatj tasta soft EVALUARE

» Origine: In fereastra de meniu, introduceti ambele
coordonate ale centrului cercului, confirmati cu
tasta soft SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-
un tabel (consultati "Scrierea valorilor masurate
din ciclurile palpatorului intr-un tabel de origini",
Pagina 459 sau consultati "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile de palpator in tabelul de
presetari", Pagina 459)

» Terminati functia de palpare: Apasati tasta soft
END

TNC are nevoie de numai trei puncte de palpare
E> pentru a calcula cercurile exterioare sau interioare,
de ex. pentru segmente de cerc. Se obtin rezultate
mai precise, insa, daca masurati cercuri utilizand
patru puncte de palpare. Prepozitionati intotdeauna
palpatorul in centru sau cat mai aproape de acesta.
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Setarea originii cu palpatorul 3-D 14.10

Cerc exterior:
» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie 1anga primul punct de palpare vi
din exteriorul cercului Q-

» Selectatfi directia de palpare sau apasati tasta soft pentru rutina
automata de palpare

» Palpare: Apasati butonul START al masinii. Daca nu utilizafj
rutina de palpare automata, trebuie sa repetati aceasta
procedura. Dupa a treia operatie de palpare, puteii solicita TNC
sa calculeze centrul (se recomanda patru puncte de palpare)

» Incheiati procedura de palpare si comutati la meniul de
evaluare: Apasatii tasta soft EVALUARE

» Origine: Introduceti coordonatele originii si confirmati intrarea 4@ H
cu tasta soft SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un v+
tabel (consultati "Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului intr-un tabel de origini", Pagina 459 sau consultati
"Scrierea valorilor masurate din ciclurile de palpator in tabelul de

presetari", Pagina 459)
» Pentru a finaliza functia de palpare, apasati tasta soft END

Dupa incheierea procedurii de palpare, TNC va afisa coordonatele
curente ale centrului cercului si raza cercului PR.

X+

x ¥

Setarea originii cu ajutorul mai multor gauri/prezoane cilindrice

Un alt rand de taste soft ofera o tasta soft pentru utilizarea mai
multor gauri sau prezoane cilindrice pentru a seta originea. Puteti
seta ca origine intersectia a doua sau mai multor elemente.

Selectati functia de palpare pentru intersectia gaurilor/prezoanelor

cilindrice:
PALPARE » Selectati functia palpatorului: Apasati tasta soft
L« = PALPARE CENTRU CERC
» Gaura va fi palpata automat:
Definiti cu tasta soft
» Prizonul circular va fi palpat automat:
E@j% Definiti cu tasta soft

Prepozitionati palpatorul aproximativ in centrul gaurii sau in
apropierea primului punct de palpare al prezonului circular. Dupa
apasarea tastei NC Start, TNC palpeaza automat punctele de pe
cerc.

Mutati palpatorul la urmatoarea gaura, repetati procesul de palpare
si solicitati TNC sa repete procedura de palpare pana cand au fost
palpate toate gaurile pentru setarea originii.
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14.10 Setarea originii cu palpatorul 3-D

Setarea originii la intersectia mai multor gauri:

>

Prepozitionati palpatorul aproximativ in centrul
gaurii
Gaura va fi palpata automat: Definiti prin tasta soft

» Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul

START al masinii. Palpatorul palpeaza cercul
automat.

Repetati procedura de palpare pentru celelalte
elemente

Terminati procedura de palpare si treceti la meniul
de evaluare: Apasatj tasta soft EVALUARE

Origine: in fereastra de meniu, introduceti ambele
coordonate ale centrului cercului, confirmati cu
tasta soft SETARE ORIGINE sau scrieti valorile ntr-
un tabel (consultati "Scrierea valorilor masurate
din ciclurile palpatorului intr-un tabel de origini",
Pagina 459 sau consultati "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile de palpator in tabelul de
presetari", Pagina 459)

Terminati functia de palpare: Apasati tasta soft
END

Setarea unei linii de centru ca origine

PALPARE
CL

476

>

Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
CICLU PALPARE.

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de 1anga primul
punct de palpare
Selectati directia de palpare cu tasta soft

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul NC

Start
Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al
doilea punct de palpare

Incepeti procedura de palpare: Apéasati butonul NC
Start

Origine: Introduceti coordonata originii in

fereastra de meniu, confirmati cu tasta soft
SETARE ORIGINE sau scrieti valoarea intr-un tabel
(consultati "Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului intr-un tabel de origini", Pagina 459
sau consultati "Scrierea valorilor masurate din
ciclurile de palpator in tabelul de presetari",

Pagina 459).

Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft END

Dupa ce ati masurat al doilea punct de palpare, puteti
utiliza meniul de evaluare pentru a modifica directia
liniei de centru. Cu ajutorul tastei soft, puteti alege
daca originea sau punctul zero sa fie setat in axa de
referintd, in axa secundara sau in axa sculei. Acest
lucru poate fi necesar daca, de exemplu, ati dori sa
salvati pozitia masurata in axa de referinta si in axa
secundara.

x ¥

< ¥
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Setarea originii cu palpatorul 3-D 14.10

Masurarea pieselor de prelucrat cu un palpator 3-D

Puteti utiliza palpatorul si in modurile Operare manuala si Roata
de mana el. pentru a face masuratori simple la nivelul piesei de
prelucrat. Numeroase cicluri palpator programabile sunt disponibile
pentru sarcini complexe de masurare (consultati Manualul
utilizatorului pentru cicluri, capitolul 16, Inspectia automata a piesei
de lucru). Cu un palpator 3-D puteti determina:

® Coordonatele pozitiei si din acestea,
= Dimensiunile si unghiurile piesei de prelucrat

Gasirea coordonatelor unei pozitii de pe o piesa de prelucrat
aliniata

PALPARE » Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
= POZITIE PALPARE
» Deplasati palpatorul intr-o pozitie Ianga punctul de
palpare

» Selectatii directia de palpare si axa coordonatei.
Utilizati tastele soft corespunzatoare pentru
selectie

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masginii

TNC afiseaza coordonatele punctului de palpare ca punct de
referinta.
Gasirea coordonatelor unui colf din planul de lucru

Gasirea coordonatelor punctului colfului: consultati "Col{ ca origine
", Pagina 473. TNC afiseaza coordonatele colfului palpat ca punct
de referinta.
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14.10 Setarea originii cu palpatorul 3-D

Masurarea dimensiunilor piesei de prelucrat
PALPARE » Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft

POS

L= POZITIE PALPARE
» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa primul
punct de palpare A
» Selectati directia de palpare cu tasta soft

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii

» Daca veti avea nevoie de originea curenta mai
tarziu, notati valoarea care apare pe afisajul originii

» Origine: Introduceti ,0"

» Anulati dialogul: Apasati tasta END

» Selectati din nou functia de palpare: Apasati tasta
soft POZITIE PALPARE

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa al doilea
punct de palpare B

» Selectati directia palparii cu ajutorul tastelor soft:
Aceeasi axa, dar din directie opusa

» Tncepeti procedura de palpare: Apasati butonul
START al masinii

Valoarea afigata ca origine este distanta dintre cele doua puncte de
pe axa de coordonate.

Pentru a reveni la originea activa inainte de masurarea
lungimii:

» Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft POZITIE PALPARE
» Palpati primul punct de palpare din nou

» Setati originea la valoarea pe care ati notat-o anterior

» Anulati dialogul: Apasati tasta END

Masurarea unghiurilor

Puteti utiliza palpatorul 3-D pentru a masura unghiuri din planul de
lucru. Puteti masura

® unghiul dintre axa de referinta a unghiului si 0 muchie a piesei
de prelucrat sau

® unghiul dintre doua laturi
Unghiul masurat este afisat ca o valoare de maxim 90°.
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Gasirea unghiului dintre axa de referinta a unghiului si o
muchie a piesei de prelucrat

PALPaRE » Selectati functia de palpare apasand tasta soft
- ROTATIE PALPARE

» Unghi de rotatie: Daca veti avea nevoie de rotatia
de baza curenta mai tarziu, notati valoarea care
apare sub Unghi de rotatie

» Efectuati o rotatie de baza cu muchia piesei
de prelucrat care trebuie comparata consultati
"Compensarea abaterii de aliniere cu palpatorul 3-
D(optiunea 17)", Pagina 467

» Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a
afigsa unghiul dintre axa de referinta a unghiului si
muchia piesei de prelucrat ca unghi de rotatie

» Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia de
baza anterioara

» Setati unghiul de rotatie la valoarea pe care ati
notat-o anterior

Masurarea unghiului dintre doua muchii ale piesei de prelucrat

» Selectatii functia de palpare apasand tasta soft ROTATIE
PALPARE

» Unghi de rotatie: Daca veti avea nevoie de rotatia de baza
curenta mai tarziu, notaii valoarea afisata a unghiului de rotatie

» Efectuati o rotafie de baza cu prima muchie a piesei de prelucrat NN
consultati "Compensarea abaterii de aliniere cu palpatorul 3-
D(optiunea 17)", Pagina 467

» Palpati a doua muchie ca pentru o rotatie de baza, dar nu setati
unghiul de rotatie la zero!

» Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a afisa unghiul
PA dintre cele doua muchii ale piesei de prelucrat ca unghi de
rotatie

» Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia de baza anterioara
setand unghiul de rotatie la valoarea pe care ati notat-o anterior
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Operare manuala si setare
14.11 inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

14.11 inclinarea planului de lucru
(optiunea 8)

Aplicatie, functie

Functiile pentru inclinarea planului de lucru sunt
? interfatate la TNC si masina unealta de catre
- Producatorul masinii unelte. Pentru anumite capete
pivotante si mese inclinate, producatorul masinii
unelte determina daca unghiurile introduse sunt
considerate coordonate ale axelor rotative sau
componente unghiulare ale unui plan inclinat.
Respectati instructiunile din manualul masginii!

TNC accepta functiile de inclinare pe masinile unelte cu capete
pivotante si/sau mese inclinate. Aplicatiile tipice sunt, de exemplu,
gauri oblice sau contururi intr-un plan oblic. Planul de lucru este
intotdeauna inclinat in jurul originii active. Programul este scris n
mod normal, intr-un plan principal, cum este planul X/Y, dar este
executat intr-un plan care este inclinat fata de planul principal.

Exista trei functji disponibile pentru inclinarea planului de lucru:

® Inclinarea manual4 cu tasta soft 3-D ROT in modul Operare
manuala si modul Roata de méana electronica, consultati "Pentru
activarea inclinarii manuale:", Pagina 483

= Inclinarea controlata de program, ciclul G80 in programul piesei
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri, Ciclul 19 — PLAN
DE LUCRU)

= Inclinarea controlatd de program,ﬁfunctia PLAN din programul
piesei consultati "Functia PLAN: Inclinarea planului de lucru
(optiune software 8)", Pagina 385

Functiile TNC de "inclinare a planului de lucru" sunt transformari de

coordonate. Planul de lucru este de fiecare data perpendicular pe
directia axelor sculei.
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inclinarea planului de lucru (optiunea 8) 14.11

La inclinarea planului de lucru, TNC face diferenta intre doua tipuri
de masina:
B Masina cu masa inclinata

B Trebuie sa inclinati piesa de prelucrat in pozitia dorita pentru
prelucrare, pozitionand masa inclinata, de exemplu cu un
bloc G01.

B Pozitia axei transformate a sculei nu se modifica in raport
cu sistemul de coordonate al masinii. Astfel, daca roti{i masa
— si, ca urmare, piesa de prelucrat — de exemplu cu 90°,
sistemul de coordonate nu se roteste. Daca apasati butonul
de directionare a axei Z+ in modul Operare manuala, scula
se deplaseaza in directia Z+.

® In calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia in
considerare numai decalajele influentate mecanic ale mese
inclinate respective (asa-numitele componente ,de transfer").

® Masina cu cap pivotant

® Trebuie sa aduceti piesa de lucru in pozitia dorita pentru
prelucrare, pozitionand capul pivotant, de exemplu cu un bloc
GO01

® Pozitia axei transformate a sculei se modifica in raport cu
sistemul de coordonate al masinii. Astfel, daca rotiti capul
pivotant al masinii — si, ca urmare, scula —in axa B cu
90°, sistemul de coordonate se va roti la randul sau. Daca
apasati butonul de directionare a axei Z+ in modul Operare
manuala, scula se deplaseaza in directia Z+ a sistemului de
coordonate al masinii.

® In calculul sistemului de coordonate transformat, TNC
ia in considerare atat decalajele influenfate mecanic ale
capului pivotant respectiv (asa numitele componente "de
transfer"), cat si decalajele determinate de inclinarea sculei
(compensarea 3-D a lungimii sculei).

TNC permite numai inclinarea planului de lucru cu
axa brosei G17.
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14.11 inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

Traversarea punctelor de referinta in axele inclinate

TNC activeaza automat planul de lucru inclinat daca aceasta
functie a fost activatd cand a fost oprit controlul. Apoi TNC
deplaseaza axele din sistemul de coordonate inclinat cand este

apasata tasta de directionare a axelor. Pozitionati scula astfel incat

pericolul de coliziune in timpul traversarii ulterioare a punctelor
de referinta sa fie exclus. Pentru a traversa punctele de referinta,
trebuie s& dezactivati functia ,inclinare plan de lucru”, consultati
"Pentru activarea inclinarii manuale:", Pagina 483.

Pericol de coliziune!

Verificati daca functia pentru inclinarea planului de
lucru este activa in modul Operare manuala si daca
valorile unghiului introduse in meniu corespund cu
unghiurile actuale ale axei inclinate.

Dezactivati functia ,inclinare plan de lucru” inainte
de a traversa punctele de referinta. Asigurati-va ca
nu are loc nicio coliziune. Retrageti scula din pozitia
actuala mai intai, daca este nevoie.

Afisajul de pozitie intr-un sistem inclinat

Pozitiile afisate in fereastra de stare (ACTL. si NOML.) sunt
raportate la sistemul de coordonate inclinat.

Limitarile la lucrul cu functia de inclinare

® Functia de capturare pozitie efectiva nu este posibila cu un plan
de lucru inclinat activ.

B Pozitionarea PLC (determinata de producatorul masinii unelte)
nu este posibila.
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inclinarea planului de lucru (optiunea 8) 14.11

Pentru activarea inclinarii manuale:

30 RoT » Pentru a selecta Inclinarea manuala, apasati tasta [ rem
e soft 3-D ROT.

» Utilizati tastele cu sageti pentru a muta
evidentierea la elementul de meniu Operare | +51. 456
manuala -

AcTIv » Pentru a activa inclinarea manuala, apasati tasta
soft ACTIV a

» Utilizati tastele sageti pentru a pozitiona cursorul 0

. - vy v &o T4 B s 2000 F_Omm/min
luminos la axa rotativa dorita o% x(um) Pa -5

0% Y[Nm] 08:04
e

ANULARE

CONFIAM

» Introduceti unghiul de inclinare i i

e F:unxsmaxe

+0.000 [

M 59

» Pentru a finaliza inregistrarea, apasati tasta END

Daca functia pentru planul de lucru inclinat este activa si TNC
deplaseaza axele masinii in functie de axele inclinate, afisajul de

stare prezinta simbolul .

Dac4 activati functia ,inclinare plan de lucru" pentru modul de
operare Rulare program, unghiul de inclinare introdus in meniu
devine activ in primul bloc al programului piesei. Daca utilizati ciclul
G80 sau functia PLAN n programul piesei, sunt valabile valorile
definite ale unghiurilor. Valorile unghiurilor introduse in meniu vor fi
suprascrise.

Pentru dezactivarea inclinarii manuale

Pentru a reseta functia de inclinare, setati modurile de operare
dorite la inactiv in meniul Inclinare plan de lucru.

O operatie RESETARE PLAN programata reseteaza inclinarea numai
in modul Rulare program, nu si in cel de operare manuala.
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14.11 inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

Setarea directiei curente a axei sculei ca directie de
prelucrare activa

5

-

Aceasta funciie trebuie sa fie activata de catre
producatorul maginii. Respectati instructiunile din
manualul masginii!

in modurile Operare manuala si Roatd de mana electronica putet

utiliza aceasta functie pentru a deplasa scula prin intermediul

tastelor de directionare externe sau cu roata de mana in directia in

care este indreptatd momentan axa sculei. Utilizati aceasta functie

daca:

® Doriti sa retrageti scula in directia axei sculei in timpul
intreruperii programului pentru un program de prelucrare cu 5
axe.

® Doriti sa prelucrati cu o scula inclinata, utilizand roata de mana
sau tastele de directionare externe in modul Operare manuala.

Pentru a selecta inclinarea manuala, apasati tasta
soft 3-D ROT

Utilizati tastele cu sageti pentru a muta
evidentierea la elementul de meniu Operare
manuala

3D ROT >

L2

"

AXA sScuLaA »

L%
>

Pentru a reseta functia de inclinare, setati la inactiv elementul de
meniu Operare manuala din meniul ,Inclinare plan de lucru”.

Pentru a activa directia curenta a axei sculei ca
directie activa de prelucrare, apasati tasta soft Axa
scula

Pentru a finaliza inregistrarea, apasati tasta END

Simbolul&% apare in afisajul de stare cand este activa functia
Deplasare in directia axei sculei.

Aceasta functie este disponibila chiar daca intrerupeti

rularea programului si doriti sa deplasati manual
axele.
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inclinarea planului de lucru (optiunea 8) 14.11

Setarea originii sistemului de coordonate inclinat

Dupa ce ati pozitionat axele rotative, setati presetarea in acelasi
fel ca in cazul sistemului neinclinat. Comportamentul TNC in
timpul setarii originii depinde de setarea din parametrul masinii
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes:

® chkTiltingAxes: PornitCu un plan de lucru inclinat activ,
TNC verifica, in timpul setarii originii pe axele X, Y si Z, daca
coordonatele curente ale axelor rotative sunt Tn concordanta cu
unghiurile de inclinare pe care le-ati definit (meniul 3-D ROT).
Daca functia plan de lucru inclinat nu este activa, TNC verifica
daca axele rotative sunt la 0° (pozitiile efective). Daca pozitiile
nu corespund, TNC va afisa un mesaj de eroare.

® chkTiltingAxes: OpritTNC nu verificd daca coordonatele
curente ale axelor rotative (pozitiile efective) sunt in concordanta
cu unghiurile de inclinare pe care le-ati definit.

' Pericol de coliziune!
Setati intotdeauna punctul de referinta in toate cele
o trei axe de referinta.
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Pozitionarea cu Introducerea manuala a datelor
15.1 Programarea si executarea de operatii simple de prelucrare

15.1 Programarea si executarea de
operatii simple de prelucrare

Modul de operare Pozitionare cu introducerea manuala a
datelor este foarte confortabil pentru operatiile de prelucrare
simple sau pentru pre-pozitionarea sculei. Aceasta va ofera
posibilitatea de a scrie un program scurt in formatul de programare
conversationala HEIDENHAIN sau in cel ISO si sa il executati
imediat. De asemenea, puteti sa apelati ciclurile TNC. Programul
este stocat in figierul $MDI. Tn modul de operare Pozitionare cu
MDI, afisajul suplimentar de stare poate fi, de asemenea, activat.

Pozitionarea cu introducerea manuala a datelor
(MDI)

Limitari
E> Urmatoarele funciii nu sunt disponibile in modul MDI:
Programarea libera a contururilor FK
Sectiunea de program se repeta
Subprogramarea
Compensairrile traseului RL si RR
Grafica de programare
Apelarea programului %
Grafica pentru rularea programului

» Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI.
Programati figierul $MDI dupa cum doriti

- » Pentru a incepe rularea programului, apasati
tl butonul START al masinii.
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Programarea si executarea de operatii simple de prelucrare 15.1

Exemplul 1

Intr-o singuré pies& de prelucrat va fi executata o gauré cu

adancimea de 20 mm. Dupa fixarea si alinierea piesei de prelucrat

si setarea originii, puteti programa si executa operatia de gaurire in Y
cateva linii.

Mai intai prepozitionati scula in blocurile linie dreapta la

coordonatele centrului gaurii, la o prescriere de degajare de 5 mm

deasupra suprafetei piesei de prelucrat. Executati apoi gaurirea cu 50
ciclul G200.

x

a1
o

Functie linie dreapta: consultati "Linie dreapta cu avans transversal
rapid GOO sau linie dreapta cu viteza de avans F G01", Pagina 215

Ciclu de GAURIRE: Consultati Manualul utilizatorului, Cicluri, Ciclul
200 GAURIRE.
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Pozitionarea cu Introducerea manuala a datelor
15.1 Programarea si executarea de operatii simple de prelucrare

Exemplul 2: Corectarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat
pe masinile cu mese rotative

» Utilizati palpatorul 3-D pentru a roti sistemul de coordonate,
"Compensarea abaterii de aliniere cu palpatorul 3-D(optiunea
17)"

» Notati unghiul de rotatie si anulati rotatia de baza
» Selectati modul de operare: Pozitionare cu MDI

» Selectati axa mesei rotative, introduceti unghiul
de rotatie si viteza de avans pe care le-ati notat,
de ex. GO1 C+2.561 F50

END » Finalizati intrarea

» Apasati butonul START al masinii: Rotatia mesei
corecteaza alinierea eronata

8 =4 e
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Programarea si executarea de operatii simple de prelucrare

Protejarea si stergerea programelor in $MDI

Fisierul $MDI este, in general, destinat pentru programe scurte,
care sunt utilizate temporar. Cu toate acestea, daca este cazul,
puteti stoca un program efectudnd pasii descrisi mai jos:

COPIERE

e

» Selectati modul de operare Programare

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta

PGM MGT.

» Deplasati cursorul luminos pe figierul SMD

» Copiere figier: Apasati tasta soft COPIERE

DESTINATION FILE =

» Introduceti numele cu care doriti sa salvati continutul curent al
fisierului $MDI, de ex. ALEZARE.

OK

END

» Apasati tasta soft OK

» TInchideti managerul de fisiere: tasta soft END

Pentru informatii suplimentare: consultafi "Copierea unui singur
fisier", Pagina 114.
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Rularea testelor si rularea programelor
16.1 Grafica

16.1 Grafica (optiunea 20)

Aplicatie

In modurile de operare Rulare program, Bloc unic si Rulare
program, Secventa completa, precum si in modul de operare
Rulare test, TNC simuleaza prelucrarea piesei de lucru.

TNC prezinta urmatoarele vizualizari:
B Vizualizare plan

® Proiectie in trei planuri

® Vizualizare 3-D

In modul de operare Rulare test, puteti utiliza si
grafica liniara 3-D.

Grafica TNC descrie piesa de prelucrat ca si cum ar fi prelucrata cu
o freza cilindro-frontala.

Daca este activ un tabel de scule, TNC ia in calcul si intrarile din
coloanele LCUTS, T-ANGLE si R2.

TNC nu va afisa un grafic, daca

B programul curent nu are nicio definitie valida a piesei brute de
prelucrat
B nu este selectat niciun program

= daca blocul BLK FORM nu a fost inca executat in timpul definirii
piesei brute cu ajutorul unui subprogram

Simularea programelor cu prelucrare pe 5 axe sau cu
E> prelucrare inclinaté poate rula cu viteza redusa. Cu

meniul MOD Setari grafice, puteti reduce calitatea

modelului si, astfel, puteti creste viteza simularii.

Grafica fara functiile grafice avansate (optiunea 20)

in absenta optiunii 20, niciun model nu este disponibil in modurile
de operare Rulare program, Bloc unic si Rulare program,
Secventa completa si modul de operare Rulare test.

Tastele soft GRAFICE + PROGRAM si GRAFICE sunt afisate
estompat.

Graficul cu linii din modul de operare Programare functioneaza, de
asemenea, fara optiunea 20.
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Grafica

Viteza setarea rularilor de test

Ultima viteza setata ramane activa pana la
intreruperea alimentarii cu energie. Dupa ce controlul
este pornit, viteza este setata la FMAX.

Dupa ce ati pornit un program, TNC afiseaza urmatoarele taste soft
pentru setarea vitezei de simulare:

Tasta soft Functii
Efectuati rularea testului la aceeasi viteza la
@ care va fi rulat programul (sunt luate in calcul

vitezele de avans programate)

=N\ Cresteti incremental viteza de simulare
€
PN Descresteti incremental viteza de simulare
@)
= Rulati testul la viteza maxima posibila (setarea

o

prestabilita)

Puteti stabili viteza simularii Thainte de a rula programul:

» Selectati functia pentru stabilirea vitezei de
simulare

» Selectati functia dorita cu ajutorul tastei soft, de ex.
marirea incrementala a vitezei de simulare

o) Ne)
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Rularea testelor si rularea programelor
16.1 Grafica

Prezentare generala: Moduri de afisare

In modurile de operare Rulare program, Bloc unic si Rulare
program, Secventa completa, precum si in modul de operare
Rulare test, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft Vizualizare
Vizualizare plan
[ ]
— Proiectie in trei planuri
L[]

Vizualizare 3-D

Pozitia tastelor soft depinde de modul de operare
selectat.

U

Modul de operare Rulare test ofera in plus urmatoarele vizualizari:

Tasta soft Vizualiz.
UEDERT Vizualizare volum
=
UEDERT Vizualizare volum si trasee scule
L IER
VEDERI Trasee scule
=

Limitari in timpul rularii programului

Rezultatul simularii poate fi eronat daca calculatorul
TNC este supraincarcat cu sarcini de procesare
complicate.

Vizualizare 3D

Alegeti vizualizarea 3-D:

Imaginea 3-D de Tnalta rezolutie va permite sa afisati suprafata
piesei prelucrate mult mai detaliat. Cu o sursa de lumina simulata,
TNC creeaza conditii de lumini si umbre realiste.

» Apasati tasta soft Vizualizare 3-D

of ®800

VEDERT are |

| | Y ‘
ERPe ‘\ ©

PORNIRE
unIC

zzzzz
PORNIRE
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Grafica

Rotirea, marirea, micsorarea si decalarea vizualizarii 3-D

=~ » Selectati functiile pentru rotatie si marire/
@p“—g micsorare: TNC afiseaza urmatoarele taste soft:
Taste soft Functie
e e Rotire in pasi de 5°, in jurul axei verticale
= =
Inclinare in 5° pasi, in jurul axei orizontale
A
+E®% Marirea pas cu pas a graficului
-6@% Micsorarea pas cu pas a graficului
7 Resetati graficul la dimensiunea si unghiul
@% initial
> » Schimbati randul de taste soft
Taste soft Functie
t ‘v Deplasarea graficului in sus sau in jos
Deplasarea graficului la stdnga sau la
<= =5
dreapta
o Resetarea graficului la pozitia si unghiul
@\é initial

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru a modifica
afisarea graficelor. Sunt disponibile urmatoarele funciii:

» Pentru a roti modelul afigat tridimensional, mentineti apasat
butonul din dreapta al mouse-ului si miscati mouse-ul. Daca
apasati tasta Shift in acelasi timp, puteti roti modelul numai pe
orizontala sau verticala.

» Pentru a deplasa modelul afisat: Tinet{i apasat butonul din mijloc
al mouse-ului sau butonul roata si deplasati mouse-ul. Daca
apasati tasta Shift in acelasi timp, puteti deplasa modelul numai
pe orizontala sau verticala.

» Pentru a apropia o anumita zona: Marcati o zona de zoom
mentinand apasat butonul din stanga al mouse-ului. Dupa ce
eliberati butonul stang al mouse-ului, TNC apropie zona definita.

» Pentru a mari sau micsora rapid orice zona: Actionati rotita
mouse-ului in fata sau in spate.

» Pentru a reveni la afigajul 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.

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015

16.1

497



Rularea testelor si rularea programelor
16.1 Grafica

Vizualizarea 3-D in modul de operare Rulare test
Modul de operare Rulare test ofera in plus urmatoarele vizualizari:

traseele programate ale TNC in trei dimensiuni.
Este disponibila o functie zoom puternica pentru
recunoasterea rapida a detaliilor.

In special, puteti utiliza afisajul traseelor sculei pentru
a verifica la nereguli programele create extern inainte
de prelucrare. Aceasta va poate ajuta sa evitati urme
nedorite ale procesului de prelucrare pe piesa de
prelucrat. Astfel de urme de prelucrare pot aparea
cand punctele sunt emise incorect de postprocesor.

TNC afiseaza cu rosu deplasarile transversale
rapide.

Rulare test
Taste soft Functie
UEDERT Vizualizare volum
e
UEDERT Vizualizare volum si trasee scule
=
VEDERT Trasee scule
® =]
Modul de operare Rulare test ofera in plus urmatoarele funciji: oo e e | e [ x\’ : ‘ e
Taste soft Functie Rutare test
RarA Afisarea cadrului piesei de prelucrat brute
PEMIFABRICA
OPR
HUCHIT Evidentierea muchiilor piesei de prelucrat
PIESA
OPR
TRANSP Afisarea piesei de prelucrat transparente
PIESA
OPR
MARGARE Afisarea punctelor finale ale traseelor sculelor = _
PCT FINAL THOED
PR WE:ZQM i W ) s —
Ll el m‘@l‘ ’ ‘-mz-’m/
NUNERE Afigsarea numerelor de bloc ale traseelor ————
FRAZE
oPR sculelor
CULORT Afisarea piesei de prelucrat in culoare
SCALA GRI
De retinut ca gama de functii depinde de calitatea
selectata a modelului. Puteti selecta calitatea
modelului in functia MOD Setari grafice.
Prin afisarea traseelor sculei puteti descrie e o e \’ ™
von ron | 1 on N I K| e
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Vizualizare in plan

Selectati vizualizarea planului in modul de operare Rulare test:
ALTE > Apasati tasta soft ALTE OPTIUNI DE VEDERE

OPTIUNI
DE VEDERE

[ ]

» Apésati tasta soft vizualizare plan

Selectati vizualizarea planului in modurile de operare Rulare
program, Bloc unic si Rulare program, Secventa completa:

» Apasati tasta soft GRAFICE

GRAFICE

» Apasati tasta soft vizualizare plan

[ ]

Proiectia in trei plane

Simularea prezinta trei planuri sectionale si un model 3-D, similare
unui desen tehnic.

Selectati proiectia in trei planuri in modul de operare Rulare test:

ALTE » Apasati tasta soft ALTE OPTIUNI DE VEDERE
OPTIUNI
— » Apasati tasta soft vizualizare in trei planuri
L[]

Selectati proiectia in trei planuri in modurile de operare Rulare
program, Bloc unic si Rulare program, Secventa completa:

> Apasati tasta soft ALTE OPTIUNI DE VEDERE

GRAFICE

— » Apasati tasta soft vizualizare in trei planuri

LU

TNC 620 | Manualul utilizatorului Programarea DIN/ISO | 09.2015

Grafica

16.1

a,p'efaxe manuala  |BJrulare test

g s ¥ g g f g
o 00:10:30 wax
_— = o [FPFFRITININ [N [T [— e
o< @ @ | =
Qpexaxe manuald }Rulaxe test onc] | ’*

=] = EIE

499



Rularea testelor si rularea programelor
16.1 Grafica

Deplasati planurile sectionale

%%r » Selectati functia pentru decalarea planului de
@ﬂ sectiunii. TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Taste soft Functie
— — Decalati spre dreapta sau spre stanga
Q] I [L] I planul vertical al sectiunii.
= — Deplasati inainte sau thapoi planul vertical
| s ) P sectiunii.

— t— Deplasati in sus sau in jos planul orizontal
L | LD al sectjuni.

Pozitia planurilor de sectiune este vizibila in timpul decalarii.
Setarea prestabilita a planului sectiunii este selectata astfel incat
acesta sa se afle pe planul de lucru, in centrul piesei de prelucrat si
pe axa sculei, pe suprafata superioara.

Readuceti planurile sectionale la setarea implicita:

%gr » Selectati functia pentru resetarea planelor
@ﬂ sectionale.
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Grafica 16.1

Repetarea simularii grafice

Un program piesa poate fi simulat grafic de cate ori se doreste
acest lucru. Pentru aceasta, puteti reseta graficul la piesa bruta de
prelucrat.

Tasta soft Functie
Afisarea piesei brute neprelucrate

Afisarea sculei

Indiferent de modul de operare, puteti afisa scula si in timpul
simularii.

Tasta soft Functie

Rulare program, Secventa completa / Rulare
program, Bloc unic

Rulare test

501
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Rularea testelor si rularea programelor
16.1 Grafica

Masurarea duratei de prelucrare

Durata de prelucrare in modul de operare Rulare test

Sistemul de control calculeaza durata miscarilor sculei si o afiseaza
ca durata de prelucrare in rularea testului. Sistemul de control ia in
calcul miscarile de avans si duratele de temporizare.

Durata calculata de sistemul de control poate fi utilizata numai
conditionat pentru calculul duratei de productie, deoarece sistemul
de control nu ia inh considerare durata intreruperilor care depind de
masina, precum schimbarea sculelor.

Durata de prelucrare in modurile de operare a masinii

Afisarea intervalului de timp de la inceputul la sfarsitul programului.
Cronometrul se opreste de cate ori este intrerupta prelucrarea.
Activarea functiei cronometru

@ » Schimbati randul de taste soft pana cand apare
tasta soft pentru functiile cronometrului

» Selectati functiile cronometrului
STocarE » Selectati functia dorita cu ajutorul tastei soft, de ex.
salvarea timpului afisat
Tasta soft Functii cronometru
STocARE Stocare timp afisat
ADALGARE Afiseaza suma dintre durata memorata si
O+@® durata afisata
RESETARE $tergere tlmp afl§at
09:&5:09
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Afisarea piesei brute de prelucrat in spatiul de lucru

16.2  Afisarea piesei brute de prelucrat in
spatiul de lucru (optiunea 20)

Aplicatie

In modul de operare Rulare test, puteti s& verificati grafic pozitia
piesei brute de prelucrat sau a punctului de referinta in spatiul

de lucru al masinii si sa activati monitorizarea spatiului de lucru
in modul Rulare test: Apasati tasta soft PIESA BRT IN SPAT. DE
LUCRU pentru a activa aceasta functie. Puteti utiliza tasta soft
MONITORIZ. LIMITA SW (din al doilea rand de taste soft) pentru a
activa sau dezactiva funciia.

Un cuboid transparent reprezinta piesa bruta de prelucrat.
Dimensiunile acestuia sunt afisate in tabelul BLK FORM. TNC preia
dimensiunile din definifia piesei brute de prelucrat a programului
selectat. Cuboidul piesei de prelucrat defineste sistemul de
coordonate. Originea acestuia se afla in interiorul cuboidului
intervalului de avans transversal.

In mod normal, pentru rularea unui test nu conteaza localizarea
piesei brute de prelucrat in cadrul spatiului de lucru. Totusi, daca
dezactivati monitorizarea spatiului de lucru, trebuie sa deplasati
grafic piesa astfel incat sa se afle in cadrul spatiului de lucru.
Utilizati tastele soft descrise Tn tabel.

De asemenea, puteti activa originea curenta pentru modul de
operare Rulare test (consultati tabelul urmator).

16.2

Taste soft Functie
Deplasati piesa bruta de prelucrat in directia
At X= | X pozitiva/negativa
Deplasati piesa bruta de prelucrat in directia
15 Y= | Y pozitiva/negativa
Deplasati piesa bruta de prelucrat in directia
& 2= | Z pozitiva/negativa
g Afigati piesa bruta de prelucrat in raport cu
— originea setata
T Porniti/Opriti functia de monitorizare

De retinut ca fie si cu functia CILINDRU PIESA
BRUTA, un cuboid este afisat in spatjul de lucru ca
piesa bruta de prelucrat.

Cand se utilizeazi ROTATIE PIESA BRUTA, nu se
afiseaza nicio piesa bruta de prelucrat in spatiul de
lucru.

U
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Rularea testelor si rularea programelor
16.3 Functii pentru afisarea programului

16.3 Functii pentru afigsarea programului

Prezentare generala

In modurile de operare Rulare program, Bloc unic si Rulare
program, Secventa completa, TNC afiseaza urmatoarele taste soft
pentru afisarea unui program piesa pe mai multe pagini:

Tasta soft Functii

Intoarcere in program cu un ecran

Tnaintare in program ecran cu ecran

Deplasare la inceputul programului

Deplasare la sfarsitul programului
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Rulare test 16.4

16.4 Rulare test

Aplicatie

In modul de operare Rulare test, puteti simula programe si sectiuni
de programe pentru a reduce erorile de programare din timpul
rularii programului. TNC verifica programele pentru urmatoarele:

B Incompatibilitati geometrice

®m Date lipsa

B Salturi imposibile

® Tncalcarea spatiului de lucru al masinii
Urmatoarele functiji sunt de asemenea disponibile:
Rulare test pe blocuri

Intreruperea testului la fiecare bloc
Omitere bloc optional

Functii pentru simulare grafica

Durata de prelucrare, masurare
Afisarea suplimentara a starii
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Rularea testelor si rularea programelor
16.4 Rulare test

v

506

Pericol de coliziune!

TNC nu poate simula grafic toate miscarile de avans
transversal realizate efectiv de masina. Acestea
includ

B Deplasarile de avans transversal din timpul
schimbarii sculei, daca producatorul masinii le-
a definit intr-o macrocomanda de schimbare a
sculei sau prin intermediul PLC

® Deplasarile de pozitionare pe care producatorul
masinii le-a definit Tntr-o macrocomanda de
functie M

B Deplasarile de pozitionare pe care producatorul
masinii le efectueaza prin intermediul PLC

Prin urmare, HEIDENHAIN recomanda utilizarea cu
atentie a fiecarui program nou, chiar daca, in urma
testarii programului, nu a rezultat niciun mesaj de
eroare si nu au survenit daune vizibile ale piesei de
prelucrat.

Dupa apelarea sculei, TNC porneste intotdeauna un
test de program din urméatoarea pozitie:

= Tn planul de lucru din centrul FORMEI BRUTE
definite

= Tn axa sculei, cu 1 mm deasupra punctului MAX
definit in BLK FORM

Cu piese brute de prelucrat rotativ simetrice,
TNC porneste un test dupa o apelare a sculei din
urmatoarea pozitie:

= Tn planul de prelucrare la pozitia X=0, Y=0

B Pe axa sculei, la 1 mm deasupra piesei de lucru
brute definite

Pentru a asigura un comportament fara ambiguitai
in timpul rularii programului, dupa schimbarea unei
scule ar trebui sa deplasati intotdeauna masina intr-o
pozitie din care TNC sa poata pozitiona scula pentru
prelucrare fara a provoca o coliziune.

Producatorul masginii-unelte poate defini o
macrocomanda pentru schimbul de scule

pentru modul de operare Rulare test. Aceasta
macrocomanda va simula comportamentul exact
al masinii. Respectati instructiunile din manualul
masginii!
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Executarea rularii de test

Daca fisierul central al sculei este activ, este necesar
E> ca un tabel de scule sa fie activ (starea S) pentru

a rula un test. Selectati un tabel de scule prin

intermediul gestionarului de fisiere din modul de

operare Rulare test.

Puteti selecta orice tabel de presetari (starea S) pentru rularea de
test.

Dupa RESET + START, randul 0 al tabelului de presetari incarcat
temporar afiseaza automat originea activa la momentul respectiv
din Preset.pr (executie). Randul O este selectat la pornirea rularii
testului pana cand definiti o alta origine in programul NC. Toate
originile de pe randuri > 0 sunt citite de sistemul de control din
tabelul de presetari selectat al rularii testului.

Cu functia PIESA BRUTA IN SPATIUL DE LUCRU, puteti activa
monitorizarea spatiului de lucru pentru rularea testului, . consultati
"Afisarea piesei brute de prelucrat in spatiul de lucru (optiunea 20)",
Pagina 503.

=) » Selectati modul de operare Rulare test
PaM » Apelati gestionarul de figiere cu tasta PGM MGT si

selectati fisierul pe care doriti sa-I testati

in acest caz, TNC afiseaza urmitoarele taste soft:

Tasta soft Functii
RESET Resetare piesa bruta si testare program
PDRI;IRE Complet

Testare program complet

PORNIRE

PORNIRE Testare individuala pentru fiecare bloc de

UNIC

=] program

Oprire rulare test (tasta soft apare numai dupa
ce ati Tnceput rularea testului)

OPRIR

Puteti intrerupe rularea testului si o puteti relua oricand - chiar in
cadrul unui ciclu fix. Pentru a continua testul, nu trebuie sa efectuati
urmatoarele actiuni:

® Selectarea unui alt bloc cu tastele sageata sau cu tasta GOTO
m Efectuarea de modificari in program
®  Selectarea unui program nou
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Rularea testelor si rularea programelor
16.5 Rularea programului

16.5 Rularea programului

Aplicatie

In modul de operare Rulare program, Secventa completd, TNC
executa in mod continuu un program de piesa pana la sfarsit sau
pana la o oprire a programului.

In modul de operare Rulare program, Bloc unic, trebuie sa porniti

Rulare program, bloc unic ""i\PW test

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

fiecare bloc separat, apdsand butonul START al masinii. In cazul b a0
ciclurilor cu modele de puncte si modele G79 PAT, sistemul de
control se opreste dupé fiecare punct. N

Urmatoarele functii TNC sunt disponibile Tn modurile de operare .
Rulare program: 5

Intrerupere rulare program

Porniti rularea programului de la un anumit bloc B
Omitere bloc optional |
Editati tabelul de scule TOOL.T
Verificarea si modificarea parametrilor Q
Suprapunerea pozitionarii rotii de mana
Funciii pentru simulare grafica

Afisaj de stare suplimentar

I eaczna Il pacine ‘ scanape |
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Rularea unui program de piesa

Pregatire

1
2
3

Fixati piesa de prelucrat de masa masinii.
Setarea originii
Selectaii tabelele si fisierele de mese mobile necesare (stare

M).

Selectati programul de piesa (stare M)

=
v

Puteti regla viteza de avans si viteza brogei cu
manerele de prioritate.

Este posibil sa reduceti viteza de avans cand porniti
programul NC utilizadnd tasta soft FMAX. Reducerea
este valabila pentru toate miscarile de deplasare
rapida si de avans. Valoarea pe care o introduceti
nu mai este valabila dupa ce masina a fost oprita si
repornita. Pentru a restabili viteza maxima de avans
definita dupa repornire, trebuie sa introduceti din nou
valoarea corespunzatoare.

Comportamentul acestei functii variaza in functie

de magina respectiva. Respectati instructiunile din
manualul masginii!

Rulare program, Secventa integrala
» Porniti programul piesei cu butonul START al masinii

Rulare program, Bloc unic

» Porniti separat fiecare bloc al programului piesei cu butonul
START al masinii
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intreruperea prelucririi

Exista mai multe modalitati de a Intrerupe rularea unui program:
= TIntreruperile programate

®  Apasarea butonului STOP al masinii

® Comutarea la modul Rulare program, Bloc unic

Daca TNC inregistreaza o eroare in timpul rularii programului,
intrerupe automat procesul de prelucrare.

intreruperile programate

Puteti defini intreruperi direct in programul piesei. TNC intrerupe
rularea programului la un bloc ce contine una din urmatoarele
intrari:

B G38 (cu si fara functie auxiliara)

B Functiiile auxiliare MO, M2 sau M30

B Funciia auxiliara M6 (definita de producatorul masinii-unelte)

intreruperea prin apasarea butonului STOP al masinii

» Apasati butonul STOP al masinii: Blocul pe care TNC il executa
momentan nu este finalizat. Semnalul de oprire NC din afigajul
de stare clipeste (vezi tabelul)

» Daca nu doriti sa continuati procesul de prelucrare, puteti reseta
TNC cu tasta soft OPRIRE INTERNA. Semnalul de oprire NC din
afisajul de stare dispare. In acest caz, programul trebuie repornit
de la inceputul sau

Pictograma Semnificatie

]

.‘_

Rularea programului este oprita

intreruperea prelucrarii prin comutarea la modul de operare
Rulare program, Bloc unic

Puteti intrerupe un program care este rulat in modul de operare
Rulare program, Secventa completa, comutand la modul Rulare
program, Bloc unic. TNC intrerupe procesul de prelucrare la
sfarsitul blocului curent.
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Deplasarea axelor masinii in timpul unei intreruperi

Puteti deplasa axele masinii in timpul unei intreruperi la fel ca n
modul Operare manuala.

A

Pericol de coliziune!

Daca intrerupeti rularea programului in timp ce
planul de lucru este inclinat, puteti schimba sistemul
de coordonate intre inclinat si neinclinat, dar si in
directia axei sculei active, apasand tasta soft 3-D
ROT.

Functiile butoanelor de directionare a axei, roata
de mana electronica si logica de pozitionare pentru
revenirea la contur sunt evaluate apoi de catre
TNC. Cand retrageti scula, asigurati-va ca este
activ sistemul de coordonate corect si ca valorile
unghiulare ale axelor de inclinare sunt introduse in
meniul 3-D ROT, daca este cazul.

Exemplu: Retragerea brosei dupa ruperea sculei

» Intrerupere prelucrare

» Activati tastele directionale externe: Apasati tasta soft AVANS
TRANSVERSAL MANUAL

» Deplasati axele cu butoanele de directionare a axei maginii.

o

-

Pentru anumite masini, s-ar putea sa fie necesar
sa apasati butonul START al masinii, dupa tasta soft
OPERARE MANUALA, pentru a activa butoanele

de directionare a axei. Respectati instructiunile din
manualul masinii!
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Reluarea rularii programului dupa o intrerupere

Daca anulati un program cu OPRIRE INTERNA,
trebuie sa porniti programul cu functia RESTAURARE
POZITIE LA N sau cu GOTO ,0".

Daca rularea unui program este intrerupta in timpul
unui ciclu fix, programul trebuie reluat de la inceputul
ciclului. Acest lucru presupune ca anumite operatii de
prelucrare vor fi repetate.

Daca intrerupeti rularea unui program in timpul executiei unui
subprogram sau a repetarii unei sectiuni de program, utilizati functia
RESTAURARE POZITIE LA N pentru a reveni la pozitia din momentul
intreruperii rularii programului.

Cand rularea unui program este intrerupta, TNC stocheaza:
® Datele ultimei scule definite

® Transformarile coordonatei active (de ex., decalarea originii,
rotirea, oglindirea)

B Coordonatele ultimului centru de cerc definit

Retineti ca datele stocate ramén active pana sunt
resetate (de ex. daca selectati un program nou).

Datele stocate sunt utilizate pentru revenirea sculei la contur dupa
pozitionarea manuala a axei masinii in timpul unei intreruperi (tasta
soft RELUARE POZITIE).

Reluarea rularii programului cu butonul START

Puteti relua rularea programului apasand butonul START al masinii,
daca programul a fost intrerupt intr-unul din urmatoarele moduri:

B Buton STOP masina apasat
= Intrerupere programat&

Reluarea rularii programului dupa o eroare

Cu un mesaj de eroare care se poate sterge:

» Eliminati cauza erorii

» Stergeti mesajul de eroare de pe ecran: Apasati tasta CE

» Reporniti programul sau reluati rularea programului de unde a
fost intrerupt

Cu un mesaj de eroare care nu se poate sterge

» Apésati si mentineti apasata, timp de doua secunde, tasta END.
Acest lucru determina repornirea sistemului TNC

» Eliminati cauza erorii

» Restart

Daca nu puteti corecta eroarea, notati mesajul de eroare si
contactati furnizorul de service.
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Retragere dupa intreruperea alimentarii cu energie

Modul de operare Retragere trebuie sa fie activat
si adaptat de catre producatorul masinii-unelte.
B Consultati manualul masinii.

Cu modul de operare Retragere, puteti decupla scula de la piesa
de prelucrat dupa intreruperea alimentarii cu energie.

Modul de operare Retragere este selectabil in urmatoarele conditii:

= Intreruperea alimentarii cu energie

B Lipsa tensiune c.c. externa in releu

® Puncte de referintd pentru deplasare

Modul de operare Retragere ofera urmatoarele moduri de avans
transversal:

Mod Functie

Axe masina Deplasarea tuturor axelor in sistemul de
coordonate initjal

Sistem inclinat Deplasarea tuturor axelor in sistemul de
coordonate activ

Parametri efectivi: Pozitia axelor de
inclinare

Axa scula Deplasari ale axei sculei in sistemul de
coordonate activ

Filet Deplasari ale axei sculei in sistemul
de coordonate activ cu deplasare
compensatorie a brosei

Parametri efectivi: Pasul filetului si directia
de rotatie

Modul Sistem inclinat de avans transversal este
disponibil numai daca in TNC a fost activata
»inclinarea planului de lucru” (optiunea 8).

TNC selecteaza automat modul de avans transversal si parametrii

asociati. Daca modul de avans transversal sau parametrii nu au
fost corect alesi, Ti puteti modifica manual.
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Pericol de coliziune!

Pentru axele fara referinta, TNC adopta valorile
axelor cel mai recent salvate. Aceste valori nu
reprezinta, in general, pozitiile reale exacte ale
axelor!

Ca urmare, de exemplu, este posibil ca scula sa

nu se deplaseze exact pe directia efectiva a sculei.
Daca scula inca se afla in contact cu piesa de
prelucrat, puteti suprasolicita sau deteriora scula

si piesa de prelucrat. Scula sau piesa de prelucrat
poate fi suprasolicitata sau deteriorata si din cauza
alunecarii in gol sau a franarii necontrolate a axelor
dupa o intrerupere a alimentarii cu energie. Deplasati
axele cu atentie daca scula inca se afla in contact cu
piesa de prelucrat. Setati corectia vitezei de avans la
cea mai mica valoare posibila. Daca utilizati roata de
mana, folositi un factor mic al vitezei de avans.

Monitorizarea intervalului de traversare nu este
disponibild pentru axele fara referintd. Examinati
axele n timp ce le deplasati. Nu deplasati la limitele
avansului transversal.
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Exemplu

Alimentarea cu energie a fost intrerupta in timpul efectuarii unui
ciclu de taiere a filetului Tn planul de lucru inclinat. Trebuie sa
retrageti tarodul:

» Porniti alimentarea electrica a dispozitivului de control si a
masinii. TNC porneste sistemul de operare. Acest proces poate
dura cateva minute. Apoi TNC va afisa mesajul ,Alimentarea cu

energie intrerupta" in antetul de pe ecran

T iRE » Activati modul Retragere: Apasati tasta soft
oPR RETRAGERE. TNC afiseaza mesajul RETRAGERE.
» Confirmati intreruperea alimentarii cu energie:

Apasati tasta CE. NC compileaza programul PLC.

» Porniti tensiunea de control: TNC verifica starea
@ de functionare a circuitului EMERGENCY STOP.
Daca cel putin 0 axa nu are referinta, trebuie sa
comparati valorile pozitiei afisate cu valoarea axei
reale si sa confirmati concordanta acestora. Urmatj
caseta de dialog, daca este necesar.

» Verificati modul de avans transversal preselectat: daca este
necesar, selectati FILET

» Verificati pasul de filet preselectat: daca este necesar,
introduceti pasul filetului

» Verificati directia de rotatie preselectata: daca este necesar,
selectati directia rotatiei filetului.
Filet spre dreapta: Brosa se roteste in sens orar atunci cand
se deplaseaza in piesa de prelucrat si antiorar atunci cand se
retrage
Filet spre stdnga: Brosa se roteste in sens antiorar atunci cand
se deplaseaza in piesa de prelucrat si orar atunci cand se
retrage

» Activare retragere: Apasati tasta soft RETRAGERE

RETRAGERE

» Retragere: Retrage scula cu tastele axei masinii sau cu roata de
mana electronica
Tasta axei Z+: Retragere din piesa de prelucrat
Tasta axei Z-: Deplasare in piesa de prelucrat

> lesire din retragere: Reveniti la nivelul initial de
taste soft

T > Terhmina‘;i modul Retragere: Apasati tasta soft
RETRAGERE SFARSIT RETRAGERE. TNC verifica daca modul

Re