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Program run, full sequence
l Program run full sequence

BLK FORM 0.1 £ X.100 ¥-100 218
BLK FORM 8.3 Xe130 Ye108 Zes0
iEtepea. 1
iFinishing
TOOL CALL % T S1880
GYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT
CYCL DEF 7.1 Zeo
CYCL DEF 7.2 Yoo
CYCL DEF 7.3 Xe
10 CYCL DEF & © MIRRORING
11 CYCL oEF 8.0
1% CYCL DEF 100 ROTATION
13 CYCL OEF 10,1 MOTe0
14 CYCL DEF 11.© SCALING FACTOR
15 CYCL DEF 117 SCL 1
6L XI0TH V-19 184 Te130 FMAX B3
17 L X-30.THR V-15.164 Ie34. 608 FUAK Us
18 L X30.73F Y-18.164  Zesd 828 £7000
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Comenzile TNC

Comenzile TNC

Tastele de pe unitatea de afigaj vizual

Tasta Functie

—~ Selectati configuratia de ecran
% divizata

~ Comuta afisajul intre modurile de
prelucrare si de programare

Taste soft pentru selectarea
functiilor pe ecran

Comutare intre randurile de taste
soft

Tastatura alfanumerica

Tasta Functie

@ Numele fisierelor, comentarii

Programare DIN/ISO

Moduri de operare a masinii

—
-

Functie

Operare manuala

Roata de mana electronica

a datelor

Pozitionare cu introducere manuala

Rulare program, bloc unic

Rulare program, secventa integrala

DOBE®:;

Moduri de programare

Tasta Functie

Programare

Rulare test

Gestionarea programelor/figierelor,
functiile TNC

Tasta Functie
PGM Selectare sau stergere programe si
MGT fisiere, transfer extern de date
PGM Definire apelare program, selectare
CALL origine si tabele de puncte

Selectare functii MOD

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

HELP

Afisare globala mesaje de eroare
curente

Afigseaza calculatorul
CALC

Taste de navigare

Tasta Functie
Mutare evidentiere
4 -
GOTO Deplasare directa la blocuri, cicluri
O si functii parametru

Potentiometru pentru viteza de avans
si viteza brosei

Viteza de avans Viteza brosa

100 100
su§O§hsu wi%iﬁ‘w
e Qs

o
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Repetari de cicluri, subprograme si
sectiuni de program

Tasta Functie
Definire cicluri palpator
PROBE

Functii speciale

P M Definire si apelare cicluri
DEF CALL

Tasta Functie
SPEC Afisare funciji speciale
FCT
Selectarea urmatoarei file din
formulare

™ ™ Introducere si apelare etichete
SET Maed Pentru repetari de subprogramare

si sectiuni de program

stop Introducerea opririi programului
intr-un program

Functii scule

Tasta Functie

ToOL Definire date scula in program
DEF

ToOL Apelare date scula

CALL

Programare miscari traseu

—
Q
()
-
[

Functie

APPR Apropiere/indepartare de contur

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

_ Punct zecimal / Semn algebric
/ + invers

Introducere coordonate polare /
valori incrementale

Pl

Programarea parametrilor Q /
Starea parametrilor Q

Salvare pozitie curenta sau valori
din calculator

Programare contur liber FK

-1

Salt peste intrebari, stergere
cuvinte

m=
20

Linie dreapta

SIEINE

e Confirmare intrare si reluare dialog

Centru/Pol de cerc pentru
coordonate polare

o

@5

Incheiere bloc si iesire din intrare

Arc circular cu centru

g}

Stergere intrare numerica sau
mesaj de eroare TNC

%o Cerc cu razé

iT/Y Arc de cerc cu conexiune
tangentiala

CHE RND, Sanfrenarea/Rotunjirea coltului

o ol
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Notiuni fundamentale
Despre acest manual

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

Acest simbol indica necesitatea consultarii unor note
importante privind functia descrisa.

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

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

Pericol pentru masina

Pericol pentru operator

care poate cauza vatamari corporale usoare daca nu

g Acest simbol indica o situatie posibil periculoasa,
este evitata.

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

H 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 640 340590-02
TNC 640 E 340591-02
TNC 640 Statia de programare 340594-02

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

®  Miscare liniara simultana pe maxim 4 axe

Producatorul masinii unelte adapteaza caracteristicile utilizabile
ale TNC la masina sa, setand parametrii. Este posibil ca unele
functii 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:

® Masurare sculacu TT

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

Majoritatea producatorilor de masgini, 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 Tn Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor. Contactati
HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o copie a acestui
Manual al utilizatorului. ID: 892905-xx
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Model, software si caracteristici TNC

Optiuni software

TNC 640 prezinta numeroase opftiuni software care pot fi activate de producatorul masinii-unelte. Fiecare optiune
trebuie activata separat si contine urmatoarele functii:

Optiuni, hardware
= Prima axa aditionala pentru 4 axe si brosa
[ A 2-a axa aditionala pentru 5 axe si brosa

Optiune software 1 (numar optiune 08)
Prelucrare masa rotativa [ Programarea contururilor cilindrice ca pentru doua axe
[ Viteza de avans Tn lungime pe minut

Transformarea P .
[ | Inclinarea planului de lucru
coordonatelor
Interpolare [ Cerc in 3 axe cu plan de lucru inclinat (arc spatial)

Optiune software 2 (numar optiune 09)
Prelucrare 3-D [ Controlul migcarii cu socuri minime
= Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

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

[ Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

[ Compensarea razei sculei perpendiculara pe avans si pe directia sculei

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

HEIDENHAIN DNC (numar optiune 18)

[ Comunicare cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Pas de afigsare (Numar optiune 23)
Rezolutie de intrare si pas [ Axe liniare la 0,01 um
de afigare = Axele rotative la 0,00001°

Optiune software Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor (DCM) (numar optiune 40)

Monitorizarea impotriva [ Producatorul masinii defineste obiectele care vor fi monitorizate
coliziunilor in toate modurile

e Trei niveluri de avertizare in operarea manuala
de operare ale masinii

[ Intreruperea programului in timpul operérii automate
] Include monitorizarea migcarilor in 5 axe
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Model, software si caracteristici TNC

Optiune software pentru limbaje conversationale suplimentare (numar optiune 41)
Limbi de dialog = Slovena

suplimentare - Norvegiané
[ Slovaca

[ Letona

[ Coreeana
[ Estoniana
[ Turca

= Roména

n Lituaniana

Optiune software Convertor DXF (numar optiune 42)

Extragerea programelor | Format DXF compatibil: AC1009 (AutoCAD R12)
de contur si a pozitiilor de

. Pentru contururi si modele de puncte
prelucrare din datele DXF.

Extragerea sectiunilor de [ Specificare simpla si convenabila a punctelor de referinta
contur din programele in m Selectare caracteristici grafice ale sectiunilor de contur din programe
limbaj simplu. conversationale

Optiune software Reglajul adaptiv al avansului (AFC) (numar optiune 45)

Functie pentru controlul = Inregistrarea puterii efective a brosei cu ajutorul unei taieri de prob&
adaptiv al vitezei de

avans pentru optimizarea o . )
conditiilor de prelucrare la [ Control complet automat al avansului in timpul rularii programului

productia de serie

] Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans

Optiune software KinematicsOpt (humar optiune 48)

Cicluri palpator pentru [ Backup/restaurare cinematice active
testarea si optimizarea

automate ale cinematicii o ) ) )
masinii | Optimizare cinematice active

] Testare cinematice active

Optiune software Frezare-Strunjire (numar optiune 50)

Functii pentru modul de [ Comutare intre modurile de functionare Frezare/Strunjire
frezare/strunjire m  Viteza de aschiere constanta

u Compensarea razei varfului sculei

[ Cicluri de strunjire

Optiunea software Gestionarea extinsa a sculelor (numar optiune 93)

[ Gestionarea extinsa a sculelor, bazata pe limbajul Python

Optiune software Gestionare desktop la distanta (numar optiune 133)

Operarea de la distanta [ Windows pe un computer separat
a computerelor externe
(de ex. Windows PC) prin
intermediul interfetei TNC
pentru utilizator

[ Incorporat in interfata TNC

Optiune software Compensare interferenta (CTC) (numar opfiune 141)

Compensarea cuplarilor [ Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea axei
axelor
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Optiune software Compensare interferenta (CTC) (numar optiune 141)

[ Compensarea TCP

Optiune software Controlul adaptiv al pozitiei (PAC) (numar optiune 142)

Schimbarea parametrilor de [ Schimbarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor n
control spatiul de lucru

[ Schimbarea parametrilor de control in functie de viteza sau
accelerarea unei axe
Optiune software Control adaptiv al sarcinii (LAC) (numar optiune 143)

Schimbarea dinamica a = Determinarea automata a greutatii si a fortelor de frecare ale piesei de
parametrilor de control prelucrat

[ Adaptarea continua a parametrilor precontrolului adaptabil la greutatea
reala a piesei de prelucrat in timpul prelucrarii

Optiune software Control activ al vibratiilor (ACC) (numar optiune 145)

Functie complet automata pentru controlul vibratjilor 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 funciiile de upgrade sunt disponibile fara
costuri suplimentare, atunci cand primiti o noua
masina.

Functiile de upgrade sunt identificate Tn 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 in 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
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Notiuni fundamentale
Model, software si caracteristici TNC

Functii noi
Functii noi 34059x-02

Fisierele DXF pot fi deschise direct pe TNC, pentru a extrage
contururile si modelele de puncte ("Programare: Transfer de date
de la fisiere DXF sau contururi in limbaj simplu”, Pagina 243).

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 roata de mana in timpul executiei
programului: M118 ", Pagina 362).

Producatorul masinii poate defini acum orice zone de pe masina in
vederea monitorizarii impotriva coliziunii ("Monitorizare dinamica
fmpotriva coliziunilor (optiune software)", Pagina 373).

Scrierea si citirea datelor din tabelele liber definibile ("Tabelele liber
definibile", Pagina 404).

A fost integrata functia Reglajul adaptiv al avansului (AFC)
("Optiune software Reglajul adaptiv al avansului (AFC)",

Pagina 379)

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

Sunt compatibile noile roti de mana HR 520 si HR 550 FS
("Traversarea cu roti de mana electronice", Pagina 492).

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

Optiune software noua Control activ al vibratijilor (ACC) ("Controlul
activ al vibratiilor (ACC; optiune software)", Pagina 391).

Noul ciclu de palpare manual ,Linie centru ca origine” ("Setarea
unei linii de centru ca origine ", Pagina 537).

Functie noua pentru rotunjirea colturilor ("Rotunjirea colturilor:
M197", Pagina 368).

Accesul extern la TNC poate fi acum blocat prin intermediul unei
functii MOD ("Acces extern", Pagina 586).
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Model, software si caracteristici TNC

Functii modificate 34059x-02

Numarul maxim de caractere pentru campurile NAME si DOC din
tabelul de scule a fost marit de la 16 la 32 ("Introducerea datelor
sculei in tabel", Pagina 160).

Coloanele AFC si ACC au fost adaugate la tabelul de scule
("Introducerea datelor sculei in tabel", Pagina 160).

Comportamentul de operare si pozitionare al ciclurilor de palpare
manuala a fost imbunatatit ("Utilizarea palpatoarelor 3D ",

Pagina 516).

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

Afisajul de stare a fost extins cu fila AFC ("Afisajele de stare
suplimentare", Pagina 76).

Functia de rotatie FUNCTION TURNDATA SPIN a fot extinsa cu
o optiune de introducere a vitezei maxime ("Programarea turatiei
brosei", Pagina 466).

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 rotatii
a mesei ("Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat
prin rotirea mesei", Pagina 530)
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Parametri Q Preasignati.......ccccuueceeeiireiieriessieresssse e es e e e e s ssne e e e s snne e e e e e e e nn e e e n e e e e nnne e e e e nnnnnan 337
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Raza scul@ activa: QT08.......cocuiiiiiiieiee ettt 337
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Agentul de racire pornit/oprit: Q11T ... i e 338
Factorul de suprapunere: QT12........eii ittt et e e e ettt e e st e e e sasae e e e s asseeeesansseeeeaansseeeesnnneeeas 338
Unitatea de masura pentru dimensiunile din program: Q113.... ..o 338
Lungimea SCUIBi: Q14 ... ettt e e ettt e e e e a et e e e e bt e e e e e e nbe e e e e e nbee e e e anreeeeeneee 338
Coordonatele dupa sondarea din timpul ruldrii programulUi..............ccccooiiiiiiiiieiee e 339
Deviatia dintre valoarea efectiva si cea nominala, in timpul masurarii automate a sculei cu TT 130.....339

Inclinarea planului de lucru cu unghiuri matematice: coordonatele axelor rotative calculate de TNC....339

Rezultatele masuratorilor efectuate de ciclurile de palpare (consultati, de asemenea, Manualul

utilizatorului pentru programarea CICIUFIIOr)............iiiiiii e 340
(207G 0 o] LT 0 L= T o o | - 114 T T = 342
T 0] o) (U T = 1T 01T T PP TPPRRRPPPN 342
Exemplu: Cilindru concav prelucrat cu freza SferiCa. ... 344
Exemplu: Sfera convexa prelucrata cu freza frontala............ccocooiiiiii i 346
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10.1

10.2

10.3
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Introducerea functiilor auxiliare M §i STOP.........coooii i e s snnnnnes 350
NOLIUNT FUNAAMENTAIE........eii e e e s e b b e e e naneeas 350
Functii M pentru inspectia de rulare a programului, brosa si agent de racire.........cccccccceerrrrnnneee 351
Prezentare gENEIaIG............uueuieeee ettt ettt ettt ———————————————————————————————————————_ 351
Functii auxiliare pentru datele de coordonate............ccccceririimmiiirii s 352
Programarea coordonatelor cu referinte ale masinii: MO1/MO2..........ccooiiiiiii e 352
Deplasarea pe pozitji intr-un sistem de coordonate neinclinat cu un plan de lucru inclinat: M130........ 354
Functii auxiliare pentru comportarea pe traSeuU..........coocccicemiiiiiin i 355
Prelucrare Tn pasi miCi de CONtUI IMO7...... .o e 355
Prelucrarea colfurilor de contururi deschise: MO8............oooeiiiiiiiiiiiiii e 356
Factor de viteza de avans pentru miscari de patrundere: M103...............ccceeeeeeaa, 357
Viteza de avans in milimetri pe rotatie a brogei: M136...........cooiiiiiiiii e 358
Viteza de avans pentru arce de cerc: M109/MT10/MIT T .eeeiiiii i 359
Calcularea traseului cu compensarea razei in avans (LOOK AHEAD): M120.........cccccoeviiieeeniiiieeeenns 360
Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul executiei programului: M118.............ccoocoiriii. 362
Retragerea de la contur in directia axei sculei: M140..........coooeiiiiiiiiiiiiiiie e 364
Oprirea monitorizarii palpatoruluiz M4 ... ..o e e e e 365
Stergere rotatie de Daza: MTA3... ... e 366
Retragere automata a sculei de la contur la 0 oprire NC: M148........coooiiiiiiiiiiiie e 367
Rotunjirea CORUNION MAO7 ... .. e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaas 368
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11 Programare: Functii Speciale..........ccccciiiiiiiiiiiiimii s 369
11.1 Prezentare generala a functiilor speciale...........cccccmmiiiiiiiiiccicseciiir s ssmn e e nnnn 370
Meniul principal pentru functiile speciale SPEC FCT ... 370
Meniul valorilor presetate ale ProgramulUi.............coooiiiiiiiiiiii e 371
Meniul pentru funciii de prelucrare contur Si PUNCEE...........c..uviiiiiiii e 371
Meniu cu diferite functii conversationale...............oeii e 372

11.2 Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor (optiune software)...........ccccvcvmiiiiiiccniccicn e, 373
T 1= TSR 373
Monitorizarea Tmpotriva coliziunii Tn modurile de operare manuala............................cieeeeeee, 375
Monitorizarea impotriva coliziunii in operarea Automata............occceiiiiiii i 377
Prezentarea grafica a spatiului protejat..............uveiiiiiiiiiiiiie e 378

11.3 Optiune software Reglajul adaptiv al avansului (AFC)..........cccceriiiierrriesssee e e essme e e s essme e ennnes 379
F Y o)1= (= PRSP 379
Definirea setarilor AFC de Daza............oooiiiiiii it 381
Tnregistrarea unei aschieri de TNVATAIE. ..............coviveeeeeeeeeeeeee et 384
Activarea/dezactivarea AFC.........oo ettt e e e e e e e e e e e e e reeeaaeaeeeaaannne 387
FISIEIUL JUIMAL. ...ttt e et e e e e e e s e e e e e e e e e e s e e e e eeeas 388
Monitorizarea rUPEri/UZUNIi SCUIBI............uuueiiiiieiiieiiiie et e e e e e e e e e e e et aeeeeaeaaeeeaans 389
Monitorizarea SarCiNii DrOSEI. .. ... ettt e et e e e e e e e s e e e e e e e e e e e nnenneeeas 390

11.4 Controlul activ al vibratiilor (ACC; optiune software)..........ccccueiviriinriiirinnnir e 391
AP CA . .. aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaes 391
Activarea/dezactivar@a ACC. ... ..o ettt e e e e e e e e e e e e e e nreaaaaaeaeaann 391

11.5 Lucrul cu axele paralele U, V Si W.......iiiiiiiiiiri s ssn e s s 392
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FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY ...ooiiittitee ittt s ettt e sttt a e st e e e s ssste e e s sstaeaeasstaeaesanteeasannsseeeesnnnees 393
FUNCTION PARAXCOMP MOVE........oii ittt e ettt e et e e e e et e e e e stae e e e e sabaeeeeenees 393
FUNCTION PARAXCOMP OFF ...ttt sttt ate e s st e e e st e e e s annbe e e e e nnseeeeeanseeaeeennees 394
FUNCTION PARAXMODE . .......ciitiiti ettt e ettt e e ettt e e sttt e e e st e e e s sntaeeeeaastaeaeeaastseaesssaeeeesanseeeanans 394
FUNCTION PARAXMODE OFF .......utiiiiiitiii ettt ettt e s et e e e st e e e e nnte e e e e nnnaeeasentaeaeeennnes 395
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Definirea fUNCHIIOr fISIEI.......ooi e e e e e neeas 396
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Prezentare geNErala........ ..o it e et e e s 397
TRANS DATUM AXIS. ..ottt ettt et h ettt e s bt e et e bt e sbe e eabeenbeesbeeenneenbeens 397
TABEL TRANS ORIGINE...... .ottt ettt ae et e bt e sae e smeeebeesaeesmeeeneesneeenee 398
RESETARE TRANS ORIGINE.......co ittt ettt e et ee e e teeameeeeeeseeeenseeneeeaseeeneeenseesneens 399
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APICALIE. ... ————————————————————————————aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaens 400
Deschiderea fisierelor text si iesirea din figierele teXt............ovrii i 400
EQItarea teXIEION. ... ettt e et e e e e et e e e e e 401
Stergerea si reinserarea caracterelor, cuvintelor i lINiilor..............coccii i 401
Editarea bIOCUIIOr TEXE...... . i e 402
Gasirea PortiuNIlor de TEXE........oiii e 403
11.9 Tabelele liber definibile..........cccociiiiiiiii i ——— 404
NOLIUNT FUNAAMENTAIE........eei e e s e b e e e e b 404
Crearea unui tabel liber definibil.............c..ooi s 404
Editarea formatului de tabel............cooiiiii e 405
Comutarea intre vizualizarea tabel i cea formular..............oooo e 406
FN 26: TAPOPEN: Deschiderea unui tabel liber definibil..............coooiii e, 407
FN 27: TAPWRITE: Scrierea intr-un tabel liber definibil............cccociiiiiiiiiii e 408
FN 28: TAPREAD: Citirea dintr-un tabel liber definibil...............oooiii e 409
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Definirea fUNCHEI PLAN. ... ettt e b e e e s ab bt e e e e aabe e e e e sanbeeeeeaa 415
F T T oL 4 (= TSRO PURUTUPRRN 415
Resetarea fUNCHEI PLAN. ... et e e e e e e e e e e e s et a e e e e e e e e e e e saabnbeeaeeeas 416
Definirea planului de lucru cu unghiul spatial: PLAN SPATIAL.......cccooiiiiiii e 417
Definirea planului de lucru cu unghiul de proiectie: PLANE PROJECTED..........ccccociiiiiiiiiiieeee 419
Definirea planului de lucru cu unghiul de proiectie: PLANE EULER...........ccvvveiiiiiiiieeee e, 420
Definirea planului de lucru cu doi vectori: PLANE VECTOR.........oooiiiiiiiiieeeeee e 422
Definirea planului de prelucrare prin trei puncte: PUNCTE PLAN........cccoiiiiii e 424
Definirea planului de lucru prin intermediul unui singur unghi spatial incremental: PLAN SPATIAL...... 426
Inclinarea planului de lucru cu unghiul axial: PLAN AXIAL (functia FCL 3)........cccooeiiieeeeeeeeeeeeeens 427
Specificarea comportamentului la pozitionare a functiei PLAN...........oo o, 429
12.3 Prelucrare cu scula inclinata intr-un plan de prelucrare inclinat (optiune software 2)................. 434
U G . e aaaaaaaaaaaaaaes 434
Prelucrarea cu scula inclinata prin avansul transversal incremental al unei axe rotative...................... 434
Prelucrarea cu scula Tnclinatd cu vectori NOMM@li...........cueeiiiiiiiiieiiiie e 435
12.4 Functii auxiliare pentru axe rotative...........cccccciiiiiiiicccscerr e nmn e e e s nnnnnens 436
Viteza de avans in mm/min pe axele rotative A, B, C: M116 (optiune software 1)..........cccocueeerrinnnn. 436
Parcurgerea traseului mai scurt pe axe rotative: M126............oooiiiiiiiiiiie e 437
Reducerea afisarii unei axe rotative la o valoare mai mica de 360°: M4..............oooiiiiiiieeee e eeecin, 438
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Mentinerea pozitiei varfului sculei cand pozitionati cu axe inclinate (TCPM): M128 (optiune software

Selectarea axelor TNCHNALE: MAB8. .. .. et e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaas 442

Compensarea configuratiei cinematice a masinii pentru pozitiile REALA/NOMINALA de la sfarsitul

blocului: M144 (0ptiuNe SOTWEAIE 2).........eiiiiiiiieiiee e e e e e e e e e e e e eaaes 443
FUNCTIA TCPM (Optiune SOftWare 2)..........ccccceeereseerreeesmereasssneeessssneesssssssnsssssssnessssssssessssssnsessssssnnees 444
UG ..ottt e e ettt e e e bt e e e b e e e e e b e e e e e nbb e e e e e n e e e e e e nbe e e e e ennees 444
Definirea FUNCTIE]I TCPM....ooi ittt ettt e st e e e et e e e sbte e e e s anbteeeesanbeeeeesanreeeeeanes 444
Modul de actionare al vitezei de avans programate.............oooioiuiiiiiiiiii i 445
Interpretarea coordonatelor axei rotative programate.............oocueiiiiiiiiiii 445
Tipul interpolarii intre pozitia de pornire si cea finala............ccccoiiiiiiii e 447
Resetarea fUNCHIEi TCPM..........oo ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e eaarnaeees 448
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Frezarea frontala: Compensare 3D €U TCPM. ... e e e e e 452
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13 Programare: Editor masa mobila............cccociiiiiiiiiniii 455
13.1 Gestionarea meselor MODbIle...........cooocciiiiiiiii e 456
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................................................................................................................................................................ 458
Executare figier masa mMODIla..... ... e 458
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14 Programarea: Operatiile de Strunjire..........ccocovvimiiiiiiiiiiiir e 461

14.1

14.2
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Operatiile de strunjire la masinile de frezat (opfiunea software 50)..........cccccceririiiiccicseereeneeen s 462
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Functiile de baza (optiunea software 50)...........ccciiiiiiiriiiiiii i 463
Comutarea intre modurile de functionare frezare/strunjire..............cccooecviiieiiie e 463
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APECIArE SCUIG......ec e a e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaes 467
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DAtEIE SCUIBI. ...ttt e e e e e e st e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaanae 469
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Funciii de dezeChilibru..........oooiiiiiiee e e e s e s smmn e e e e e e e e e s s mnmmn e e e e e eesnnnnn 483
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Pozitionarea inCremental@ PAs CU PaS.......uuuuuuuuuuuiiieiiiiess e s e s e s e e e e e e e e e e e e e e e aeaaaaaaaaaeteteeeeeeeeeereeeeeeeessseernnes 491
Traversarea cu roti de MAna eleCtrONICE. ........ooi e a e 492

15.3 Viteza brosei S, viteza de avans F si functia auxiliarda M............cccccririiiiinnciee e, 502
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Reglarea vitezei brogsei si a vitezei de aVansS. ... 503
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Prezentare generala a vitezelor de avans PerMISE...........oiiiiiiiiiiiiiiiee e 507
Activarea limitarii VIteZei de @VANS.........coiiiiiiiii e 507
Afisajele de stare SUPHMENTAIE. ...........oii i s e e e e 508

15.5 Setarea originii fara un PalPator 3-D.........cccceiiiriciririssrerrrssere e e sssee e e e sssnre e essssnr e e e s s snreeeassnneenennnnnenann 509
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Presetarea piesei de prelucrat cu tastele axei........cc..eueiiiiii i 509
Gestionarea originii cu tabelul de PreSetari..... ..o e 510

15.6 Utilizarea palpatoarelor 3D.........ccccciiiiiiiiiieeceieeeeisisssssssssseee e s s eesssssssssmssseeseesassasssnnnnsseneeessnnssnsnnnsnnennsns 516
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] Te [UTel=T 4= T PSP PP PP PP PPPPP 529
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Primii pasi cu
TNC 640
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

5

N4

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

» Porniti alimentarea electrica a dispozitivul de control si masina.
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

» Apasati tasta CE: TNC compileaza programul PLC

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

» Traversati punctele de referinta 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 488

® Modurile de operare: consultati "Programare”, Pagina 73
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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
®  Modurile de operare: consultati "Programare”, Pagina 73

Cele mai importante taste TNC

Funciii pentru ghidarea conversationala Tasta

Confirmare inregistrare si activare ferestra de

. o ENT
dialog urmatoare

Programarea primei piese

Ignorati intrebarea din dialog NO.

et |

Terminati imediat dialogul E

Abandonati dialogul, renuntati la inregistrari
O

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

Informatii suplimentare despre aceasta tema
®  Scrierea si editarea programelor: consultati "Editarea unui
program", Pagina 100

B Prezentare generala a tastelor: consultati "Comenzile TNC",
Pagina 2
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TNC 640
1.3 Programarea primei piese

Crearea unui program nou/gestionarea figierelor

PGM > Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide [@ororare manata  @reogrorre ]
MGT gestionarul de fisiere. Gestionarul de fisiere al o e

Bytes Stare  Data Tisp

02 10122013 1318:52
error.n 554 10-12-2013 13:18:52
B rar2 07-01-2014 14:63:20
EX6n 997+ 10-12:2013 1318352
EXTE_SLN 19 10-12-2013 13:18:82
ExieH 833+ 10122013 15018152
EXTE_SLH B3 e 10.12-2013 13:18:52
B 1036 10-12-2013 13.18:52
HAKEW. HG 605 10122013 13:18:57

TNC este structurat foarte similar cu gestionarul
de fisiere de pe un PC cu Windows Explorer.
Gestionarul de fisiere va permite manipularea
datelor de pe hard disk-ul TNC e e
» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta dosarul b R L
in care doriti sa deschideti noul fisier
» Introduceti un nume de fisier cu extensia .H: TNC — i e
deschide apoi automat un program si solicita i m LD
unitatea de masura pentru noul program

2637 e 10-12-2013 13:18:57
8920 10-12-2013 13.18:52
a1 16-12-2013 1410114
1037 10-12-2013 13:18:52
6338 10122013 13:18:57
W0 e 10-12-2013 131808

3599 e 10-12-2013 15:16:52

1185+ 10-12-2013 121059
12671K 10122013 13:18:54
6557 10-12-2013 13:18:84

65 figier(e). 19.45 GO libert

> Pentru a selecta unitatea de masura, apasati T e n —

tasta soft MM sau INCH: TNC lanseaza automat
definirea piesei de prelucrat brute (consultafj
"Definirea unei piese de prelucrat brute",

Pagina 51)

TNC genereaza automat primul si ultimul bloc al programului.

Ulterior nu mai puteti modifica aceste blocuri.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m  Gestionarea figierelor: consultati "Lucrul cu gestionarul de
fisiere", Pagina 108

® Crearea unui program nou: consultati "Deschiderea programelor
si intfroducerea datelor", Pagina 95

50 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014



Programarea primei piese

Definirea unei piese de prelucrat brute

Imediat dupa ce ati creat un program nou, TNC deschide fereastra
de dialog pentru introducerea definitiei piesei de prelucrat brute.
Definiti intotdeauna piesa de prelucrat bruta sub forma unui cuboid,
prin introducerea punctelor MIN si MAX, fiecare cu referire la
punctul de referinta selectat.

Dupa ce ati creat un program nou, TNC initiaza automat definirea
piesei de prelucrat brute si solicita datele necesare:

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

> Definitie piesa de prelucrat bruta: X minim: Cea mai mica
coordonata X a piesei de prelucrat brute raportata la punctul de
referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa de prelucrat bruta: Y minim: Cea mai mica
coordonata Y a piesei de prelucrat brute raportata la punctul de
referintd, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT

» Definitie piesa de prelucrat bruta: Z minim: Cea mai mica
coordonata Z a piesei de prelucrat brute raportata la punctul de
referinid, de ex. -40. Confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa de prelucrat bruta: X maxim: Cea mai mare
coordonata X a piesei de prelucrat brute raportata la punctul de
referinta, de ex. 100. Confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa de prelucrat bruta: Y maxim: Cea mai mare
coordonata Y a piesei de prelucrat brute raportata la punctul de
referintd, de ex. 100. Confirmati cu tasta ENT

> Definitie piesa de prelucrat bruta: Z maxim: Cea mai mare
coordonata Z a piesei de prelucrat brute raportata la punctul
de referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT. TNC incheie
dialogul

Exemplu de blocuri NC

0 BEGIN PGM NEW MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NEW MM

Informatii suplimentare despre aceasta tema
m Definirea piesei de prelucrat brute: Pagina 96
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Primii pasi cu
TNC 640
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 Configuratie pentru programele de
2 Retragerea sculei prelucrare a contururilor
3 Prepozitionati scula in planul de prelucrare langa punctul de 0 BEGIN PGM BSPCONT MM
pornire a conturului 1BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
4 Pe axa sculei, pozitionati scula deasupra piesei de prelucrat sau 2 BLK FORM 0.2 X.... Y... Z...

prepozitionati imediat la adancimea piesei de prelucrat. Daca este

necesar, porniti broga/agentul de racire £ Ml il B 2 53000

4 L Z+250 RO FMAX

5 Apropierea de contur

6 Prelucrarea conturului 5L X... Y... RO FMAX

7 Tndepértarea de contur 6 LZ+10 RO F3000 M13
8 Retragerea sculei, terminarea programului 7 APPR ... RL F500

Informatii suplimentare despre aceasta tema

. N s 16 DEP ... X... Y... F3000 M9
®m Programarea contururilor: consultati "Miscarile sculei”,
Pagina 192 17 L Z+250 RO FMAX M2

18 END PGM BSPCONT MM

Configuratie de program recomandata pentru programele cu
cicluri simple

1 Apelati scula, definiti axa sculei Configuratia de program a ciclului
2 Retragerea sculei 0 BEGIN PGM BSBCYC MM
3 Definiti pozitiile de prelucrare 1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
4 Definiti ciclul fix 2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
5 Apelati ciclul, porni{i brosa/agentul de racire 3 TOOL CALL 5 Z S5000
6 Retragerea sculei, terminarea programului 4 L Z+250 RO FMAX
Informatii suplimentare despre aceasta tema 5 PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...) ...
B Programarea ciclurilor: Consultati Manualul utilizatorului pentru 6 CYCL DEF...
cicluri

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2
9 END PGM BSBCYC MM
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Programarea primei piese

Programarea unui contur simplu

Conturul ilustrat Tn dreapta trebuie frezat o data la o adancime de
5 mm. Ati definit deja piesa de prelucrat bruta. Daca ati initiat un
dialog prin intermediul unei taste de functie, introduceti toate datele
solicitate de TNC Tn antetul ecranului.

TOOL >
CALL
"

APPR >
DEP

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

Retrageti scula: Apasati tasta portocalie a axei

Z pentru a ajunge Tn axa sculei si introduceti
valoarea pentru pozifia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT
Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea
razei

Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

Confirmati Functie auxiliara M? cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

Prepozitionati scula in planul de prelucrare:
Apasati tasta portocalie a axei X si introducet;
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 cu tasta ENT
Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea
razei

Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

Confirmati Functie auxiliara M? cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

Deplasati scula la adancimea piesei de prelucrat:
Apasati tasta portocalie a axei si introduceti
valoarea pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. -5. Confirmati cu tasta ENT
Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea
razei

Viteza de avans F=? Introduceti viteza de avans
pentru pozitionare, de ex. 3000 mm/min, si
confirmati cu tasta ENT

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

Deplasare la contur: Apasati tasta APPR/DEP:
TNC afiseaza un rand de taste soft cu funciii de
apropiere si departare
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1.3 Programarea primei piese

APPR CT » Selectati functia de apropiere APPR CT: Introduceti
Sk coordonatele punctului de pornire a conturului 1 in
XsiY, de ex. 5/5. Confirmati cu tasta ENT

» Unghi la centru? Introduceti unghiul de apropiere,
de ex. 90°, si confirmati cu tasta ENT

» Raza cerc? Introduceti raza de apropiere, de ex.
8 mm, si confirmati cu tasta ENT

» Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.? cu
tasta soft RL: Activati compensarea razei spre
sténga conturului programat

> Viteza de avans F=? Introduceti viteza de avans
pentru prelucrare, de ex. 700 mm/min, si confirmati
inregistrarea 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

Definire sanfren la punctul de contur 3: Introduceti
latimea de 10 mm a sanfrenului si salvati cu tasta
END

Deplasare la punctul de contur 4: Introduceti
coordonata Y 5 si salvati inregistrarea cu tasta
END

Definire sanfren la punctul de contur 4: Introduceti
latimea de 20 mm a sanfrenului si salvati cu tasta
END

Deplasare la punctul de contur 1: Introduceti
coordonata X 5 si salvaii inregistrarea cu tasta
END

I

e 0
T
ul
v

&

e 0
I
yT1
v

]

APPR » Indepartati-va de contur

DEP
oer o1 » Selectati functia de indepartare DEP CT
“ W » Unghi la centru? Introduceti unghiul de

indepartare, de ex. 90°, si confirmati cu tasta ENT
» Raza cerc? Introduceti raza de indepartare, de ex.
8 mm, si confirmati cu tasta ENT

» Viteza de avans F=? Introduceti viteza de avans
pentru pozitionare, de ex. 3000 mm/min, si
confirmati cu tasta ENT

» Functie auxiliara M? Opriti agentul de racire, de
ex. M9, cu tasta END: TNC salveaza blocul de
pozitionare introdus
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Programarea primei piese

» Introduceti Retrageti scula: Apasati tasta portocalie

a axei Z pentru a ajunge Tn axa sculei si introduceti
valoarea pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT

» Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea
razei

» Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

» 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 215

Crearea unui program nou: consultati "Deschiderea programelor
si introducerea datelor", Pagina 95

Apropiere/Indepértare de contururi: consultati " Apropierea si
departarea de un contur", Pagind 198

Programare contururi: consultati "Prezentarea generala a
functiilor de conturare”, Pagina 206

Viteze de avans programabile: consultati "Intrare posibila pentru
viteza de avans", Pagina 98

Compensarea razei sculei: consultati "Compensarea razei
sculei", Pagina 188

Functiile auxiliare (M): consultati "Functii M pentru inspectia de
rulare a programului, brosa si agent de racire ", Pagina 351
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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
"

CYCL >
DEF
GAURIRE~ >
FILET
200 >

SPEC >
FCT

PRELUCRARE >
CONTUR +
PUNCT

PATTERN

cycL >
CALL
CYCLE »

CALL

PAT »

56

Apelati scula: Introduceti datele sculei. Confirmati
fiecare dintre inregistrari cu tasta ENT. NU UITATI
AXA SCULEI

Retrageti scula: Apasati tasta portocalie a axei

Z pentru a ajunge Tn axa sculei si introduceti
valoarea pentru pozifia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT
Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea
razei

Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

Confirmati Functie auxiliara M? cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

Apelati meniul ciclului
Afigatli 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 inregistrare cu
tasta ENT. In ecranul din dreapta, TNC afiseaza si
o reprezentare grafica a respectivului parametru al
ciclului

Apelati meniul pentru functiile speciale
Afisati functiile pentru prelucrarea punctelor
Selectati definitia modelului

Selectati punctul de intrare: Introduceti
coordonatele celor 4 puncte si confirmati-le pe
fiecare cu tasta ENT. Dupa introducerea celui de-
al patrulea punct, salvati blocul cu tasta END

Afisati meniul pentru definirea apelarii ciclului

Rulati ciclul de gaurire pe modelul definit:

Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

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

Yi

100
90 D D
10 & o
4»@\ =
T
10 20 80 90 100

Oosrare manuala quoglamare
¥ Programare

X0 Y0 RO FHAX M99
Xe30 YD RO FUAK MBS i
2222

nnnnnnnn
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Programarea primei piese

Introduceti Retrageti scula: Apasati tasta portocalie
a axei Z pentru a ajunge n axa sculei si introduceti
valoarea pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT

» Confirmati Comp. raza: RL/RR/fara comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea
razei

» Confirmati Viteza de avans F=? cu tasta ENT:
Efectuati deplasarea la avans transversal rapid
(FMAX)

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

v

%

m Crearea unui program nou: consultati "Deschiderea programelor
si introducerea datelor", Pagina 95

® 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

Selectarea modului de operare corect

Puteti testa programe numai in modul Rulare test:

>

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

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

Pagina 73

®m Testarea programelor: consultati "Rulare test", Pagina 569

Selectarea tabelului de scule pentru rularea testului

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

PGM
MGT

SELECTARE

TIP

AFIS. TOT

S080 .

>

Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide
gestionarul de figiere

Apasati tasta soft SELECTARE TIP: TNC afiseaza
un meniu de taste soft pentru selectarea tipului de
fisier care urmeaza a fi afisat

Apasati tasta soft AFISARE TOATE: TNC afiseaza
toate fisierele salvate in fereastra din dreapta

Deplasati cursorul luminos spre sténga, pe
directoare

Mutati evidentierea la directorul TNC:\
Deplasati cursorul luminos spre dreapta, pe fisiere

Mutati evidentierea la fisierul 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 fisiere

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m  Gestionarea sculelor: consultati "Introducerea datelor sculei in
tabel", Pagina 160

m Testarea programelor: consultati "Rulare test", Pagina 569
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Testarea grafica a primei piese

Selectarea programului pe care doriti sa-l testati

. » Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide
MGT gestionarul de figiere
ULTIMELE » Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE: TNC

FISIERE

deschide o fereastra contextuala cu cele mai
recente fisiere selectate

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selfacta
programul pe care doriti sa il testati. Incarcati-l cu
tasta ENT

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Selectarea unui program: consultati "Lucrul cu gestionarul de
fisiere", Pagina 108

Selectarea configuratiei ecranului si a vizualizarii

—~ » Apasati tasta pentru selectarea configuratiei

1\ ecranului. TNC afiseaza toate alternativele
disponibile in randul de taste soft

GRAFICE > Apésatl tasta soft PROGRAM + GRAFICE:

. TNC afiseaza programul in jumatatea stanga a

ecranului; Tn jumatatea dreapta afiseaza piesa de
prelucrat bruta

» Selectati vizualizarea dorita prin intermediul tastei
soft

» Vizualizare plan

» Proiectie in trei planuri

» Vizualizare 3-D

0
e

Informatii suplimentare despre aceasta tema
® Funcijile grafice: consultati "Grafica ", Pagina 556

m Efectuarea unei rulari de test: consultati "Rulare test",
Pagina 569
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1.4 Testarea grafica a primei piese

Pornirea rularii de test

RESET
+
PORNIRE

OPRIR

PORNIRE

» Apasati tasta soft RESETARE + START: TNC
simuleaza programul activ pana la o intrerupere
programata sau pana la terminarea programului

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

» Apasati tasta soft OPRIRE: TNC intrerupe rularea
testului

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

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m Efectuarea unei rulari de test: consultati "Rulare test",
Pagina 569

® Funcijile grafice: consultati "Grafica ", Pagina 556

®m Reglarea vitezei de testare: consultati "Viteza Setarea rularilor
de test", Pagina 557
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Configurarea sculelor 1.5

1.5 Configurarea sculelor

Selectarea modului de operare corect

Sculele se configureaza in modul Operare manuala:

@Qpezare manuald oc EJRulare test
3'oporara manuala

» Apasati tasta modului de operare Operare £
manuala: TNC comuta in modul respectiv el
Informatii suplimentare despre aceasta tema — il
® Modurile de operare ale TNC: consultati "Moduri de operare”, +2.000 |@ a
Pagina 73 +0.000 —
+0.000 —
X
£ T4 B's 2000

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 14:54 =
w|os | e | B | . e i

Pregatirea si masurarea sculelor
» Prindeti sculele necesare in mandrinele lor

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

» La masurarea pe masina: Plasati sculele in schimbatorul de
scule Pagina 63
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1.5 Configurarea sculelor

Tabelul de scule TOOL.T

In tabelul de scule TOOL.T (salvat permanent in TNC:\TABLE\), (ST 00 =
salvati datele sculelor, precum lungimea si raza, dar si alte T — ——— 7
informatii specifice sculelor, de care TNC are nevoie pentru a-i II— s el
executa functiile.  —— — — |
Pentru a introduce datele sculelor in tabelul de scule TOOL.T, e Y 5
efectuati urmatorii pasi: e woow Lo | 3
TRBEL > Afisati tabelul de scule oo S |;Euf
5:ulal ] T L 4 . o fad(-]
: = A
T » Editati tabelul de scule: Setati tasta soft EDITARE . — R
pe PORNIT 3 S e
> Folosind tastele cu sageata in sus sau in jos, Femrer e e
puteti selecta numarul sculei pe care doriti sa il FOT TN || ] e | i | w0
editati

» Folosind tastele cu sageata la dreapta sau la
stanga, puteti selecta datele sculei pe care dorifj

sa le editatj

» Pentru a parasi tabelul de scule, apasati tasta

END

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

Pagina 73

® Lucrul cu tabelul de scule: consultati "Introducerea datelor sculei

in tabel", Pagina 160

62

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014



Configurarea sculelor 1.5

Tabelul de buzunare TOOL_P.TCH

[ & > [T e
Functia tabelului de buzunare depinde de masina. e &)
Consultati manualul masinii. - O
- e ] |
in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH (salvat permanent in TNC: e
\TABLE\) specificati ce scule contine magazia dvs. de scule. ST
Pentru a introduce datele in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH, [

efectuati urmatorii pasi:
Afigati tabelul de scule

v

TABEL
Scule

YEd

TR » Afisati tabelul de buzunare

PUELNARE » Editaii tabelul de buzunare: Setafj tasta soft

EDITARE pe PORNIT

» Cu tastele cu sageata in sus sau in jos puteti
selecta numarul buzunarului pe care doriti sa il
editati

» Folosind tastele cu sageata la dreapta sau la
stanga, puteti selecta datele pe care doriti sa le
editati

» Pentru a parasi tabelul de buzunare, apasat;j tasta
END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modurile de operare ale TNC: consultati "Moduri de operare”,
Pagina 73

B Lucrul cu tabelul de buzunare: consultati "Tabelul de buzunare
pentru schimbatorul sculei", Pagina 170
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1.6 Configurarea piesei de prelucrat

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

» Apasatii tasta modului de operare Operare
manuala: TNC comuta in modul respectiv

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modul Operare manuala: consultati "Mutarea axelor masinii",
Pagina 491

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 aliniafj
piesa de prelucrat astfel incat sa fie fixata cu muchiile paralel fata
de axele maginii.
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Alinierea piesei de prelucrat cu palpatorul 3D

» Introduceti palpatorul 3-D: Tn modul de operare Introducere
manuala de date (MDI), rulati un bloc TOOL CALL care contine
axa sculei si reveniti apoi la modul Operare manuala (in modul
MDI puteti rula un bloc NC individual independent de celelalte)

PALPA- » Selectati functiile de palpare: TNC afiseaza
i functiile disponibile in randul de taste soft
PALPRRE » Masurati rotatia de baza: TNC afiseaza meniul
pentru rotatii de baza. Pentru a identifica rotatia de

baza, palpati doua puncte pe o suprafata plana a
piesei de prelucrat

» Ultilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
primul punct de contact

» Selectati directia de palpare prin intermediul tastei
soft

» Apasati 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

» 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

» Apoi, TNC afiseaza rotatia de bazad masurata

> Apasati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA
pentru a selecta valoarea afisata ca rotatie activa.
Apasati tasta soft END pentru a iesi din meniu

Informatii suplimentare despre aceasta tema
® Modul de operare MDI: consultati "Programarea si executarea
de operatii simple de prelucrare", Pagina 550

m Alinierea piesei de prelucrat: consultafi "Compensarea abaterii
de aliniere cu palpatorul 3D", Pagina 529
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1.6 Configurarea piesei de prelucrat

Setarea originii cu palpatorul 3D

» Introduceti palpatorul 3-D: Tn modul MDI, rulati un bloc TOOL
CALL care contine axa sculei si reveniti apoi in modul Operare

manuala
PALPA- » Selectati functiile de palpare: TNC afiseaza
im functiile disponibile in randul de taste soft
PALPARE » Setati originea la un colt al piesei de prelucrat, de
p 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

» Ultilizati 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 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
primul punct de contact de pe a doua muchie a
piesei de prelucrat

» Selectati directia de palpare prin intermediul tastei
soft

» 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

» Ultilizati 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 definita pana cand face contact cu piesa
de prelucrat, apoi revine automat la punctul de

pornire
» TNC afiseaza coordonatele punctului de colt
masurat
bATA > Setati la 0: Apasati tasta soft SELECTARE
seT ORIGINE

» Apasati tasta soft END pentru a inchide meniul

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m Setarea originii: consultati "Setarea originii cu palpatorul 3D ",
Pagina 532
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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
integrala:

» Apasati tasta modului de operare: TNC trece in
modul Rulare program, Bloc unic si TNC executa
apoi programul bloc cu bloc. Trebuie sa confirmati
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 73

B Rularea programelor: consultati "Rularea programului",
Pagina 572

Selectarea programului pe care doriti sa-l rulati

oo » Apasati tasta PGM MGT: TNC deschide
MGT gestionarul de fisiere

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

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

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m Gestionarea fisierelor: consultati "Lucrul cu gestionarul de
fisiere", Pagina 108

Pornirea programului

®

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Rularea programelor: consultati "Rularea programului",
Pagina 572

» Apasati tasta NC start: TNC ruleaza programul
activ
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Introducere
21 TNC 640

2.1 TNC 640

Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de control
de conturare pentru ateliere, care va permit sa programati operatii
de prelucrare conventionale chiar pe magsing, intr-un limbaj

de programare conversational, usor de utilizat. Acestea sunt
concepute pentru magini de frezare si gaurire, precum si pentru
centre de prelucrare cu maxim 18 axe. Puteti modifica si pozitia
unghiulara a brosei din sistemul de control al programului.

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

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

Programarea: formatele conversationale HEIDENHAIN
si 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 TNC in format ISO sau in
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 de conturare HEIDENHAIN (incepand cu TNC 150 B) sa nu
ruleze intotdeauna pe TNC 640. Daca blocurile NC contin elemente
nevalide, TNC le va marca drept blocuri ERROR cand este deschis
fisierul.

consultati "Functiile comparate ale TNC 640 si ale

E> iTNC 530", Pagina 632. De asemenea, retineti
descrierea detaliata a diferentelor dintre iTNC 530 si
TNC 640
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Unitatea de afisare vizuala si panoul de operare 2.2

2.2 Unitatea de afisare vizuala si panoul de
operare

Ecran de afisare

TNC este livrat cu un afigsaj cu ecran plat TFT de 19 inch. ® ®

HEIDENHAIN

1 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 in cazul in care
TNC afiseaza numai grafica).

| an@Ee

] @ [~E

2 Taste soft Sme ﬁ o
In partea de jos, TNC indic functii suplimentare pe un rand 0 [} \72”
de taste soft. Puteti selecta aceste functii apasand tastele Zm O 0 O o o3 oo oo WT

e o}

de sub ele. Liniile de deasupra randului de taste soft indica
numarul de randuri de taste soft care poate fi apelat cu tastele
cu sageti negre din dreapta si stdnga. Este evidentiata bara
care reprezinta randul de taste soft active

Taste de selectare a tastelor soft
Comutarea intre randurile de taste soft

Seteaza configuratia ecranului

o O A~ W

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

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

8 Comutarea randurilor de taste soft pentru producatorii de
masini unelte

Setarea configuratiei ecranului

Puteti alege singur configuratia ecranului: De exemplu, in modul

de operare Programare, puteti seta TNC sa afigseze blocurile

de program in fereastra din stdnga, in timp ce in fereastra din
dreapta sa fie afisate 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:

—~ » Apasatii pe tasta de configurare a ecranului:
1\ Randul cu taste soft afiseaza optiunile de
configurare disponibile; consultati ,Moduri de
operare”, pagina 62
GRAFICE » Selectati configuratia de ecran dorita

+
PROGRAM
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2.2

Panou de control

TNC 640 este livrat cu o tastatura incorporata. Figura din dreapta
ilustreaza elementele operationale ale panoului de operare:

1

© 00 N o g W

10

Tastatura alfabetica pentru introducerea textelor si numelor de
fisiere si pentru programare 1SO.

®m  Gestionar de figiere
® Calculator

= Functie MOD

® Functie HELP

Moduri de programare

Moduri de operare a masinii

Initierea dialogurilor de programare

Tastele de navigare si comanda de salt GOTO
Introducere numerica si selectare axa

Panou tactil

Tastele functionale ale mouse-ului

Conexiune USB

Funcitiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capacului
frontal.

72

? Unii producatori de masini nu utilizeaza panoul de

operare standard de la HEIDENHAIN. Consultafi

B manualul masinii.

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

Unitatea de afisare vizuala si panoul de operare

®
[ o P o o o [ =
EdwEREOMNOOEMEREEE
EREEHHEHDEEDOE E2
EHNEMENEMEDE 2
1 BEeECOCOCOEEEE

Mj BO® , BEOEE
. BEE PEEEE

: 5
(). DEE EEEEE
O ses @ () (B G (5

1 (i s

B

(e

®

mooo
roon 10
CL T
C OB
DEman
aaRm )
(& =]
EEEE e
FEEs 6
()= =
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Moduri de operare 2.3

2.3 Moduri de operare

Operarea manuala si Roata de mana electronica

Modul Operare manuala este necesar pentru setarea masinii

~ @g‘ﬁiﬂeﬂﬂfﬂ"am e BJRulare test La
unelte. In acest mod de operare, puteti pozitiona axele masinii =S
manual sau prin incrementari, puteti seta origini si puteti inclina P T O]
planul de lucru. YT e — —
. . L . . . = +2.000 - - —
Modul de operare Roatéd de mana electronica va permite sa 2400 ol =
deplasati manual axele masinii cu roata de mana electronica HR. | =
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului (selectati @44
conform descrierii anterioare) o T e —
e um NL\]
Fereastra Tasta soft " -
]
Pozitji " T
POZITIE 0% Y[Nm] S1 14:54 v
it e b e i 53
Stanga: pozitii, dreapta: afisare stare STARE
POZITIE
Pozitionarea cu Introducere manuala de date
Acest mod de operare este utilizat pentru programarea miscarilor WPzt oo rtrod. panuais cate o Botars tost =
de avans transversal simple, cum ar fi frezarea plana sau — T ————
prepozitionarea. o f———= el
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului e E— e
Fereastra Tasta soft R Rr S — | i
g
Program = - |EI S
PEM o activ: e ) &8
Stanga: blocuri de program, dreapta: afisare sTARe
stare PROGRAM ’; - e 005 :: gg:
+2.000
Modus nour. | %o T4 Bs 2000 F ommimin ovr 100% u 509 s
B e e B e s B
Programare
n acest mod de operare puteti scrie programele piesei. o
Programarea libera FK, numeroasele cicluri si functiile de -
3 AitS ; 5 i 3 T T ———
parametru Q va ajuta la programare si adauga informatiile e 012 oo |
necesare. Daca doriti, puteti sa afigati traseele de avans transversal oy
programate in grafica de programare. b er o vor o i
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului T :
Fereastra Tasta soft
Program i
PGM i
Stanga: program, dreapta: structura SECTIUNT | EnnEmSgg; : !
programului PROGRAM - o[ [
Stanga: program; dreapta: grafica de GRAFICE
programare PROGRAM
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2.3 Moduri de operare

Rulare test

in modul de operare Rulare test, TNC verifici programele
si sectiunile de program de erori, precum incompatibilitatile
geometrice, datele lipsa sau incorecte in program sau incalcarile

spatiului de lucru. Aceasta simulare este sustinuta grafic n diferite

moduri de afisare.
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului: consultati

"Rulare program, Secven{a completa si Rulare program, Bloc unic",

Pagina 74.

Rulare program, Secventa completa si Rulare
program, Bloc unic

in modul de operare Rulare program, Secventd completa, TNC
executa in mod continuu un program de piesa pana la sfarsit sau

pana la oprirea programului. Puteti continua rularea programului
dupa o intrerupere.

In modul de operare Rulare program, Bloc unic, trebuie s& porniti
fiecare bloc separat, apasand butonul START al masinii.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Fereastra Tasta soft
Program
PGM

Stanga: program; dreapta: structura SECTIUNI
programului PROGRAM
Stanga: program, dreapta: stare STARE

PROGRAM
Stanga: program; dreapta: grafica GRAFICE

PROGRAM
Grafica

GRAFICE
Fereastra Tasta soft
Tabel de mese mobile

PALET
Stanga: program; dreapta: tabel de mese GRAFTCE
mobile PH:ET
Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: stare PALET

STRRE

|Blrulare test g
& fulare teot

b m
1 BLK FORM 0.1 2 X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORN 0.2 x+100 ¥e100 Zeo
3 TooL caLL 4 2 s2000

4 L ze10 Ro Fuax w3

5 L xes0 veso Re fuax

6 CYCL DEF 4.0 FREZARE BUZUNAR

7 GYCL OEF 4.1 SETAREZ

6 cvol orF 4.2 ADaNG-10

5 crcL orF 4.3 PATRIO F333

17 GYCL DEF 5.3 PATR{G F333
1% CYCL DEF 5.4 RAZAIS

19 CYCL DEF 5.5 FESS DR

20 U z-8 R0 FwAx was

21 L ze2 R0 Fuax

22 CYCL DEF 3.0 FREZARE CANAL
29 cvel OEF 1.1 SETARER

22 cvel orF 3.1 sETARER

33 croL oeF 3.2 Aoanc-o 00:02:07  F WAX C

views | ruaien I pomne | neser
e | | ‘ e e
orrions Pomane

Eﬂul program, secv. integrala
Z Rul. program socv. intogr

THC: Ve proa\113 ¥
ESTENT]

BLK FORN 0.1 Z Xo0 ¥s0 2-20
BLK FORN 0.2 X+100 Y4100 240

CYCL DEF 4.1 SETAREZ
o cvel orF 4.2 apanc-10
5 cvel orF 4.9 paTR1G Fa33

12 GYCL DEF 4.6 F#8s DA- RAZAB
110 292 RO FUAX wBn
14 GYGL DEF 4.0 BUZUNAR GIRGULAR

Modus; oML, | %0 T4 B 2000 Fbmm/min | ve 1808 s

et TEm— [ e
| otee | |

| soua
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Afisajele de stare 2.4

24 Afigajele de stare

Afisajul de stare ,,general”

Afisarea starii in partea inferioara a ecranului va informeaza asupra
starii curente a masinii unelte. 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

®m  Pozitionare cu Introducerea manuala a datelor (MDI).

Tn modurile de operare Manual si Roatd de mana electronica 3 P
afisarea starii apare in fereastra mare.

Informatii in afigajul starii : s g

s B 20 FommininJove ton sl

xxxxxx

Pictograma Semnificatie

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

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

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

@j 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

|Q Axele se deplaseaza cu o rotatie de baza

@ Axele se deplaseaza intr-un plan de lucru inclinat
;En Functia M128 sau FUNCTIE TCPM este activa

Niciun program activ
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2.4 Afisajele de stare

Pictograma Semnificatie

Rularea programului a inceput

tl

— Rularea programului este oprita

el

% Rularea programului este anulata

y Modul de strunjire este activ

PR Functia Monitorizare dinamica a coliziunilor

N (DCM) este activa
.{_% Functia Reglajul adaptiv al avansului (AFC) este
% activa (optiune software)

Afisajele 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 de operare Programare si editare.

Pentru a porni afisarea suplimentara de stare:

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

Pentru a selecta o afisare suplimentara de stare:

» Comutati randurile de taste soft pana cand apare
tasta soft STATUS
oTARE » Selectati afisarea suplimentara a starii direct cu
POZITIE tasta soft, de ex. pozitiile si coordonatele, sau
— > utilizati tastele soft de comutare pentru a selecta
vizualizarea doritd

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
3B decat daca optiunea software asociata este activata
pe TNC.
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Prezentare generala
Dupa pornire, TNC afiseaza formularul de stare Prezentare

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

il puteti gasi si in numeroasele formulare detaliate.

Tasta soft

PREZ. GEN.
STARE

Semnificatie

Afisarea pozitiei

Informatii scula

Functii M active

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

Nu este
posibila
selectarea
directa

Semnificatie

Numele programului principal activ

Centru cerc CC (pol)

Contor temporizator

Timpul de prelucrare cand programul a fost
simulat integral in modul de operare Rulare
test

Timp prelucrare actual in procente

Afigajele de st 2
isajele de stare 2.4
EF}UI program, secv. integrala e EJRulare test e
3 Rai. progran secy. integr ——
|+ STATI.H | mrnous x —
1 s v e © o
o L Ton. 1 ae Pk e
19 CYCL DIF 11.0 SEALARE v
28 ovcLoeF it acL e ] e s e i
22 GaLL Loe 15 RePs
20 pLaie nEsET STaY on.rou EETSTIGEH
21 wo o =
25 0w pou stam
s
= SE
¥ +133.0983 L e
M
s1008
LLLLL el
POl CALL TIC: e _progiSTATI N ® 00:00:00
FrT=
o actav: stat adr=
oo
4 "
% X (M = kel
o vt &1 a0
B x| 00 484 +0.000!
3 [V | +100.028 B +0.000.
-8.254
odus: oML, |80 s Bs s FomnininJove ot Jusil -
otriasane e omine
WAALK i e
FQF}UI am, secv. integrald }*ﬂ}FRulue test Y
A ocv. integr e

TH: An
o smam

stat

:

Ora curenta
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Programe active

17 115
190 Tx00.1 no Fusx ()
19 CYCL DEF 11,0 SCALARE v
20 cYCL 0EF 11,1 ScL 0. 9995 = 5
22 chLL oL 15 REPs
23 PLANE RESET STAY ksl
o o
25 w0 o sTATY i o
P
P 4 @ l;1 (+]
s —
s
Pou 7. ?‘vm il
POM 8. - "
b o
o 10
e
ad(]
Py
4 @
P BE o
o v 1 1ais0
Bix< o 438 +0.000,
e +100.028 +0.000.
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Repetare sectiune program/Subprograme (fila LBL)

Tasta soft Semnificatie 5L progran seo negrans
Nu este Repetari de sectiuni de program activ cu numar T
posibila bloc, numar de eticheta si numar de repetari ki)
selectarea programate/repetari ce trebuie rulate T =
directa e e —— |5.f1;1f\
; - om0
Numere de subprogram activ cu numarul &
blocului in care a fost apelat subprogramul si ®f(-)
numarul de eticheta apelat 4 @
[ ﬂ:.:_._:m +0.000
73 v | +100. 028 +0.000.
-8.254
Modus: NOML. | #0 T8 Bs 2500 F omn/min Ove 100% u s/l <
Informatii despre ciclurile standard (fila CYC)
Tasta soft Semnificatie Ef!e‘“l‘ program, secv. integrala T
Nu este Ciclu de prelucrare activ [y et = s OB = h
posibila e e -
selectarea e o
directa |<“9I‘
. . . . - s1ovk i}
Valori active ale ciclului 32 Toleranta o
el
B E:;M__:“.m +0.000
3 V] +100.028 +0.000.
-8.254
Modus oML, |0, Ts B 2500 F_tmninin ove 1008 usll -
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Functii M auxiliare active (fila M)

Tasta soft

Nu este
posibila
selectarea
directa

Semnificatie

Lista a functiilor M active cu semnificatie fixa

Lista a functiilor active M care sunt adaptate de
producatorul masinii

Pozitii si coordonate (fila POS)

Tasta
soft

STARE
POZITIE

Semnificatie

Tip afisaj pozitie, ex. pozitie efectiva

Unghi inclinat al planului de lucru

Unghiul unei rotatii de baza
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Cinematica activa

Afigajele de stare

24

Eﬂul program, secv. integrala
Z Rul. program socw. integr

roqustat #

I STATL 0

17 18L 15
1L D01 RO FMAX

19 CYCL DEF 11,0 SCALARE
20 CYcL OEF 11,1 Scu 03995

22 GALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY
21 Lot o

25 0 PG STATY W

~EEEE

:

wie

;|

@< 00.484]~ +0.000
73 v ] +100. 028 B +0.000.
-8.254
[T s B 20 Fommimin v i00s u sl &
DEPLASARE LIZZA OPRIRE
| B ‘ {l PARMMETRT I
| wa P a | e
LR O
, :
3 Rl progean secv. intopr
"
[RETALLMN | enou x 48,100 5
17 115 4
19 L 1x001 10 rux o i)
19 GYCL DEF 11.0 SCALARE el W
bo v o i sioses | A o -
¢ s
AL Lo 15 REs
23 PLANE RESET STAY AENHIRa.;
o @ o000
25t o sraTs 5 e -
S5
2] et
Canenat,_activa
21_AC_SWy_TABLE we
2 v
BE o
s —
@&(-]
Fon
E @
o ximel b o
o v 511500
BX | T +0.000
73 V] +100. 028 G +0.000.
-8.254
Mos: oL o s B w0 Fommimin v 100s sl -
| serune o I i ormne
Cony 4 i | e
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2.4 Afisajele de stare

Informatii despre scule (fila TOOL)

Tasta
soft

STARE

ScULA

Semnificatie

Indexul sculei active:

B T: Numar si nume scula
® RT: Numar si nume scula de rezerva

Axa scula

Lungime si raze scula

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

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

DEPLASARE

ALK

EJRul. program, secv. integrala o BJRulare test 2=
3 Rai. progran secy. integr I
‘B
|+ STATI. M al 5 010 i
1 s ”
e L Ton. 1 A Pk 4
19 CYCL DIF 11.0 SEALARE v
20 CYCL DEF 11.1 SCL 09995 ]
22 GaLL Loe 15 RePs
20 pLaie nEsET STaY o onz
Sita s — 10.0000
2 0w pou stam to.s000 0.0500
s
: S0
g
i1 B o
FerT=—
@ ¥ S
o0 |
E "
O o
B x| 0. 48 +0.000.
@ +100. 028 +0.000
-8.254
odus:_HOML. |0 s B o F omminin v ot Ju sl =
oeriasane . omine
woukik 5 nrent
[BFur program. seov. integrala me EJRulare test T
3 Rui. pronran sece. intesr !
"B
Cstan  prp— =
s e .
19 CHCL DIF 1.0 SEALARE i v
22 CALL LBL 15 REPS b
20 e meseT stav
21 1oL o
25 0w pou stam
s
&l
S0
|(., a
B o
&
riocs |
g " g
o xer B o
vt o
BX | TN +0.000
3 +100. 028 G +0.000.
-8.254
odus: HOUL, 0 Ts B o FomininJovi oo Ju sl

C

opanE.
ITERA

Tasta soft Semnificatie

Nu este Numarul sculei de masurat

posibila

selectarea

directa
Afisati daca raza sculei sau lungimea sculei va
fi masurata
Valori MIN si MAX ale muchiilor aschietoare
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
admisa n tabelul de scule a fost depasita

80
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Transformari coordonate (fila TRANS)

Tasta soft

STARE
TRANSFER
COORDON .

Semnificatie

Nume tabel de origine activa

Numarul originii active (#), comentariul din
linia activa a numarului originii active (DOC) din
ciclul 7

Decalajul originii active (Ciclul 7); TNC
afiseaza o decalare de origine activa Th maxim
8 axe

Axele oglindite (Ciclul 8)

Rotatie de baza activa

Unghiul de rotatie activ (Ciclul 10)

Factorul/factorii de scalare activi (Ciclurile 11/
26); TNC afiseaza un factor de scalare activ in
maxim 6 axe

Origine de scalare

Pentru informatii suplimentare, consultati Manualul utilizatorului
pentru cicluri, "Cicluri de transformari ale coordonatelor.”

Afisarea parametrilor Q (fila QPARA)

Tasta soft

STARE
PRARAM. @

Semnificatie

Afigati valorile curente ale parametrilor Q
definifi
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Afigati sirurile de caractere ale parametrilor de
tip sir definiti

Afisajele de stare 2.4

THG: \nc_prog\stat.H
o sTaTy 0

17 LBL 15
1L D01 RO FAX

19 CYCL DEF 11,0 SCALARE
20 CYcL OEF 11,1 Seu 03995

22 GALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY
24 Lot 0

25 0 po STATT W

A Pazametru 0

Eaul program, secv. integrald }M}Enulua test LR
3 Rui. progren secy. intepr
prog o = 5 ;s
YT = d 5
1 s
e L Ton. 1 ae rusx = o]
19 CYCL DIF 11.0 SEALARE x sz i
20 CYCL DEF 11.1 SCL 09995 ¥ 4133 0083 i
22 GaLL Loe 15 RePs
20 pLaie nEseT STaY
24 1oL 0 Bx v
@< (F)
X o.ssss00 —
Y o.sss00 -
7 0 999500 Slen
%] fal @y
B o
sait—
@[]
o
£ "
- o o
@< +100. 484 |4 +0.000
73 v | +100.028 +0.000,
-8.254
odus: oML, |0 s B o Fomminin_Jovi ot Jusil ~
otriasane e omine
ALk " e
[EFul program, secu. integraia o BJRulare test T
3 Rui. Frogran sev. integr A __

:

P
|“~i;1¢\
wst s100n
swiro Gt
o
i —
g
o
"
o ximel b o
o v 511300
B x| +0.000.
73 +100. 028 G +0.000.
-8.254
Mo oL %o s B zs00 Fommimin v 100s sl .
DEPLASARE LIazh OPRIRE
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Reglajul adaptiv al avansului (fila AFC, optiune software)

=

TNC afiseaza fila AFC numai daca funciia este activa
pe masina dvs.

Tasta soft Semnificatie
Nu este Scula activa (numar si nume)
posibila
selectarea
directa
Numar taiere
Factor curent al potentiometrului de avans in
procente
Sarcina brosa activa in procente
Sarcina de referinta a brogsei
Viteza curenta brosa
Deviere curenta a vitezei
Timp de prelucrare curent
Diagrama liniara pe care sunt afisate sarcina
curenta a brosei si valoarea comandata de
TNC pentru prioritatea vitezei de avans.
82
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Eﬁul program, secv. integrala
2l progras secy. intagr

ESTENY

IN10 G30 G17 X+0 Yo 7-25°
X150 ¥e100 200"

Inso
In40 Goo z+100 G40 690 3"
nso x-30 v-30

Inoo z-5-

IN70 Gov Xe15 Ye15 641 F350°
Inoo con vess

IN150 G200 GAVRIRE
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201--20  _ADANCTUE
G206=2150 cvIT

© 00:00:21

0.000 +0.000;
73 v | +0.000 +0.000,
+2.000
Modus: NOWL, |0 T4 Bs 2000 F Ommimin Ove 1608 s
frep— —l arc arc
scutk | | ™ @ eon
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Gestionarul de ferestre

2.5 Gestionarul de ferestre

Producatorul masinii unelte determina functiile si
comportamentul gestionarului de ferestre. Consultati
<3 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).

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

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

®m Poate fi schimbatd marimea si pozitia ferestrelor contextuale.
Este de asemenea posibila inchiderea, minimizarea si
restaurarea ferestrelor contextuale.

TNC indica o stea n coltul din stanga sus al

I:> 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
corectati problema. Daca este necesar, consultati
manualul aparatului.
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2.5

Bara de sarcini

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

® 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 inceput impreuna cu TNC (comutati, de exemplu, la PDF

viewer 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 funciii:

84

Gestionarul de ferestre

uuuuuuuuuuu

=========

Despre Xfce: Informatii despre gestionarul Windows Xfce
Despre HEROS: Informatii despre sistemul de operare al TNC
Control NC: Porniti si opriti software-ul TNC. Permis doar in

scopuri de diagnosticare

Browser Web: Porniti Mozilla Firefox

Diagnosticare: Disponibila doar pentru specialisti autorizati in
vederea pornirii funciiilor de diagnosticare

Setari: Configurarea setarilor diverse

® Data/Ora: Setati data si ora

= Limba: Setati limba pentru dialogurile sistemului. in timpul
pornirii, TNC suprascrie aceasta setare cu setarea de limba a

MP 7230
®m Retea: Setarea retelei

m Reset WM-Conf: Se restabilesc setarile de baza ale
gestionarului de ferestre. Se pot reseta, de asemenea,
setarile implementate de producatorul masinii

® Economizor de ecran: Setari pentru economizorul de ecran;

sunt disponibile mai multe

B Partajari: Configurati conexiunile de retea

Scule: Doar pentru utilizatori autorizati. Aplicatiile disponibile din
scule pot fi pornite direct prin selectarea tipului de fisier aferent
din gestionarea fisierelor TNC consultati "Gestionarul de figiere:

Notiuni fundamentale", Pagina 105
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2.6 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:

® 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 programe selectate in mod explicit.

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

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

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

= Tnceperea 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.

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014

2.6

85



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

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

Palpatoare 3D

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

m  Seta origini rapid si sigur

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

ﬂ Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului
si ciclurile fixe) sunt descrise Tn Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclurilor. Contactati
HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o copie a acestui
Manual al utilizatorului. ID: 892905-xx

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

Aceste palpatoare sunt eficiente Tn 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 digitalizarea 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
rotindu-se sau oprita. 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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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 masginii.

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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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 640 poate controla pana la 18 axe optional. 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 4
Y z X
Z X Y
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3.1 Notiuni fundamentale

Coordonate polare

Daca desenul de productie este dimensionat in coordonate
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

si pot descrie puncte in spatiu, coordonatele polare sunt
bidimensionale si descriu puncte in plan. Coordonatele polare isi au
originea in centrul unui cerc (CC) sau pol. O pozitie in plan poate fi
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.

Setarea polului si a axei de referinta a unghiului

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

Coordonate pol (plan) Axa de referinta a

unghiului
XY +X
Y/IZ +Y
ZIX +Z
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Pozitiile absolute si incrementale ale piesei de
prelucrat

Pozitiile absolute ale piesei de prelucrat

Coordonatele absolute sunt coordonate de pozitie care sunt
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 3
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Pozitiile incrementale ale piesei de prelucrat

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

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

Exemplul 2: Gauri dimensionate in coordonate incrementale

Coordonatele absolute ale gaurii 4

X=10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =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 utilizati 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

3.2 Deschiderea programelor si
introducerea datelor

Organizarea unui program NC in formatul
conversational HEIDENHAIN
Un program al piesei este alcatuit dintr-o serie de blocuri de

program. llustratia din partea dreapta afiseaza elementele unui
bloc.

TNC numeroteaza blocurile in ordine crescatoare.

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

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

Apelari de scule

Apropierea de o pozitie de siguranta

Vitezele de avans si viteza brosei, cat si
Contururile traseului, ciclurile si alte functii

Ultimul bloc al unui program este identificat prin END PGM, 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 sculda, HEIDENHAIN

Definirea piesei brute: BLK FORM

Imediat dupa inifierea unui program nou, definiti o piesa de
prelucrat bruta cuboidala. Daca doriti sa definiti piesa bruta intr-o
etapa ulterioara, apasati tasta SPEC FCT, tasta soft PROGRAM
DEFAULTS, apoi tasta soft BLK FORM. Aceasta definitie este
necesara pentru caracteristica de simulare grafica a TNC. Muchiile
piesei de lucru brute sunt paralele cu axele X, Y si Z si pot fi lungi
de 100 000 mm. Piesa bruta de prelucrat este definita de doua din
colturile sale:

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

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

Daca doriti sa rulati un test grafic pentru program,
trebuie doar sa definiti piesa bruta de prelucrat!
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Deschiderea unui nou program de piesa

Introduceti intotdeauna un program al piesei in modul de operare [EIopszare manuaia —@Programare P
PROGRAMARE $I EDITARE. Exemplu de initiere de program: G
» Selectati modul de operare PROGRAMARE

e > Apelati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM

MGT MGT

Selectati directorul in care doriti sa stocati programul nou:
NUME FISIER = ALT.H

» Introduceti noul nume de program si confirmati
inregistrarea cu tasta ENT.

ENT

» Selectati unitatea de masura: Apasati tasta soft

MM

MM sau INCH. TNC comuta configuratia ecranului
si initiaza dialogul pentru definirea BLK FORM
(piesa bruta de lucru)

PLAN DE LUCRU N GRAFIC: XY
@ » Introduceti axa brosei, de ex. Z

DEFINITIE PIESA BRUTA: MINIM

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

ENT

DEFINITIE PIESA BRUTA: MAXIM

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

ENT

Exemplu: Afigarea piesei brute in programul NC

0 BEGIN PGM NEW MM Tnceputul programului, numele, unitatea de masura
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axa brosei, coordonatele punctului MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonatele punctului MAX

3 END PGM NEW MM Sfarsitul programului, numele, unitatea de masura

TNC genereaza automat numerele blocurilor si blocurile BEGIN si
END.

dialogul din Plan de lucru in grafic: XY apasand
tasta DEL.

TNC poate afisa graficele numai daca latura cea mai
scurta are cel putin 50 ym lungime si latura cea mai
lunga nu depaseste 99 999,999 mm in lungime.

E> Daca nu doriti sa definiti o forma bruta, anulati
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Programarea migcarilor sculei in conversational

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

USB conectata, asigurati-va ca scrierea cu majuscule
este activa.

E> Daca introduceti functiile DIN/ISO de la o tastatura

Exemplu de bloc de pozitionare

» Deschidere bloc

COORDONATE?
» 10 (Introduceti coordonata de destinatie pentru
axa X)
. » 20 (Introduceti coordonata de destinatie pentru
Y axaY)

T » treceti la urmatoarea intrebare cu ENT.

COMP. RAZA: RL/RR/FARA COMP.?

» Introduceti ,Fara compensare raza” si treceti la

ENT ~ o
intrebarea urmatoare cu ENT.

VITEZA AVANS F=? / F MAX = ENT

» 100 (Introduceti o viteza de avans de 100 mm/min pentru acest
contur de traseu)
o » treceti la urmatoarea intrebare cu ENT.

FUNCTIE AUXILIARA M?
» Introduceti 3 (functie auxiliarda M3 ,Brosd PORNITA”).

» TNC incheie acest dialog prin apasarea pe tasta
ENT.

ENT

Fereastra blocului de program afigeaza urmatoarea linie:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3
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3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Intrare posibila pentru viteza de avans

Functii pentru setarea vitezei de avans Tasta soft

Avans transversal rapid, nemodal. Exceptie:
Daca este definita Tnhainte de un bloc APPR,
FMAX este valabila si pentru deplasarea la un
punct auxiliar (consultati "Pozitii importante de
apropiere si indepartare”, Pagina 199)

F MAX

Viteza de avans transversal calculata automat
in TOOL CALL T

Deplasare la viteza de avans programata
(unitate de masura mm/min sau 1/10 inci/min).
Cu axele rotative TNC interpreteaza viteza de
avans in grade/min., indiferent daca programul
este scris in mm sau inch

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

FU

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

Fz

Functii pentru ghidarea conversationala Tasta
Ignorati intrebarea din dialog NO |
|ewr|
Terminati imediat dialogul E
Abandonati dialogul si stergeti blocul E
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Capturarea pozitiei reale

TNC va ofera posibilitatea de a transfera in program pozitia curenta
a sculei, de exemplu la:

® 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 reald: In randul
"g" de taste soft, TNC afiseaza axele ale caror pozitii
pot fi transferate

- » 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 in 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 raméane activ chiar daca salvati blocul
curent si deschideti unul nou cu o tasta pentru functie
traseu. Daca selectati un element dintr-un bloc in
care trebuie sa alegeti o alternativa de introducere cu
tastele soft (de ex: pentru compensare raza), 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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Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere
3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

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 sageti sau tastele soft:

Functie Tasta soft/
Taste
Deplasare la pagina anterioara PRGINA
Deplasare pagina urmatoare PRGINA
Deplasare la inceputul programului ancEPUT

[0}
il
D
£l
0
H
=

s

Deplasare la sfarsitul programului

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

Pentru a selecta un anumit bloc, apasati GOTO
tasta GOTO, introduceti numarul blocului
dorit si confirmati cu tasta ENT. Sau:
Introduceti pasul numarului de blocuri si
apasati tasta soft N LINES pentru a trece
peste numarul de linii introdus, n sus sau
in jos

20008

100 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Deschiderea programelor si introducerea datelor

Functie Tasta soft/
Tasta

Setati cuvantul selectat la zero

Stergeti un numar incorect

Eliminati un mesaj de eroare (care nu
clipeste)

86886
m m m

Stergefi cuvantul selectat

mz=
30

Stergeti blocul selectat

O
m
r

Stergeti cicluri si sectiuni de program DEL

@ G

Introduceti ultimul bloc editat sau sters INSERARE
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-l 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

Setatj 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

» Selectaii 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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Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere

3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Cautarea oricarui text

» Selectati functia de cautare: Apasati tasta soft CAUTARE. TNC
afiseaza dialogul instantaneu Cautare text:

» Introduceti textul pe care doriti sa-l cautati
» Cautarea textului: Apasati tasta soft EXECUTARE

Marcarea, copierea, stergerea si inserarea sectiunilor de program

TNC asigura anumite functii pentru copierea sectiunilor de program
n cadrul unui program NC sau intr-un alt program NC - consultafj
tabelul de mai jos.

Pentru a copia o sectiune de program, efectuati urmatorii pasi:
» Selectati randul de taste soft care contine functiile de marcare

» Selectati primul (ultimul) bloc al sectiunii pe care doriti s-0
copiati

» Pentru a marca primul (ultimul) bloc, apasati tasta soft
SELECTARE BLOC. TNC evidentiaza primul caracter al blocului
si apare tasta soft ANULARE SELECTIE

» Deplasati cursorul luminos pe ultimul (primul) bloc al sectiunii de
program pe care dorifi sa o copiati sau stergeti. TNC afiseaza
blocurile marcate cu o culoare diferita. Puteti opri in orice
moment functia de marcare, apasand tasta soft ANULARE
SELECTIE

» Pentru a copia sectiunea de program selectata, apasati tasta
soft COPIERE BLOC. Pentru a sterge sectiunea de program
selectata, apasati tasta soft STERGERE BLOC. TNC stocheaza
blocul selectat

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

selectati programul corespunzator utilizand
gestionarul de fisiere si apoi marcati blocul dupa care
doriti sa inserati blocul copiat.

E> Pentru a insera sectiunea intr-un alt program,

» Pentru a insera blocul, apasati tasta soft INSERARE BLOC

» Pentru a opri functia de marcare, apasati tasta soft ANULARE
SELECTIE

Opara! e manuala

! Programare
# Prograsare

cccccc

xxxxxxxx
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Deschiderea programelor si introducerea datelor

Functie Tasta soft

Activati functia de marcare

SELECTARE
BLOC

Dezactivati functia de marcare

RANULARE
SELECTIE

Stergeti blocul marcat DECUPARE

BLOC

Inserati blocul stocat in memoria tampon

INSERARE
BLOC

Copiati blocul marcat

COPIERE
BLOC

Functia TNC de cautare

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

Cautarea oricarui text

» Daca este nevoie, selectati blocul care contine cuvantul pe care
doriti sa-l cautati

» Selectati functia de cautare: TNC suprapune
fereastra de cautare si afiseaza funciile de
cautare disponibile Tn randul de taste soft
(consultati tabelul de functii de cautare)

X » +40 (Introduceti textul pe care dori{i sa 1l cautati.
Céutarea este sensibila la litere mari si mici.)

» 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

CAUTRARE

CAUTARE

CAUTRARE

END
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Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere
3.2 Deschiderea programelor si introducerea datelor

Cautarealinlocuirea unui text

E> Functia de cautare/inlocuire nu este posibila daca
® un program este protejat

®m programul este rulat de catre TNC in momentul
respectiv

Cand utilizati functia INLOCUIRE TOATE, avei grija
sa nu inlocuiti in mod accidental un text pe care nu
doriti sa il modificati. Odata inlocuit, textul respectiv
nu poate fi inlocuit.

» Daca este nevoie, selectati blocul care contine cuvantul pe care
doriti sa-1 cautati

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

» Introduceti textul pe care doriti sa il cautati.

Retineti ca procesul de cautare tine cont de

majuscule/minuscule. Apoi confirmati cu tasta ENT

CAUTRARE

» Introduceti textul pe care doriti sa il inserati.
Z Retineti ca intrarea tine cont de majuscule/
minuscule

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

CAUTARE

» Pentru a nlocui textul si a trece apoi la urmatoarea
aparitie a acestuia, apasati tasta soft INLOCUIRE.
Pentru a nlocui 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

INLOCUIRE

END
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Gestionarul de figiere: Notiuni fundamentale

3.3 Gestionarul de figiere: Notiuni
fundamentale

Fisiere
Fisiere din TNC Tip
Programe
in format HEIDENHAIN H
in format DIN/ISO A
Tabele pentru
Scule T
Schimbatoare de scule .TCH
Origini .D
Puncte .PNT
Presetari .PR
Palpatoare TP
Fisiere de rezerva .BAK
Date dependente (de ex., elemente de .DEP
structura) P
Mese mobile .TRN
Scule de strunijire

Texte ca

fisiere ASCII A
Fisiere de protocol TIXT
Fisiere de asistenta .CHM
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Programare: Notiuni fundamentale, gestionare de fisiere
3.3 Gestionarul de figsiere: Notiuni fundamentale

Cand scrieti un program al piesei pe TNC, trebuie sa introduceti in
prealabil un nume de program. TNC salveaza programul pe hard
disk 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.

Puteti gestiona un numar aproape nelimitat de figiere cu TNC.
Memoria disponibild este de cel putin 21 GB. Un singur program
NC poate avea dimensiunea de pana la 2 GB.

in functie de setare, TNC creeaz un fisier de backup
(*.bak) dupa editarea si salvarea programelor NC.
Aceasta poate reduce spatiul de memorie disponibil.

Nume figiere

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

Nume figier Tip figier
PROG20 H

Numele de fisiere nu trebuie sa depaseasca 25 de caractere, in caz
contrar TNC nu poate afisa numele complet.

Numele figierelor de pe TNC trebuie sa respecte acest standard:
Specificatiile deschise de baza ale gruﬂpului versiunea 6 IEEE Std
1003.1, editia 2004 (Posix-Standard). In consecinta, numele de
fisiere pot include caracterele de mai jos:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

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

impreuna este de 82 de caractere, consultati "Cai",
Pagina 108.

E> Limita maxima pentru cale si numele figierului
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Gestionarul de figiere

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 informatii suplimentare despre afisarea si editarea tipurilor
de figiere listate: consultati Pagina 120

Backup de date

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

Freeware-ul TNCremo NT pentru transmiterea datelor de la
HEIDENHAIN reprezinta o metoda simpla si convenabila pentru
realizarea backup-ului de date 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 masinii, daca este cazul.

Salvarea intregului confinut al hard diskului (2 GB)
E> poate dura cateva ore. In acest caz, este recomandat
sa salvati datele in afara programului de lucru, de ex.
in timpul noptii.
Stergeti periodic fisierele de care nu mai aveti
nevoie, pentru ca sa existe intotdeauna suficient
spatiu pe hard disk-ul TNC pentru fisierele de sistem
(precum tabelul de scule).

in functie de conditiile de operare (de ex., vibratiile),

E> rata de defectare a hard disk-urilor creste in general
dupa trei pana la cinci ani de utilizare. Prin urmare,
HEIDENHAIN recomanda inspectarea hard disk-ului
dupa trei pana la cinci ani.
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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 hard disk-ul 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 ,\".

numele fisierului, inclusiv extensia, nu poate depasi
82 de caractere!

Denumirile unitatii nu trebuie sa includa mai mult de
8 litere mari.

E> Calea, inclusiv toate caracterele unitatii, directorul si

Exemplu TNCA

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

=1 A35K941
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Prezentare generala: Functiile gestionarului de figiere

Functie Tasta Pagina
soft
Copierea unui singur fisier COPTERE 112
el
Afisarea unui anumit tip de fisier SELECTRRE 111
Crearea unui figier nou FIsTER 112
NOou
Afisarea a cel putin 10 fisiere ULTInELE 115
selectate fiss
Stergerea unui fisier sau director STERGERE 116
Marcarea unui fisier 117
ETICHETA
Redenumirea unui figier RepenI, 118
Protejarea unui fisier impotriva PROTECTIE 119
editarii si stergerii Na
Anularea protectiei fisierului ANUL . PROT 119
Importul tabelelor de scule THPORT 180
Gestionarea unitatilor de retea 127
RETER
Selectarea editorului L 119
Sortarea figierelor dupa proprietati 118
Copierea unui director cop. DIR. 114

C =]

Stergerea directorului cu toate
subdirectoarele

B
HE STERG.
&5
TOT
=

Afisarea tuturor directoarelor unei
anumite unitati

2 m]

B ACTUAL
a

o BORE

Redenumirea unui director

REDENUM .

[mec] [xve]

Crearea unui director nou

DIRECTOR
Nou

O
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Apelarea gestionarului de figiere

PGM
MGT

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

transferate date. Una dintre unitafi este hard disk-ul TNC. Celelalte
unitati sunt interfetele (RS232, Ethernet), care pot fi utilizate, de ae T e
exemplu, pentru conectarea unui calculator personal. Un director
este identificat intotdeauna printr-un simbol de folder in stanga si
un nume de director in dreapta. Subdirectoarele sunt indicate in | = T P
dreapta, sub directoarele radacina. Un triunghi in fata simbolului de

» Apasati tasta PGM MGT: TNC afiseaza fereastra T
gestionarului de figiere (consultaii ilustratia pentru
a vedea setarea prestabilita. Daca TNC afiseaza
o alta configuratie de ecran, apasati tasta soft

o 1342 07-01-2014 15:01:45
" "
or

dosar arata ca exista alte subdirectoare, care pot fi afisate cu tasta

—/+ sau ENT.

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

Nume fisier

Semnificatie

Nume din maxim 25 caractere

Tip

Bytes Dimensiune figier in octeti

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

Fisierul este protejat impotriva stergerii si

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
110
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Selectarea unitatilor, a directoarelor si a figierelor
» Apelati gestionarul de figiere
MGT

Utilizati tastele cu sageti sau tastele soft pentru a muta cursorul
luminos in pozitia doritd 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

PAGINA » 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

seLcorgee » Pentru a selecta o unitate, apasati tasta soft
SELECT sau

> Apasati tasta ENT

ENT

Pasul 2: Selectati un director

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

Pasul 3: Selectati un fisier

SELS:STBRRE 4 Apésatl tasta soft SELECTARE TIP

SERE > Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit sau

aFts. ToT » Pentru a afiga toate figierele, apasati pe tasta soft
AFISARE TOATE sau

» Mutati evidentierea la figierul dorit din fereastra din dreapta
SELEFIRE > Apésa’;l tasta soft SELECT sau

» Apasati tasta ENT

ENT

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

Crearea unui director nou

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

» NEW (introduceti numele noului director)
» Apasati tasta ENT

ENT

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

DR

» Abandonati cu tasta soft NU.

NU

Crearea unui figier nou
» Selectati directorul in care doriti sa creati figierul nou.

» NEW Introduceti numele fisierului nou cu extensia

=T de fisier si confirmati cu ENT sau

FIsIER » Deschideti un dialog pentru a crea un figier nou,
™ NEW Introduceti noul nume de fisier cu extensia
fisierului si confirmati cu ENT.

ENT

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

copTeE » Apasati tasta soft COPIERE pentru a selecta
" functia de copiere. TNC deschide o fereastra
contextuala

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

Ok

sau
A5 @ > Apasati tasta soft Director destinatie, pentru a
IS apela fereastra contextuala in care se poate alege

directorul destinatie prin apasarea tastei ENT sau
a tastei soft OK: TNC va copia fisierul in directorul
selectat. Fisierul original este pastrat.

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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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 care contine figierele pe care doriti sa le
copiati si apasati tasta ENT pentru a le afisa

» Apelati functiile de marcare a figierului

ETICHETA

» Deplasati cursorul luminos pe fisierul pe care dorifj

ETICHET.

FISIER sa il copiati si etichetati-I. Daca doriti, puteti marca
mai multe fisiere in acest fel
cop .ETIC. » Copiati fisierele marcate in directorul destinatie
(=T

Functii de marcare suplimentare: consultati "Etichetarea fisierelor",
Pagina 117.

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

» Apasati tasta soft ANULARE daca nu dorifi suprascrierea
niciunui figier

Daca doriti sa suprascrieti un figier protejat, trebuie sa bifati caseta

.Fisiere protejate” sau sa anulati procesul de copiere.
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Copierea unui tabel

Importul liniilor intr-un tabel

Daca copiati un tabel intr-un tabel existent, puteti suprascrie liniile
individuale cu tasta soft REPLACE FIELDS. Premise:

® Tabelul destinatie trebuie sa existe

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

®  Ambele tabele trebuie sa aiba aceeasi extensie de figier

Functia REPLACE FIELDS este utilizata pentru a

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, utilizadnd
gestionarea TNC a fisierelor. 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 in figsierul 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

» Apasati tasta soft ETICHETA

» Selectatli linii suplimentare, daca este necesar

» Apasati tasta soft SAVE AS

>

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

Copierea unui director

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

» Apasati 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
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Selectarea unuia din ultimele figiere selectate
» Apelati gestionarul de fisiere @operars mamats @reogee TR
MGT . -

ULTIMELE > Afigati ultimele 10 figsiere selectate: Apasati tasta R
FISIERE L 0154152014 14: os20
; soft ULTIMELE FISIERE g Jimeiiion

12-2013 13:18:52
12-2013 13.18:52
12-2013 13:18:52
12-2013 13118282
122013 15:18:52
12-2013 13:28:17
12-2013 13:18:52
12-2013 13:18:52

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

» Muta evidentierea in sus si n jos in interiorul unei - b

12-2013 13:18:52

SrencEnE | [THOURE] 12 2013 131 18:57
eresire Te-eora 13,101

s TERNTITRI SRt

621 Atea0i 1aidnis

B e taonas

des  01zz0n 1ns

TR e 0rotz0m 1415041

Ter 01ez0n 1301004

Ga 10125013 131000

C

» Pentru a selecta fisierul, apasati tasta soft OK sau TR —— 7 W

oK

> Apasati tasta ENT
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Stergerea unui figier
' Atentie: Se pot pierde date!

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

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

STERGERE » Pentru a selecta functia de stergere, 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 anula stergerea, apasati tasta soft
ANULARE

Stergerea unui director

' Atentie: Se pot pierde date!

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

» Deplasati cursorul luminos pe directorul pe care doriti sa-I
stergeti

STERGERE » Pentru a selecta functia de stergere, apasati tasta
soft STERGERE. TNC va cere sa confirmati daca
doriti intr-adevar sa stergeti directorul cu toate
subdirectoarele si figierele sale

» Pentru a confirma stergerea, apasati tasta soft OK
sau

» Pentru a anula stergerea, apasati pe tasta soft
ANULARE
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Etichetarea figierelor

Functia de marcare Tasta soft
Marcarea unui singur fisier o
FISIER
Marcarea tuturor fisierelor din director ETIHET .
TOATE
FISIERELE
Anularea marcarii unui singur figier o
FISIER
Anularea marcarii tuturor figierelor ANUL . ETIC
TOATE
FISIERELE
Copierea tuturor fisierelor marcate cop.ETIC.
(0=

Anumite funciji, precum copierea sau stergerea figierelor, pot

fi utilizate nu numai pentru figiere individuale, dar si pentru mai
multe fisiere simultan. Pentru a marca mai multe fisiere, efectuati
urmatorii pasi:
» Deplasati cursorul luminos la primul figier

ETICHETA

ETICHET.
FISIER

t

|

ETICHET.
FISIER

COP.ETIC.

(0=

END

STERGERE
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Pentru a afisa functiile de marcare, apasati tasta
soft TAG.

Marcati un figier apasand tasta soft TAG FILE.

Deplasati evidentierea la urmatorul fisier pe care
doriti sa il marcati: Functioneaza doar cu tastele
soft. Nu folositi tastele cu sageti!

Pentru a marca si alte fisiere, apasati tasta soft
MARCARE FISIERE etc.

Pentru a copia figierele etichetate, apasati tasta
soft COPIERE ETICHETA sau

Stergeti fisierele etichetate apasand tasta soft
END, pentru a opri funciiile de marcare, apoi
tasta soft STERGERE, pentru a sterge fisierele
etichetate
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Redenumirea unui figier

» Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care dorii sa-|
redenumiti

RepENU, > Selectati functia de redenumire

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

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

Sortarea figierelor
» Selectati directorul in care doriti sa sortati fisierele

» Selectati tasta soft SORTARE

» Selectati tasta soft cu criteriul de afisare
corespunzator

SORTARE
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Functii suplimentare

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

AT MULTE » Pentru a selecta funciiile suplimentare, apasati
FUNCTIT tasta soft FUNCTII ADITIONALE

PROTEGTIE » Pentru a activa proteciia fisierului, apasati tasta
B ] soft PROTECTIE. Fisierul are acum starea P

ANLL . PROT » Pentru a anula proteciia fisierului, apasati tasta
[ soft NEPROTEJAT

Selectarea editorului

» Deplasati cursorul luminos in fereastra din dreapta, pe fisierul pe
care doriti sa-I deschideti

T — » Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati
FUNCTLI tasta soft FUNCTII ADITIONALE

e » Pentru a selecta editorul cu care veti deschide
EDITOR fisierul selectat, apasati tasta soft ALEGE EDITOR

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

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

. » Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati
FuNcTIT tasta soft FUNCTII ADITIONALE

» Schimbati randul de taste soft
» Cautarea unui dispozitiv USB

i
» Pentru a deconecta un dispozitiv USB, deplasati
cursorul luminos pe dispozitivul USB

» Deconectati dispozitivul USB

7
Pentru informatji suplimentare: consultati "Dispozitive USB la TNC",
Pagina 128.
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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 120
Foi de calcul Excel (xlIs, csv) Pagina 121
Fisiere Internet (htm, html) Pagina 121
Arhive ZIP (zip) Pagina 122

Fisiere text (fisiere ASCII, de ex. txt, ini) Pagina 123

Fisiere imagine (bmp, jpg, gif, png) Pagina 124

comanda prin TNCremoNT, trebuie sa introduceti
extensia numelui fisierului: pdf, xls, zip, bmp,

gif, jpg si png, in lista tipurilor de figiere pentru
transmisie binara (element de meniu Suplimentar >
Configurare > Mod in TNCremoNT).

E> Daca transferati fisiere de pe un PC la sistemul de

Afisarea figierelor PDF

Pentru a deschide figsierele PDF direct pe TNC, efectuati urmatorii T—
pasi: 5 € # |l 7o G e, & G [0 &

PGM
MGT

Apelati gestionarul de figiere sl et e
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

vvyyywy

Cu combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni intotdeauna la
interfata TNC pentru utilizator in timp ce lasati fisierul PDF deschis.
In mod 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

afigat un indiciu scurt explicand functia acestui buton. Informatji

suplimentare despre modul de utilizare a PDF viewer sunt furnizate

de Asistenta.

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 figiere
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Afigarea si editarea figierelor Excel

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

» Apelati gestionarul de figiere
MGT » Selectati directorul in care sé fie salvat fisierul
Excel

» Deplasati cursorul luminos la fisierul Excel

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

Cu combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni intotdeauna la
interfata TNC pentru utilizator in timp ce lasati fisierul Excel
deschis. In mod 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
afigat un indiciu scurt explicand functia acestui buton. Informatii
suplimentare despre modul de utilizare a functiei Gnumeric sunt
furnizate de Asistenta.

Pentru a iesi din Gnumeric, efectuati urmatorii pasi:

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

» Selectaii elementul de meniu lesire: TNC revine la gestionarul
de figiere

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:

» Apelati gestionarul de figiere
MGT » Selectati directorul in care sa fie salvat figierul de
pe Internet

» Deplasati cursorul luminos la fisierul de pe Internet

» Apasati pe ENT: TNC deschide fisierul Internet in
propria aplicatie utilizand instrumentul suplimentar
Mozilla Firefox

ENT

Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand la interfata
pentru utilizator TNC in timp ce l&sati fisierul PDF deschis. In mod
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
afisat un indiciu scurt explicand functia acestui buton. Informatji
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
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Lucrul cu arhivele ZIP

Pentru a deschide arhivele ZIP cu extensia zip direct de pe TNC,
efectuati urmatorii pasi:

» Apelati gestionarul de figiere
MGT » Selectati directorul in care sé fie salvat fisierul
arhiva

» Deplasati cursorul luminos la fisierul arhiva

Apasati pe ENT: TNC deschide fisierul arhiva in
propria aplicatie utilizand instrumentul suplimentar
Xarchiver

v

Cu combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni intotdeauna la
interfata TNC pentru utilizator in timp ce lasati fisierul arhiva
deschis. In mod 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
afigat un indiciu scurt explicand functia acestui buton. Informatii
suplimentare despre modul de utilizare a functiei Xarchiver sunt
furnizate de Asistenta.

Retineti ca TNC nu efectueaza nicio conversie

E> binar la ASCII sau invers cand comprima si extrage
programe NC si tabele NC. Cand astfel de figiere
sunt transferate la comenzile TNC utilizadnd 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

Archive

n iy
Slet» 4 Bs(O
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Afisarea si editarea figierelor text

Pentru a deschide si a edita fisiere text (fisiere ASCII, de ex., cu
extensia txt sau ini), procedati dupa cum urmeaza:

» Apelati gestionarul de fisiere
MGT > Selectati partitia si directorul in care doriti sa fie
salvat fisierul text
» Deplasati cursorul luminos la fisierul text

> Apasati tasta ENT: TNC afigseaza o fereastra
pentru selectarea editorului

» Apasati pe ENT pentru a selecta aplicatia
Mousepad. in mod alternativ, puteti sa deschidetj,
de asemenea, fisierele TXT cu editorul de text
intern al TNC

» TNC deschide figierul text in propria aplicatie
utilizand instrumentul suplimentar Mousepad

ENT

Daca deschideti un fisier H sau | de pe o unitate

E> externa si 1l salvati pe unitatea TNC utilizadnd
Mousepad, programele nu sunt transformate
automat in formatul de control intern. Programele
care sunt salvate in acest mod nu pot fi deschise sau
rulate cu editorul TNC.

Cu combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni intotdeauna la
interfata TNC pentru utilizator in timp ce lasati fisierul text deschis.
In mod alternativ, puteti face clic, de asemenea, pe simbolul
corespunzator din bara de sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

Scurtaturile cu care sunteti familiarizat din Windows, pe care le
puteti utiliza pentru a edita rapid texte (CTRL+C, CTRL+V,...), sunt
disponibile in Mousepad.

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

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

Datel_Beatbeien_Ansichi_Gehezs Wik

direct de pe TNC, efectuati urmatorii pasi: Bies
» Apelati gestionarul de fisiere
MGT > Selectati directorul in care s4 fie salvat fisierul
grafic

» Mutati evidentierea la figierul grafic

» Apasati pe ENT: TNC deschide fisierul grafic in
propria aplicatie utilizadnd instrumentul suplimentar
ristretto

ENT

Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand la interfata

pentru utilizator TNC in timp ce lasati fisierul grafic deschis. In mod

alternativ, puteti face clic, de asemenea, pe simbolul corespunzator
din bara de sarcini pentru a reveni la interfata TNC.

Informatii suplimentare despre modul de utilizare a funciiei 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

124 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Lucrul cu gestionarul de figiere

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

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 592.
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.

» Apelafi gestionarul de fisiere

MGT

FERERSTRA » Selectati configuratia de ecran pentru transferul de
date: apasatj tasta soft WINDOW. TNC afiseaza

toate fisierele din directorul curent in jumatatea
din stdnga a ecranului. in jumatatea dreapta

a ecranului afiseaza toate fisierele salvate in
directorul radacina (TNC:\ ).

Utilizati tastele cu sageti pentru a evidentia fisierele pe care dorifj
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
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

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 doriti sa il transferati.

) » Pentru a selecta alta unitate sau director: Apasati
D': tasta soft pentru selectarea directorului. TNC
deschide o fereastra contextuala. Selectati
directorul dorit n fereastra contextuala utilizand
tastele cu sageti si tasta ENT.

COPTERE » Transferarea unui singur fisier: Apasati tasta soft

e COPIERE sau

» Pentru a transfera mai multe fisiere, apasati
tasta soft TAG (din al doilea rand de taste soft,
consultati ,Etichetarea fisierelor”, pagina 111)

ETICHETA

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

FERERSTRA » Pentru a opri transferul de date, mutafj
evidentierea in fereastra din stadnga si apasati

tasta soft WINDOW. Este afisata din nou fereastra
standard a managerului de figiere

Pentru a selecta alt director din afisajul cu ecran
E> divizat, apasatj tasta soft ARATA STRUCTURA.

Dacé apé&sati tasta soft ARATA FISIERE, TNC

afiseaza continutul directorului selectat!

126 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Lucrul cu gestionarul de figiere

TNC intr-o retea

=

Pentru a conecta placa Ethernet la retea, consultatj
"Interfata Ethernet ", Pagina 598.
TNC jurnalizeaza mesajele de eroare din timpul

functionarii retelei — consultati "Interfatd Ethernet ",
Pagina 598.

Daca TNC este conectat la o retea, fereastra directorului 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 detinefi
drepturile corespunzatoare.

Conectarea si deconectare unei unitati de refea

PGM
MGT

RETER

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta

PGM MGT. Daca este necesar, apasati tasta soft
FEREASTRA pentru a configura ecranul dup&
modelul din dreapta sus

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

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

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
Golitj fereastra de stare Sterge
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3.4 Lucrul cu gestionarul de figiere

Dispozitive USB la TNC

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:

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

Hard disk-uri cu sistem fisiere FAT/VFAT

Unitati de CD-ROM cu sistem de figiere 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.

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 unitaj
separate. Prin urmare, puteti utiliza funciiile de gestionare a
fisierelor descrise in capitolele anterioare.

Producatorul masinii poate asigna nume permanente
dispozitivelor USB. Consultati manualul masinii.

4
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Lucrul cu gestionarul de figiere

Pentru a scoate un dispozitiv USB, efectuati urmatorii pasi:

=71
(]
9!3

Ua0

RETEA

%=
=

>

Apelati managerul de figiere: Apasati tasta PGM
MGT

Selectati 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
Selectati funciiile suplimentare

Selectati functia pentru eliminarea dispozitivelor
USB. TNC deconecteaza dispozitivul USB din
arborele de directoare

lesiti din gestionarul de fisiere

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

i
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Programare: Mijloace auxiliare de programare
41 Adaugarea comentariilor

4.1 Adaugarea comentariilor

Aplicatie

Puteti adauga comentarii intr-un program de piesa pentru a explica DR T oo =i
pasii programului sau pentru a face note generale. i

Daca TNC nu poate afisa comentariul complet pe
ecran, este afisat semnul >>.

Ultimul caracter dintr-un bloc de comentarii nu
trebuie sa aiba semnul tilda (~).

Exista trei metode de adaugare a comentariilor.

:::::

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 ajutorul tastei cu sageata
dreapta: La sfarsitul blocului va aparea un caracter ,;” si TNC va
afisa dialogul instantaneu COMENTARIU?

» Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END

Introducerea unui comentariu intr-un bloc separat

» Selectati blocul dupa care doriti sa inserati comentariul

» Initiati dialogul de programare cu tasta punct si virgula (;) de pe
tastatura alfabetica

» Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END
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Adaugarea comentariilor 4.1

Functiile pentru editarea unui comentariu

Functie Tasta soft
Salt la inceputul comentariului tNGEPUT
le=
Salt la sfarsitul comentariului SFaRSTT
—
Salt la inceputul unui cuvant. Cuvintele trebuie nuTARE
separate printr-un spatiu '
Salt la sfarsitul unui cuvant. Cuvintele trebuie nuTARE
separate printr-un spatiu e
Comutare intre modul Inserare gi modul
Suprascriere SUPRASCR.
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4.2 Afisarea programelor NC

4.2 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.

Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa

Utilizare Culoare
Culoare standard Negru
Afisarea comentariilor Verde
Afisarea valorilor numerice Albastru
Numarul blocului Mov

Bara de navigare

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

DparnA manuala aPmm amare
S | C programare
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GYCL DEF 200 GAURIRE
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4.3 Structurarea programelor

Definitie si aplicatii

Aceasta functie TNC va ofera posibilitatea de a comenta
programele pieselor in blocuri de structurare. Blocurile de
structurare reprezinta texte scurte, de pana la 37 de caractere si
sunt utilizate cu rol de comentarii sau titluri pentru urmatoarele linii
de program.

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 piesei. Pot de asemenea sa fie afisate intr-o
fereastra separata si editate sau completate, in functie de caz.
Elementele de structura inserate sunt gestionate de catre TNC intr-
un fisier separat (extensie: .SEC .DEP). Acest lucru mareste viteza
de navigare prin fereastra de structura a programului.

Afigarea ferestrei de structura a programului /
Schimbarea ferestrei active

SECTIONT » Pentru a afiga fereastra de structura a

o~ programului, selectati afisajul de ecran PROGRAM
+SECTS

- » Pentru a schimba fereastra activa, apasati tasta

TE soft ,Modificare fereastra”

Inserarea unui bloc de structurare in fereastra
programului (stanga)
» Selectati blocul dupa care doriti sa inserati blocul de structurare

INSERARE » Apasati tasta soft INSERT SECTION sau tasta *
SECTIUNE de pe tastatura ASCII
> Introduceti textul de structurare cu tastatura
alfabetica

» Daca este nevoie, modificati adancimea structurii
cu tasta soft

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.

Structurarea programelor 4.3
Bloperare manuala a?'.ffﬁl“.fw g | 18007
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4.4 Calculator

4.4 Calculator

Utilizarea
TNC prezinta un calculator integrat, cu functiile matematice de [ merais @iy I
baza. T i
» Utilizati tasta CALC pentru a afisa si a ascunde calculatorul on- fr o - é
line | {
> Selectarea calculatorului: Calculatorul este operat prin comenzi = :
scurte, emise prin taste soft sau prin tastatura alfabetica. e s f———

are|[s1n [cos | Tan
wey |[sant [ 1rx | p1

Functie matematica Comanda (tasta)

Adunare +

Scadere - :
Inmulgire ’ e
Impartire / — : SR
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 M+

tampon

Salvarea valorii In memoria tampon MS

Apelarea din memoria tampon MR

Stergerea continutului memoriei MC

tampon

Logaritm natural LN

Logaritm LOG

Functie exponentiala ex

Verificarea semnului algebric SGN

Obtinerea valorii absolute ABS

Rotunjirea zecimalelor INT

Rotunjirea numerelor intregi FRAC

Operator Modulo MOD

Selectarea vizualizarii Vizualizare

Stergerea valorii CE

Unitatea de masura MM sau INCH

Modul de afigare pentru valorile
unghiurilor

DEG (grade) sau RAD
(radiani)
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Calculator

Functie matematica Comanda (tasta)
Modul de afigsare al valorilor DEC (zecimal) sau
numerice HEX (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 pozitiei efective sau tasta soft
APPLY VALUE 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
FETCH VALUE, TNC transfera valoarea din campul
de introducere activ in calculator.

Reglarea pozitiei calculatorului

Apasati tasta soft FUNCTIlI SUPLIMENTARE pentru a accesa
setarile pentru deplasarea calculatorului:

Functie Tasta soft
Deplasati calculatorul n directia sagetii '
Reglati incrementul pentru deplasare STEP
Pozitionati calculatorul in centru _%_

De asemenea, puteti deplasa calculatorul cu tastele

E> cu sageti de la tastatura. Daca ati conectat un
mouse, puteti pozitiona calculatorul si cu ajutorul
acestuia.
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Programare: Mijloace auxiliare de programare
4.5 Programarea graficii

4.5 Programarea graficii

Generare / fara generare de grafice in timpul
programarii

@rrooranare =

in timp ce scrieti programul piesei, puteti seta TNC s& genereze un orrrrT
grafic 2-D trasat cu creionul al conturului programat. :

» Pentru a comuta configuratia ecranului la afisarea blocurilor de
program in stanga si a graficii in dreapta, apasati tasta SPLIT
SCREEN si tasta soft PROGRAM+GRAPHICS

DESENARE > Setatl tasta soft DESENARE AUTOMATA la i b oz e

B rox PORNIT. Tn timp ce introduceti liniile de program, 7
TNC genereaza fiecare contur de traseu pe care
il programati in fereastra grafica din jumatatea

dreapta a ecranului

Daca nu doriti ca TNC sé& genereze grafice in timpul programarii, ———— El amasai. astiasa: uss
setati tasta soft DESENARE AUTOMATA la OPRIT.

Chiar daca DESENARE AUTOMATA PORNIT este activa, nu sunt
generate grafice pentru repetitiile sectiunilor de program.

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 introducetj
numarul blocului dorit

ResET » Pentru a genera grafica, apasati tasta soft RESET
e + START

Functii suplimentare:

Functie Tasta soft
Generare grafic complet RESET
PORNIRE
Generare grafic programare bloc cu bloc PORNIRE
UNIC
= |

Generati un grafic complet sau completati-I
dupa RESETARE + START PORNIRE

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta
soft apare doar in timp ce TNC genereaza
grafica interactiva

OPRIR

138 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Programarea graficii 4.5

Afisarea numarului de bloc PORNIT/OPRIT

B » Schimbati randul de taste soft: consultati ilustratia
» Afisarea numerelor blocurilor: Setati tasta soft
AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC la AFISARE

» Ascunderea numerelor blocurilor: Setati tasta soft
AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC la OMIT

Stergerea graficului

E » Schimbati randul de taste soft: consultati ilustratia
o > Stergeii grafica: Apasati tasta soft GOLIRE
GRAFTCE GRAFICA

Afisarea liniilor grilei

B » Schimbati randul de taste soft: consultati ilustratia
E=E » Afisati liniile grilei: Apasati tasta soft ,AFISARE
oPR LINII GRILA”
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4.5 Programarea graficii

Marirea sau reducerea detaliilor
Puteti selecta afisajul grafic selectdnd un detaliu cu cadrul
suprapus. Acum puteti mari sau micsora detaliul selectat.

» Selectati randul de taste soft pentru marirea/micsorarea
detaliilor (al doilea rand, consultati ilustratia)

Sunt disponibile urmatoarele functii:

Functie Tasta soft
Afisare si deplasare cadru suprapus. Apasati

fisare si ceplasare o {
si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul suprapus

! =

Reducerea suprapunerii cadrului - Apasati
tasta soft pentru reducere =
Marirea suprapunerii cadrului - Apasati tasta
soft

—— » Confirmati zona selectata cu tasta soft DETALII
FERERSTRA FEREASTRA

Tasta soft RESET WORKPIECE BLANK este utilizata pentru a
restabili sectiunea originala.

Daca ati conectat un mouse, puteti desena o

E> suprapunere de cadru cu butonul din stanga al
mouse-ului pentru suprafata care va fi marita. Putetj,
de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru marirea
sau reducerea graficii.
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Mesaje de eroare

4.6 Mesaje de eroare

Afigarea erorilor

TNC genereaza automat mesaje de eroare cand detecteaza
probleme precum:

® |ntrare 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 font rosu in antet.
Mesajele de eroare lungi si cu mai multe linii sunt afigsate sub forma
abreviata. Daca apare o eroare in fundal, cuvantul ,Eroare" este
afisat cu font rosu. 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
m erori si afiseaza toate mesajele de eroare adunate.

inchiderea ferestrei de erori
» Apasati tasta soft END sau

END

H » Apasati tasta ERR. TNC inchide fereastra de erori.
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Programare: Mijloace auxiliare de programare
4.6 Mesaje de eroare

Mesaje de eroare detaliate

TNC afiseaza cauzele posibile ale erorilor si sugestii pentru
rezolvarea problemei:

» Deschideti fereastra de erori

e — » Informatii despre cauza erorii si rezolvare:
SUPLIMENT. Pozitionati cursorul luminos pe mesajul de eroare
si apasati tasta soft INFO SUPLIMENTAR. TNC
deschide o fereastra cu informatii despre cauza
erorii si modalitate de rezolvare
» Parasiti informatiile: Apasati din nou tasta soft
INFO SUPLIMENTAR

Tasta soft INFO INTERN

Tasta soft INFO INTERN ofera informatji despre mesajul de
eroare. Aceste informatii 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 Detaliile, apasati din nou tasta soft
INFO INTERN
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Mesaje de eroare

Stergerea erorilor

Stergerea erorilor in afara ferestrei de erori

» Stergeti eroarea/mesajul din antet: Apasati tasta

n 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 mai multor erori
» Deschideti fereastra de erori

» Stergeti erorile individual: Pozitionati cursorul
luminos pe mesajul de eroare si apasati tasta soft

STERGERE

STERGERE
R > Stergeli toate erorile: Apasati tasta soft STERGE
TORTE TOT

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.

T » Apasalti tasta soft FISIERE JURNAL.

L > Deschideti figierul jurnalului de erori: Apasati tasta
ERORT soft JURNAL EROARE.

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.

Cea mai veche Tnregistrare este la Tnceputul jurnalului de erori si
cea mai recenta inregistrare se afla la sfarsit.
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Programare: Mijloace auxiliare de programare

4.6

Jurnalul apasarilor de taste

Mesaje de eroare

TNC stocheaza apasarile de taste si evenimentele importante
(de ex: pornirea sistemului) intr-un jurnal de apasari de taste.
Dimensiunea jurnalului de apasari de taste este limitatd. Daca
jurnalul de apasari de taste este plin, TNC va utiliza un al doilea
jurnal de apasari de taste. Daca si al doilea figier este plin, primul
jurnal de apasari de taste este sters si rescris si asa mai departe.
Pentru a vizualiza istoricul de apasari de taste, comutati intre

FISIER ACTUAL si FISIER PRECEDENT.
Apasati tasta soft FISIERE JURNAL

FISIERE
JURNAL

JURNAL
APAS.TASTE

FISIER
RNTERIOR

FISIER
CURENT

>

Pentru a deschide jurnalul de apasari de taste:
Apésati tasta soft JURNAL APAS.TASTE

Daca aveti nevoie de fisierul jurnal precedent:
Apasati tasta soft FISIER PRECEDENT

Daca aveti nevoie de figierul jurnal curent: Apasati
tasta soft FISIER ACTUAL

TNC salveaza fiecare tasta apasata in cursul operarii intr-un jurnal
de apasari de taste. Cea mai veche inregistrare este la inceputul
jurnalului de eroare si cea mai recenta inregistrare se afla la sfarsit.
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Prezentare generala a butoanelor si tastelor soft pentru
vizualizarea figierelor jurnal

Functie Tasta soft/
Taste
Deplasare la inceputul figierului jurnal ZNGEPUT
Deplasare la sfarsitul fisierului jurnal SFaRsTT
Fisierul jurnal actual —
CURENT
Fisierul jurnal precedent o
ANTERIOR
Deplasare cu o linie in sus/jos
Revenire la meniul principal eoceocen
_,a"

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 (fisierele jurnal de erori, de apasare a tastelor, 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 fisierelor de date de service va fi
suprascris. Pentru a evita acest lucru, utilizati alt nume de fisier
cand repetati functia.

Salvarea figierelor de service
» Deschideti fereastra de erori.

B » Apasalti tasta soft FISIERE JURNAL.

JURNAL

SALUARE » Apasati tasta soft SALVARE FISIERE SERVICE:
ceRuIoE TNC deschide o fereastra contextuala in care

puteti introduce un nume pentru fisierul de service.
» Salvati fisierele de service: Apasati tasta soft OK.

Ok
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4.6 Mesaje de eroare

Apelarea sistemului de asistenta TNCguide

Puteti apela sistemul de asistenta al TNC prin intermediul tastelor
soft. Sistemul de asistenta afiseaza imediat aceeasi explica}ie a
erorii ca cea primita Tn 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 maginii furnizeaza, de asemenea,

HETDENHRTN > Apelati asistenta pentru mesajele de eroare
HEIDENHAIN

PRODUCATOR » Apelati la linia de asistenta pentru mesajele de
eroare HEIDENHAIN, daci este disponibila
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Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

4.7 Sistemul de asistenta TNCguide
raportat la sistem

Aplicatie

Inainte de a putea utiliza TNCguide, trebuie s&

E> descarcati fisierele de asisten{a de pe pagina Web a
HEIDENHAIN consultati "Descarcarea fisierelor de
asistenta curente", Pagina 152.

Sistemul de asistenta care {ine cont de context TNCguide include
documentatia pentru utilizator in format HTML. TNCguide este
apelat cu tasta ASISTENTA si TNC afiseazé adesea imediat
informatiile specifice conditiei din care a fost apelata asistenta
(apelarea contextuala). Chiar daca editati un bloc NC si apasati
tasta ASISTENTA, sunteti adusi exact in acest loc in documentatie,
care descrie functia corespunzatoare.

TNC incearca intotdeauna sa porneasca

E> sistemul TNCguide in limba selectata ca limba
conversationala pe TNC. Daca fisierele cu aceasta
limba nu sunt inca disponibile pe TNC, acesta
deschide automat versiunea in limba engleza.

In TNCguide sunt disponibile urmé&toarele documentatii pentru
utilizator:

®  Manualul utilizatorului pentru programare conversationala
(BHBKIlartext.chm)

= Manualul utilizatorului DIN/ISO (BHBIso.chm)

®  Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
(BHBtchprobe.chm):

® Lista tuturor mesajelor de eroare (errors.chm)

in plus, este disponibil fisierul ,carte” main.chm, in care se afla
continutul tuturor fisierelor .chm existente.

Ca optiune, producatorul masinii poate ingloba
? documentatii specifice masinii in TNCguide. Aceste
3B documente apar ca o carte separata in fisierul
main.chm.
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Programare: Mijloace auxiliare de programare
4.7 Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

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 pe hard disk-ul 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 (de obicei Internet Explorer) sau
browserul adaptat in alt mod de HEIDENHAIN.

s | | e
= || ¢

oy | uzno

[ SEE]i]

ThCGUIDE | THCGUTOE
ourt X

Pentru multe dintre tastele soft exista un apel care tine cont de
context prin care puteti merge direct la descrierea funciiei tastei
soft. Aceasta optiune presupune utilizarea mouse-ului. Procedati
dupa cum urmeaza:

» Selectati randul de taste soft ce contine 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 dorifj
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

» Folositi tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe bloc

» Apasati 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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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
functiilor tastelor respective.

Functie Tasta soft
® Daca cuprinsul din stanga este activ: )
Selectati elementul de mai sus sau de sub
acesta

®m Daca fereastra text din dreapta este activa:
Mutati pagina n jos sau in sus daca textul
sau grafica nu sunt afigsate complet

® Daca cuprinsul din stanga este activ:
Deschideti cuprinsul Daca ramura se afla la
capat, executati un salt spre fereastra din
dreapta

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Nicio functie
® Daca cuprinsul din stdnga este activ:
- ave , -
Inchideti cuprinsul
® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Nicio functie

®m Daca cuprinsul din stanga este activ:
Utilizati tasta cursor pentru a afisa pagina
selectata

®m Daca fereastra text din dreapta este activa:
Daca cursorul se afla pe o legatura, salt la
pagina legata

ENT

® Daca cuprinsul din stanga este activ:
Comutati fila intre afisarea cuprinsului,
afisarea indexului de subiecte si functia
cautare text integral si comutarea in
jumatatea din dreapta a ecranului

®m Daca fereastra de text din dreapta este
activa: Salt Tnapoi la fereastra din stanga

®m 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

Selectare ultima pagina afigata NAPOL
-

Derulati paginile Thainte daca ati utilizat functia ENAINTE

.Selectare ultima pagina afisata" =
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Programare: Mijloace auxiliare de programare
4.7 Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Functie Tasta soft
Deplasare in sus cu o pagina PAGING
Deplasare in jos cu o pagina PRGING
Afisare sau ascundere cuprins DIRECTOR

E
Comutare intre afisaj ecran intreg si afisaj FERERSTR
redus. Cu afisajul redus puteti vizualiza o parte
din restul ferestrei TNC
Focalizarea este indreptata spre interior, catre T
aplicatia TNC, astfel incat sa puteti opera TNCGUIDE

dispozitivul de control cand TNCguide este
deschis. Daca ecranul intreg este activ, TNC
reduce automat dimensiunea ferestrei inainte
de modificarea focalizarii

Parasirea TNCguide TESIRE

TNCGUIDE

Indexul de subiecte

Subiectele cele mai importante din manual sunt descrise n indexul
de subiecte (fila Index ). Le puteii selecta direct cu ajutorul mouse-
ului sau cu tastele cursor.

Partea stdnga este activa.
> Selectati fila Index
» Activati campul 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 sageata pentru a evidentia
cuvantul cheie dorit

» Utilizati tasta ENT pentru a apela informatiile
despre cuvantul cheie selectat

amicx | vonsrs | serre serre | venzerom. | PuIER | racouroe | mooutor
- | = t } B2 cerepssen | semom

Puteti introduce cuvantul de cautare numai cu o
tastatura conectata prin USB.
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Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem 4.7

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 care contin
cuvantul
» Utilizati tasta sageata pentru a evidentia sursa
dorita
» Apasati tasta ENT pentru a va deplasa la sursa
selectata

tastatura conectata prin USB.

Cautarea de text integral functioneaza numai pentru
cuvinte individuale.

Daca activati functia Cautare numai in titluri (cu
mouse-ul sau utilizadnd cursorul si tasta spatiu), TNC
cauta numai in titluri si ignora corpul textului.

E> Puteti introduce cuvantul de cautare numai cu o
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4.7 Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Descarcarea figierelor de asistenta curente

Veti gasi fisierele de asistenta pentru software-ul TNC pe pagina

Web HEIDENHAIN www.heidenhain.ro, in:

» Documentatie si informatii

Documentatje utilizator

TNCguide

Selectati limba dorita

Sisteme de control TNC

Seria, de ex. seria TNC 600

Numar software NC dorit, de ex. TNC 640 (34049x-01)

Selectati versiunea de limba dorita din tabelul Asistenta on-line

TNCguide

Descarcati fisierul ZIP si extrageti continutul din acesta

» Mutati fisierele CHM dezarhivate in TNC, in directorul TNC:
\tncguide\en sau in subdirectorul cu limba corespunzatoare
(consultati, de asemenea, urmatorul tabel)

vV vy Vv VvVvyYvyy

v

fisierele CHM in TNC, atunci, in elementul de meniu
Suplimentar >Configurare >Mod >Transfer in
format binar trebuie sa introduceti extensia .CHM.

E> Daca doriti sa utilizati TNCremoNT pentru a transfera
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Limba

Germana

Director TNC
TNC:\tncguide\de

Engleza

TNC:\tncguide\en

Ceha

TNC:\tncguide\cs

Franceza

TNC:\tncguide\fr

ltaliana

TNC:\tncguide\it

Spaniola

TNC:\tncguide\es

Portugheza

TNC:\tncguide\pt

Suedeza

TNC:\tncguide\sv

Daneza

TNC:\tncguide\da

Finlandeza

TNC:\tncguide\fi

Olandeza

TNC:\tncguide\nl

Polona

TNC:\tncguide\pl

Maghiara

TNC:\tncguide\hu

Rusa

TNC:\tncguide\ru

Chineza (simplificata)

TNC:\tncguide\zh

Chineza (traditionala)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovena (optiune software)

TNC:\tncguide\sl|

Norvegiana

TNC:\tncguide\no

Slovaca

TNC:\tncguide\sk

Letona

TNC:\tncguide\lv

Coreeana

TNC:\tncguide\kr

Estoniana

TNC:\tncguide\et

Turca

TNC:\tncguide\tr

Roméana

TNC:\tncguide\ro

Lituaniana

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014

TNC:\tncguide\lt

4.7

153









Programare: Scule
5.1 Introducerea datelor referitoare la scula

5.1 Introducerea datelor referitoare la
scula

Viteza de avans F

Viteza de avans F reprezinta viteza (in milimetri pe minut sau in
toli pe minut) cu care se deplaseaza centrul sculei. Vitezele de
avans maxime pot varia pentru axele individuale si sunt setate in
parametrii masinii.

Intrare

Puteti introduce viteza de avans in blocul TOOL CALL si in toate
blocurile de poziionare (consultati "Crearea blocurilor de program
cu tastele functionale pentru traseu", Pagina 196). in programele
in milimetri, viteza de avans este introdusa in mm/min, iar in
programele n inch, din motive de rezolutie, in 1/10 inch/min.

Avans transversal rapid

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

Pentru a deplasa masina cu avans transversal

E> rapid, puteti programa si valoarea numerica
corespunzatoare, de ex. F30000. Spre deosebire de
FMAX, aceasta deplasare rapida ramane valabila nu
numai in blocul individual, 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. F MAX
functioneaza numai pentru blocul in care este programat. Dupa
executarea blocului cu FMAX, 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 cu méanerul
de prioritate F pentru viteza de avans.
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Viteza S a brosei

Viteza S a brosei este introdusa in rotatji pe minut (rpm) Tntr-un bloc
TOOL CALL. In locul acesteia, puteti de asemenea sa definiti viteza
de taiere V¢ in m/min.

Modificarea programata

n programul piesei puteti modifica viteza brosei intr-un bloc TOOL
CALL introducand numai viteza brosei:

TOOL >
CALL

>

Programati o apelare de scula: Apasati tasta
TOOL CALL

Ignorati intrebarea de dialog pentru Numar scula ?
cu tasta NO ENT

Ignorati intrebarea de dialog pentru Axa de lucru
a brosei X/Y/Z ? cu tasta NO ENT

Introduceti noua viteza a brosei pentru intrebarea
de dialog Viteza brosa S= ?, si confirmati cu END
sau treceti la introducerea vitezei de taiere, cu
ajutorul tastei soft VC.

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza brosei in timpul rularii programului cu butonul de
prioritate S pentru viteza brosei.
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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 - de ex.
compensarea sculei - trebuie de asemenea sa introduceti lungimea
si raza fiecarei scule utilizate.

Datele sculei pot fi introduse fie direct in programul piesei, cu TOOL
DEF, fie separat, intr-un tabel de scule. Intr-un tabel de scule puteti
introduce date suplimentare pentru o anumita sculd. 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.

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{d a sculei. Lungimea
sculei este esentiala pentru ca TNC sa poata efectua diversele
functii ce includ prelucrare multiaxa

Raza sculei R
Puteti introduce direct raza R a sculei.

i

8

12

z 0]
\/
(]
X
Z ) B —J
L3
L1 3
L2
® -
© -
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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 TOOL
CALL 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 TOOL CALL puteti, de asemenea, aloca valorile parametrilor Q.

Interval de intrare: Puteti introduce o valoare delta de panala +
99,999 mm.

Valorile delta din tabelul de scule influenteaza

|:> reprezentarea grafica a sculei. Reprezentarea
piesei de prelucrat ramane neschimbata in
simulare.

Valorile delta din blocul TOOL CALL modifica
dimensiunea de reprezentare a piesei de lucru in
timpul simularii. Dimensiunea sculei din simulare
ramane neschimbata.

Introducerea datelor sculei in program

Numarul, lungimea si raza unei anumite scule sunt definite in blocul
TOOL DEF din programul piesei.

» Selectati definitia sculei: Apasati tasta TOOL DEF
- » Numar scula: Fiecare scula este identificata in
DEF 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
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Datele sculei

Introducerea datelor sculei in tabel

Intr-un tabel de scule puteti defini si stoca pané la 9999 de scule
impreuna cu datele acestora. Consultati si sectiunea Functiile de
editare din acest capitol. Pentru a putea asigna diferite valori de
compensare unei scule (numarul de indexare al sculei), inserati o
linie si mariti numarul sculei cu un punct si un numardela1la9
(ex.: T 5.2).

Trebuie sa utilizati tabelele de scule daca

® dorifi 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
® doriti sa degrosati prin frezare conturul cu ciclul 22, (consultatj
»-Manualul utilizatorului pentru cicluri, DEGROSAREA”)

® 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 sculei, 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?
Valoarea compensarii pentru raza sculei R Raza scula R?
R2 Raza R2 a sculei pentru freze toroidale (numai pentru Raza scula R2?
compensarea 3-D a razei sau pentru reprezentarea
grafica a unei operatii de prelucrare cu freze sferice sau
toroidale)
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
R2?
LCUTS Lungimea dintelui sculei pentru ciclul 22 Lungime dinte in axa sculei?
UNGHI Unghiul maxim de patrundere al sculei pentru agchierea 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 rezerva, daca este disponibila Scula de inlocuire?
(RT: pentru Sculade rezerva; consultati si TIME2).
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 informatii suplimentare
TIME2 Varsta maxima a sculei in minute in timpul TOOL CALL: Varsta maxima 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 durata CURenta . Pentru sculele
utilizate puteti introduce o valoare de pornire
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Abr.
TIP

Intrari

Tip scula: Apasati tasta soft SELECTARE TIP (al 3-lea

rand de taste soft); TNC suprapune o fereastra din care
puteti selecta tipul de scula dorit. Puteti asigna 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 scula, care vor fi transmise
catre PLC

Stare PLC?

PTYP

Tipul sculei pentru evaluarea in tabelul de buzunare

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: Introducet;i -.

Interval de intrare: 0 la +999999, daca functia nu este
activa: introduceti -

Viteza maxima [rpm]?

LIFTOFF

Defineste daca TNC trebuie sa retraga scula in directia
axei pozitive a sculei in cazul opririi NC, pentru a evita
|asarea de urme pe contur. Daca este definit Y, TNC va
retrage scula din contur, in cazul in care aceasta functie
a fost activata in programul NC cu M148 consultati
"Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC:
M148", Pagina 367.

Retragere scula Y (Da)/N (Nu)?

TP_NO

Referinta la numarul palpatorului din tabelul de
palpatoare

Nr. palpator

T_ANGLE

Unghiul la varf al sculei. Este utilizat de catre Ciclul de
centrare (Ciclul 240) pentru a calcula adancimea de
centrare din diametrul introdus

Unghi punct?

AFC

Setarea controlului pentru reglajul adaptiv al avansului,
AFC, pe care l|-ati definit in coloana NUME din tabelul
AFC.TAB. Aplicaii strategia de control al feedback-ului cu
tasta soft ASIGNARE SETARE CONTROL AFC (al 3-lea
rand de taste soft)

Interval de introducere: 10 caractere max.

Strategie control feedback?

LAST_USE

Data si ora la care scula a fost introdusa ultima data prin
TOOL CALL

Interval de intrare: Max. 16 caractere, format specificat
intern: Data = aaaa.ll.zz, ora = hh.mm

LAST_USE

ACC

162

Activati sau dezactivati controlul activ al vibratiilor pentru
scula respectiva (Pagina 391).

Interval de introducere: 0 (inactiv) si 1 (activ)

Stare ACC
1=activ/O=inactiv
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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 (maxim 20 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 taiere (M3 = -)?

R_OFFS

Masurarea razei sculei: Decalaj scula intre centrul
tijei si centrul sculei. Setare prestabilita: Nici o valoare
introdusa (decalaj = raza sculei)

Decalaj scula: raza?

L_OFFS

Masurare lungime scula: Decalajul sculei, in plus fata de
offsetToolAxis (114104) dintre suprafata superioara a
tijei si suprafata inferioara a sculei. Presetare:0

Decalaj scula: lungime?

LBREAK

Deviatia admisa de la lungimea L 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

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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Programare: Scule

5.2

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.

Celelalte tabele de scule ce urmeaza sa fie arhivate sau utilizate
pentru ruldri de teste, primesc alte nume cu extensia T. In mod
prestabilit, pentru modurile Rulare test si Programare, TNC
utilizeaza tabelul ,simtool.t", care este stocat tot in directorul ,tabel".
in modul de operare Rulare test, apasati tasta soft TABEL SCULE
pentru a-l edita.

Pentru a deschide tabelul de scule TOOL.T:
» Selectati orice mod de operare al masinii

Datele sculei

TABEL
Scule

T

» Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft
TABEL SCULE

EDITARE

POR

[Bcoitare tavel ge scule we BJRulare test
S e e e

" " 0 o
m i v ) )
204 n z v [ [
108 0 o o

rrrrr

> Setati tasta soft EDITARE la PORNIT

Afisarea doar a anumitor tipuri de scule (setare de filtrare)
» Apasati 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

» Anulare filtru: Apasati din nou tipul de scula selectat anterior sau

selectatj alt tip de scula

-

164

Producatorul masinii-unelte adapteaza caracteristicile
functiei de filtrare conform cerintelor masinii dvs.
Consultati manualul masginii.
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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:

» Apasatii tasta soft SORTARE/ASCUNDERE COLOANE (al
patrulea rand de taste soft)

» Selectati numele coloanei corespunzatoare cu tasta cu sageti

» Apasatii tasta soft ASCUNDERE COLOANE 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 evidentjata in Coloane
disponibile 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 pe tasta GOTO.

Cu functia Fixare numar de coloane, puteti defini

E> numarul de coloane (0 - 3) fixate Tn marginea
din stdnga a ecranului. Aceste coloane sunt, de
asemenea, afisate daca navigati in tabelul din
dreapta.
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Deschiderea oricarui alt tabel de scule
» Selectati modul de operare Programare

» Apelati managerul de fisiere
MGT » Pentru a selecta tipul de fisier, apasati tasta soft
SELECTARE TIP
> Afisati fisierele de tip .T: Apasati tasta soft
AFISARE .T

» 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 de editare
disponibile sunt ilustrate in tabelul de mai jos.

Daca TNC nu poate afisa toate pozitiile din tabelul de scule pe
0 singura pagina, bara de evidentiere din partea superioara a
tabelului va afisa simbolul ,,>>” sau ,<<”.
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Editarea functiilor pentru tabelele de scule

Selectati inceputul tabelului

Datele sculei

Tasta soft

INCEPUT

Selectati sfarsitul tabelului

SFARSIT

Selectafi pagina anterioara din tabel

PAGINA

Selectaii pagina urmatoare din tabel

PAGINA

Cautati textul sau numarul

CAUTARE

Deplasare la inceputul liniei

INCEPUT
LINIE
<=

Deplasare la sfarsitul liniei

SFARSIT
LINIE
=5

Copiere camp evidentiat

COPIERE

CaMp

Inserare camp copiat

LIPIRE

CaMP

Adaugare numar introdus de linii (scule), la
sfarsitul tabelului

ADAUGARE

N LINITI

Adaugarea unui rand cu numarul sculei pentru
introducere

INSERARE
LINIE

Stergeti linia curenta (scula)

STERGERE
LINIE

Sortati sculele in functie de continutul unei
coloane

SORTARE

Afisati toate burghiele din tabelul de scule

GAURIRE

Afigati toate frezele din tabelul de scule

FREZA

Afisati toate taroadele/frezele de filetare din
tabelul de scule

FREZA
BURGH.FIL/
FILET

Afisati toate palpatoarele din tabelul de scule

PALPA-
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

lesirea din tabelul de scule

» Apelati gestionarul de figiere si selectati un fisier de alt tip, de
exemplu un program al piesei

Tabel de scule pentru sculele de strunjit

La gestionarea sculelor de strunjire, sunt luate in considerare alte
descrieri geometrice decat pentru sculele de frezare sau de gaurire.
Pentru a executa compensarea razei sculei, de exemplu, trebuie sa
definiti raza sculei. Pentru a accepta aceste definitii, TNC include o
functie speciala de gestionare pentru sculele de strunjit, consultatj
"Datele sculei", Pagina 469.
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Importul tabelelor de scule

Producatorul masinii poate adapta functia IMPORT
TABLE. Consultati manualul masginii.

-

Daca exportati un tabel de scule dintr-un iTNC 530 si il importati
intr-un TNC 640, trebuie sa adaptati formatul si continutul acestuia
inainte de a putea utiliza tabelul de scule. in TNC 640 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 640 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

» Apelati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT

» Deplasati cursorul luminos pe tabelul de scule pe care doriti sa-
| importati

Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE

» Selectati tasta soft IMPORT TABLE: TNC va cere sa confirmati
daca doriti sa suprascrieti tabelul de scule selectat

» Apasati tasta soft ANULEAZA dac& nu doriti s& suprascrieti
fisierul sau

» Apasati tasta soft ADAPT TABLE FORMAT pentru a suprascrie
fisierul
» Deschideti tabelul convertit si verificati continutul acestuia

v

in coloana Name a tabelului de scule:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#
$&amp;-._”. La import, TNC schimba virgula din
numele sculei intr-un punct.

TNC suprascrie tabelul de scule selectat cand
rulati functia IMPORT TABLE. De asemenea, TNC
creeaza un figier de backup cu extensia .t.bak.
Pentru a evita pierderea datelor, asigurati-va ca
efectuati o copie de backup a tabelului de scule
original inainte sa-1 importati!

Procedura pentru copierea tabelelor de scule
utilizand gestionarul de figiere al TNC este descrisa
in sectiunea referitoare la gestionarea fisierelor
(consultati "Copierea unui tabel", Pagina 114).

La importul tabelelor de scule ale iTNC 530, coloana
TYPE nu este importata.

E> Urmatoarele caractere sunt permise
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Tabelul de buzunare pentru schimbatorul sculei

e EJRulare test

Producatorul masinii-unelte adapteaza caracteristicile
tabelului de buzunare conform cerintelor masinii dvs.
4B Consultati 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:
\TABLE. Constructorul masinii-unelte poate adapta numele, calea
si continutul tabelului de buzunare. De asemenea, puteti selecta
diferite configuratii, utilizand tastele soft, din meniul FILTRU TABEL.

rrrrr

Editarea unui tabel cu buzunare intr-un mod de operare Rulare

program
TABEL > Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft
v iR TABEL SCULE
e > Selectati tabelul de buzunare: Apasati tasta soft
BUZUNARE TABEL BUZUNARE
N > Setaii tasta soft EDITARE la PORNIT. S-ar putea
POR ca pe masina dvs. acest lucru sa nu fie necesar

sau posibil. Consultati manualul masinii
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Datele sculei 5.2

Selectarea tabelului de buzunare in modul de operare

Programare.
» Apelati gestionarul de figiere
MGT > Afigati tipurile de fisiere: Ap&sati 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 n coloana L (stare L).
F Scula este adusa intotdeauna in 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 Informatjile referitoare la acest buzunar pentru scula, care vor Stare PLC?
fi transmise catre PLC
P1...P5 Functia este definita de producatorul masinii unelte. Valoare?
Documentatia masinii unealta furnizeaza informatii
suplimentare
PTYP Tip sculd. Functia este definitd 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

Depozit cutie: Blocare buzunar din dreapta
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Functii de editare pentru tabele cu Tasta soft
buzunare
Selectare inceput tabel iNCEPUT
Selectare sfarsit tabel SFARSTT
Selectare pagina anterioara in tabel PRGINA
Selectare pagina urmatoare in tabel PRGING
Resetare tabel de buzunare RESETARE
TABEL
BUZUNARE
Resetare coloand numar scula T RESETARE
COLORANA
P
Deplasati-va la inceputul liniei tNGEPUT
LINIE
=
Deplasati-va la sfarsitul liniei SFARSTT
LINIE
=
Simulati schimbarea unei scule SCHIMBARE
SCULA
SIMUL;;é
Selectati o scula din tabelul de scule: TNC
" o . . o . SELECTARE
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

Editati cAmpul curent EDITARE
caMP
CURENT

Sortatj vizualizarea

SORTRARE

Producatorul masinii defineste caracteristicile,
proprietatile si desemnarile diferitelor filtre de afisare.
3B Consultati manualul masinii.
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Apelarea datelor sculei

Un bloc TOOL CALL din programul piesei este definit cu
urmatoarele date:

» Selectati functia de apelare a sculei cu tasta TOOL CALL

e » Numar scula:: Introduceti numarul sau numele

sculei. Scula trebuie sa fie deja definita intr-un
bloc TOOL DEF sau in tabelul de scule. Apasati
tasta soft NUME SCULA pentru a introduce
numele. TNC aseaza automat numele sculei
intre ghilimele. Numele sculei se raporteaza
intotdeauna la intrarea 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 putefi
selecta direct o scula definita in tabelul de scule
TOOL.T, fara a trebui sa introduceti numarul sau
numele.

» Axa de lucru a brosei X/Y/Z: Introduceti axa
sculei

> VITEZA BROSEI S: Introduceti viteza brosei direct
in rpm. In mod alternativ, puteti defini viteza de
aschiere Vc in m/min. Apasati tasta soft VC

> Viteza de avans F: F [mm/min. sau 0,1 inch/min.]
se aplica pana la programarea unei viteze de
avans noi intr-un bloc de pozitionare sau in blocul
TOOL CALL

» Supradimensionarea lungimii sculei DL:
Introduceti valoarea delta pentru lungimea sculei

» Supradimensionarea razei sculei DR: Introducet;
valoarea delta pentru raza sculei

» Supradimensionarea razei sculei DR2: Introduceti
valoarea delta pentru raza 2 a sculei
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Exemplu: Apelare scula

Apelati scula numarul 5 pe axa Z a sculei, cu viteza brosei de
2500 rpm si viteza de avans de 350 mm/min. Lungimea sculei
va fi programata cu o supradimensionare de 0,2 mm, raza 2 a
sculei cu o supradimensionare de 0,05 mm si raza sculei cu o
subdimensionare de 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05
Caracterul D, care preceda L si R, desemneaza valorile delta.

Preselectia sculei cu tabelele de scule

Daca lucrati cu tabele de scule, utilizati TOOL DEF 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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Schimbarea sculei

Functia de schimbare a sculei poate varia in functie
de fiecare masina. Consultati manualul masginii.

-

Pozitia de schimbare a sculei

Pozitia de schimbare a sculei trebuie sa fie abordabila fara
coliziuni. Utilizati functiile auxiliare M91 si M92, pentru a introduce
coordonate raportate la masina (nu la piesa de prelucrat) pentru
pozitia de schimbare a sculei. Daca TOOL CALL 0 este programat
fnainte de prima apelare a sculei, TNC deplaseaza brosa sculei din
axa sculei intr-o pozitie independenta de lungimea sculei.

Schimbarea manuala a sculei

Pentru a schimba scula manual, opriti brosa si deplasati scula in

pozitia de schimbare a sculei:

» Deplasati scula catre pozitia de schimbare a sculei sub controlul
programului

» Intrerupeti rularea programului (consultati "intreruperea
prelucrarii", Pagina 574)

» Schimbati scula

» Reluati rularea programului (consulta{i "Reluarea rularii
programului dupa o intrerupere", Pagina 575)

Schimbarea automata a sculei

Daca masina dvs. detine optiunea de schimbare automata a sculei,
rularea programului nu este intrerupta. Cand TNC ajunge la un
TOOL CALL, 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 fiecare
masina. Consultati 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.
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

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 curentad a sculei. Dacéa durata de viata curenta a sculei
este mai mare decat valoarea introdusa in coloana TIMEZ2, 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 executdrii ciclurilor de prelucrare

Tn timp ce compensarea razei este activa (RR/RL)

Direct dupa o functie de apropiere APPR

Direct inainte de o functie de indepartare DEP

Direct inainte si dupa CHF si RND

Tn timpul executarii de macrocomenzilor

Tn timpul executérii unei schimbari a sculei

Direct dupa TOOL CALL sau TOOL DEF

Tn timpul executérii ciclurilor SL

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si
pentru scula!

o Dezactivati schimbarea automata a sculei pentru
M102 daca lucrati cu scule speciale (de ex. freza
laterala), deoarece mai intdi TNC indeparteaza
intotdeauna scula de la piesa de prelucrat pe directia
axei sculei.

Tn 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, calea). Daca
nu definiti BT, TNC utilizeaza valoarea 1 sau, daca este cazul, o
valoare prestabilita, definitd de producatorul masinii.
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Datele sculei 5.2

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 initiald adecvata pentru
BT, utilizati aceasta formula: BT = 10: timp mediu
de prelucrare pentru un bloc NC, in secunde.
Rotunjiti pana la urmatorul numar 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 insertijilor indexabile),
introduceti valoarea 0 in coloana CUR_TIME.

Functia M101 nu este disponibila pentru sculele de
strunjire si in modul de strunjire.

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. Puteti introduce valorile delta (DR)

fie in tabelul de scule, fie in blocul TOOL CALL. Daca exista
deviatji, TNC afiseaza un mesaj de eroare si nu inlocuieste scula.
Puteti opri acest mesaj cu functia M M107 si il puteti reactiva cu
M108.Consultati si: "Compensare tridimensionala a sculei (optiune
software 2)", Pagina 449.
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Test de utilizare a sculei

Functia de testare a utilizarii sculei trebuie activata
de catre producatorul masinii. Consultati manualul

3B masinii.

Pentru a rula un test de utilizare a sculei, programul complet in
limbaj uzual trebuie sa fie simulat in modul Rulare test.

Aplicarea testului de utilizare scula

Inainte de pornirea unui program in modul de operare Rulare F T progran, seeu antegrals o @eoitare tavel
program, puteti utiliza tastele soft UTILIZARE SCULA si TEST
UTILIZARE SCULA pentru a verifica daca sculele utilizate in :
programul selectat sunt disponibile si au o durata de functionare & ool GALLTs 7 02086 Fovs
ramasa suficientd. TNC compara apoi valorile curente ale duratei 5 L X-s0 veo RO FNAX
. . . . . . . 6 L Z-5 RO FMAX M3

de functionare din tabelul de scule cu valorile nominale din figierul 7 oAPRLCT X-10 e RS EL
de utilizare a sculei. fFothi Riocolson GOk —

o . o - 11 FCT DR- R15 CCX+100 o
Dupa ce ati apasat tasta soft TEST UTILIZARE SCULA, TNC BBl i o
afiseaza rezultatul testului de utilizare a sculei intr-o fereastra O O e
contextuald. Pentru a inchide fereastra contextuala, apasati tasta = LR
ENT 7 +0.000 [ +0.000,

-8.000
o e a . . Modus: wouL. %o T Bs 2500 F ommimin

TNC salveaza duratele de utilizare ale sculelor intr-un fisier =

separat, cu extensia pgmname.H.T.DEP. Fisierul de utilizare a
sculelor generat contine urmatoarele informatii:

Coloana Semnificatie

TOKEN ® SCULA: Durata de utilizare a sculei
pentru TOOL CALL. Intrarile sunt trecute
in ordine cronologica.

® TTOTAL: Durata totala de utilizare a
sculei

® STOTAL: Apelarea unui subprogram;
inregistrarile sunt aranjate in ordine
cronologica

B TIMETOTAL: Durata totala de prelucrare
pentru programul NC este introdusa in
coloana WTIME. in coloana PATH TNC
salveaza numele caii pentru programele
NC corespunzatoare. Coloana TIME
afiseaza suma tuturor intrarilor TIME
(fara avans transversal rapid). TNC
seteaza toate celelalte coloane la 0.

® TOOLFILE: Tn coloana CALE, 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

TNR Numar scula (-1: Nu a fost introdusa nicio
scula inca)

IDX Index scula

NAME Nume scula din tabelul de scule

178 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Coloana
TIME

Semnificatie

Durata de utilizare a sculei, in secunde
(timp avans)

WTIME

Durata de utilizare a sculei, in secunde
(timpul de utilizare totala intre schimbarile
de scule)

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

® TOKEN = STOTAL: Numele caii
subprogramului

Numarul sculei cu indexul sculei

OVRMAX

Prioritatea vitezei de avans ma3<ime care

a avut loc in timpul prelucrarii. In timpul
rularii testului, TNC introduce valoarea 100
(%)

OVRMIN

Prioritatea vitezei de avans minime care
a avut loc in timpul prelucrarii. In timpul
rularii testului, TNC introduce valoarea -1

NAMEPROG

Exista doua modalitati de a rula un test de utilizare a sculei pentru

®  0: Numarul sculei este programat
® 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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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Administrarea sculelor (optiune software)

panded tool management Brrogramare
ul. progra soce. integr. »Expandod ool managos:

masina, care poate fi partial sau complet dezactivata.
3B Constructorul masinii-unelte defineste gama exacta
de functii. Consultati manualul masginii.

&
? Administrarea sculelor este o functie dependenta de r

Cu administrarea sculelor, producatorul masinii unelte poate

oferi numeroase functii in ceea ce priveste manipularea sculelor.

Exemple:

m Reprezentare usor de citit si, daca doriti, adaptabila a datelor
sculelor in formulare completabile

® QOrice descriere a datelor individuale ale sculelor in vizualizarea R

EEEEEEFEEEEEEEEEEERE

DODD0D0D0DDOODNONNNOODNOOD0oOD

100

|

noului tabel

B Reprezentare combinata a datelor din tabelul de scule si tabelul
de buzunare

® Sortare rapida a tuturor datelor sculelor cu mouse-ul

Utilizarea uneltelor de asistenta grafica, de ex. codarea
cromatica a sculelor sau a starii depozitelor

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
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Apelarea administrarii sculelor

o

-

TABEL
Scule

i

MANAGEMENT

scuLAa

In noua vizualizare, TNC prezint& toate informatiile despre scule in

Apelul de gestionare a sculei poate diferi conform
descrierii de mai jos. Consultati manualul masinii.

» Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft
TABEL SCULE

» Parcurgeti randul de taste soft

» Selectatj tasta soft GESTIONARE SCULA: TNC
trece in vizualizarea noului tabel (consultati
ilustratia din dreapta)

urmatoarele patru file:
® Scule: Informatii specifice scula
® Buzunare: Informatii specifice buzunar

B Lista ansamblu: Lista tuturor sculelor din programul NC, care
sunt selectate in modul Rulare program (numai daca ati creat

deja un fisier de utilizare a sculei, consultati "Test de utilizare a

sculei", Pagina 178)
® Secventa de utilizare T: Lista secventei tuturor sculelor

inserate in programul selectat in modul Rulare program (numai

daca ati creat deja un figier de utilizare a sculelor, consultati
"Test de utilizare a sculei", Pagina 178)

=
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soft FORMULAR SCULA sau a tastei ENT pentru
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

Operarea gestionarii sculelor
Administrarea sculelor poate fi operata cu ajutorul mouse-ului sau ISEee ool maregener: Brreramrs

cu al tastelor si al tastelor soft:
Editarea functiilor pentru gestionarea sculelor Tasta

soft
Selectare inceput tabel ancEPUT
Selectare sfarsit tabel srARszT e
Selectare pagina anterioara in tabel PAGINA

END

Selectare pagina urmatoare in tabel PAGINA
Apelati vizualizarea cu formular completabil buzunarul o
de sculd sau de depozit evidentiat in tabel. Functie scuLa

alternativa: Apasati tasta ENT

Treceti la fila urmatoare: Scule, Buzunare, Lista de
scule, Ordine de utilizare T

(23

Functie de cautare (Cautare): Aici puteti selecta
coloana care va fi cautata si termenul de cautare
dintr-o lista sau prin introducerea sa.

CAUTARE

Afigati coloana scule programate (daca fila Buzunare PROG SCULA

[CAFISARE |

este activé) MASCARE
Definiti piesa bruta: RUBRICA

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

Resetati setarile modificate manual (coloanele RESETARE
.. I SETARIL
mutate) la starea originala i
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Suplimentar, puteti efectua urmatoarele functii cu ajutorul mouse-

ului:

® Functie de sortare. Puteti sorta datele Tn 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 doritj,
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).

m  Afisati diferite informatii 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 o secunda si cand atii setat tasta soft PORNIRE/OPRIRE
EDITARE la PORNIT.

Daca vizualizarea formularului este activa, aveti la dispozitie
urmatoarele functii:

Editarea functiilor in vizualizarea cu formular Tasta
soft
Selectati datele despre scula ale sculei anterioare souLa
Selectati datele sculei de la scula urmatoare souLa
Selectati indexul sculei anterioare (activ doar daca INDEX
indexarea este activata) =
Selectati indexul sculei urmatoare (activ doar daca InpEx
indexarea este activata) =
Abandonati toate modificarile efectuate de la ultima o
apelare a formularului (functia ,Anulare") HODIFIC.
Inserati o linie (index sculd) (al doilea rand de taste enanE
SOft) LINIE
Stergeti o linie (index sculd) (al 2-lea rand de taste e
SOft) LINIE
Copiati datele sculei selectate (al doilea rand de taste e
SOft) SET DATE
Introduceti datele copiate ale sculei in scula selectata e
(al doilea rand de taste soft) SET DATE
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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

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 virgula). 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.

= Alte linii: Toate celelalte linii contin datele pe care doriti
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

salvat in directorul TNC:\system\tooltab.

® Daca importati datele sculelor ale caror numere
se afla in tabelul de buzunare, TNC emite un
mesaj de eroare. Apoi, puteti decide daca dorifj
sa ignorati aceasta inregistrare de date sau sa
introduceti o scula noua. TNC introduce o scula
noua Tn prima linie goala a tabelului de scule.

B Asigurati-va ca denumirile coloanei sunt
specificate corect, consultati "Introducerea datelor
sculei in tabel", Pagina 160.

® Puteti sa importaii orice date ale sculei,
inregistrarea asociata a datelor nu trebuie sa
contina toate coloanele (sau datele) tabelului de
scula.

B Numele coloanei pot fi in orice ordine, datele
trebuie sa fie definite in ordinea corespunzatoare.

E> ® Figierul CSV care va fi importat trebuie sa fie
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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 in baza de date a sculei sistemului CAM, de exemplu. TNC
stocheaza figierul exportat in formatul CSV (Comma Separated
Values - valori separate prin virgula). Formatul de fisier CSV
descrie structura unui fisier 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:
» n administrarea sculei, utilizati tastele sdgeatd sau mouse-ul
pentru a marca datele sculei pe care doriti sa le exportati

> Selectati tasta soft EXPORT SCULA, TNC afiseaza o fereastra
contextuala: 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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Programare: Scule
5.2 Datele sculei

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:
» In administrarea sculei, utilizati tastele sdgeata sau mouse-ul
pentru a marca datele sculei pe care doriti sa le stergeti

> Selectati tasta soft STERGERE SCULE MARCATE si TNC
afiseaza o fereastra contextuala listand 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

Asigurati-va ca nu mai aveti nevoie de datele
sculei, deoarece nu este disponibila nicio functie
de Anulare.

®  Nu puteti sterge datele sculelor care mai sunt
memorate in tabelul de buzunare. Mai intai,
scoateti scula din depozit.

E> m TNC sterge toate datele tuturor sculelor selectate.
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5.3 Compensarea sculei

Introducere

TNC regleaza traseul brogei pe axa sculei cu valoarea de
compensare pentru lungimea sculei. In planul de lucru,
compenseaza raza sculei.

Daca scrieti programul piesei direct in TNC, compensarea razei
sculei este aplicata numai in planul de lucru. TNC ia in considerare
valoarea de compensare in maxim cinci axe, inclusiv axele rotative.

Compensarea lungimii sculei

Compensarea lungimii intra in vigoare automat la apelarea sculei.
Pentru a anula compensarea lungimii, apelati o scula cu lungimea
L=0.

' Pericol de coliziune!

Daca anulati o compensare pozitiva a lungimii cu
o TOOL CALL 0, distanta dintre scula si piesa de
prelucrat va fi micsorata.

Dupa TOOL CALL, traseul sculei pe axa brosei, asa
cum este introdus Tn programul piesei, este reglat
prin diferenta dintre lungimea sculei anterioare si cea
a sculei noi.

Pentru compensarea lungimii sculei, sistemul de control ia in
considerare valorile delta, atat din blocul TOOL CALL, cat si din
tabelul de scule:

Valoare compensare = L + DL 100 carr + DL 1ag CU

L: Lungimea sculei L din blocul TOOL DEF sau din
tabelul de scule

DLtooLca:  Supradimensionare pentru lungime DL in blocul TOOL
CALLO

DL 1ag: Supradimensionarea lungimii DL Tn tabelul de scule
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Programare: Scule
5.3 Compensarea sculei

Compensarea razei sculei

Blocul pentru programarea deplasarii unei scule contine:
®m RL sau RR pentru compensarea razei

® RO 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 cu RL sau
RR.

TNC anuleaza automat compensarea razei daca:
E> ®m programati un bloc in linie dreapta cu RO

® va Indepartati de contur cu functia DEP

® programati un PGM CALL

®m Selectati un program nou cu PGM MGT

Pentru compensarea razei sculei, TNC ia in considerare valorile
delta, atat din blocul TOOL CALL, cét si din tabelul de scule:

Valoare compensare = R + DRyoo cai. + DRyag Unde

R: Raza sculei R din blocul TOOL DEF sau din tabelul de
scule

DR oo ca:  Supradimensionare pentru raza DR in blocul TOOL
CALL

DR 1pg: Supradimensionarea razei DR in tabelul de scule

Conturarea fara compensarea razei: R0

Centru sculei se deplaseaza in planul de lucru de-a lungul traseului
programat sau catre coordonatele programate.

Aplicatji: Gaurire si alezare, prepoziionare
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Conturarea cu compensarea razei: RR si RL
RR:  Scula se deplaseaza spre dreapta conturului programat

RL:  Scula se deplaseaza spre stdnga 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. Consultati ilustratiile.

Intre doué blocuri de program cu compensari
E> diferite ale razei RR si RL trebuie sa programati cel

putin un bloc de deplasare in planul de lucru fara

compensarea razei (mai precis, cu RO).

TNC nu aplica compensarea razei inainte de sfarsitul
blocului Tn care este programata initjal.

In primul bloc in care compensarea razei este
activata cu RR/RL sau anulata cu RO, TNC
pozitioneaza intotdeauna scula perpendicular

pe pozitia de Tnceput sau de sfarsit programata.
Pozitionati scula la o distanta suficient de mare
de primul sau ultimul punct al conturului, pentru a
preveni deteriorarea conturului.

Introducerea compensarii razei

Compensarea razei este introdusa ntr-un bloc L. Introduceti
coordonatele punctului tinta si confirmati introducerea cu ENT
COMPENSARE RAZA: RL/RR/FARA COMP.?

» Selectati deplasarea sculei spre stanga conturului:
Apasatij tasta soft RL sau

RL

» Selectati deplasarea sculei spre dreapta

RR conturului: Apasati tasta soft RR sau

» Selectati deplasarea sculei fara compensarea
razei sau anulati compensarea razei: Apasati tasta
ENT

m » Finalizati blocul: Apasati tasta END

ENT
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Programare: Scule
5.3 Compensarea sculei

Compensarea razei: Prelucrarea colturilor

®  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.

m  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 aveli grija sa nu programati pozitia de inceput sau de

sfarsit, pentru prelucrarea colfurilor 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

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

m functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brosei
si a furnizarii de agent de racire

® comportamentul pe traseu al sculei

—

Yi
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&

A\ 74
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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 sectiune de program specifica numai in anumite conditji,
puteti de asemenea sa definiti aceasta secventa de prelucrare ca
subprogram. Mai mult, un program de piesa poate apela executia
unui program separat.

Programarea cu subprograme si repetitiile de sectiuni de programe
este descrisa in capitolul 7.

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 parametrii Q este descrisa in capitolul 8.
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Programare: Programarea contururilor

6.2 Notiuni fundamentale despre funciiile de conturare

6.2 Notiuni fundamentale despre funciiile
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:

50 L X+100

50 Numar bloc

L Functia de conturare ,Linie dreapta
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
L X+70 Y+50

Scula retine coordonata Z si se deplaseaza pe planul XY la pozitia
X=70, Y=50 (consultatij ilustratia.)
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Notiuni fundamentale despre functiile de conturare

Deplasarea tridimensionala

Blocul de program contine trei coordonate. TNC deplaseaza asadar
scula Tn spatiu, la pozitia programata.

Exemplu

L 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 CC.

Cand programati un cerc, dispozitivul de control il asigneaza unuia

dintre cele trei planuri principale. Aces} plan este definit automat
cand setati axa brosei in timpul APELARII SCULEI:

Axa brosei Plan principal

Z XY, de asemenea UV, XY, UY

Y ZX, de asemenea WU, ZU, WX
X YZ, de asemenea VW, YW, VZ

Puteti programa cercuri care nu sunt paralele cu

E> planul principal, utilizand 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 278).

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:

Directie de rotatie spre dreapta: DR-
Directie de rotatie spre stanga: DR+
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Programare: Programarea contururilor
6.2 Notiuni fundamentale despre functiile de conturare

Compensarea razei

Compensarea razei trebuie sa fie in blocul Tn care va deplasati
catre primul element de contur. Nu puteti activa compensarea
razei in blocul unui cerc. Activati-o Thainte, intr-un bloc n linie
dreapta (consultati "Contururi de traseu - Coordonate carteziene",
Pagina 206)sau intr-un bloc de apropiere (bloc APPR, consultati "
Apropierea si departarea de un contur”, Pagina 198).

Prepozitionare

' Pericol de coliziune!
Inainte de a rula un program de piesé, prepozitionati
o intotdeauna scula pentru a preveni posibilitatea de

defectare a acesteia sau a piesei de prelucrat.

Crearea blocurilor de program cu tastele functionale pentru
traseu

Tastele functionale pentru traseu gri inifiaza dialogul in limbaj uzual. B e =
TNC va solicita succesiv toate informatiile necesare si introduce :
blocul de program in programul piesei.

=
48

19 L ze100 R0
20 £60 PN 14 0

M M94 M103 | M118 | M120 M128 M140
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Notiuni fundamentale despre functiile de conturare

Exemplu - programarea unei linii drepte

L » Initiati dialogul de programare, de ex. pentru o linie
dreapta

COORDONATE?

. » Introduceti coordonatele punctului final al liniei
X drepte, de ex. -20in X

COORDONATE ?

. » Introduceti coordonatele punctului final al liniei
Y drepte, de ex. 30 in Y, si confirmati cu tasta ENT

Compensare raza: RL/RR/fara comp.?

» Selectati compensarea razei (aici apasati tasta soft
RO - scula se deplaseaza fara compensare)

RO

Viteza avans F=? / F MAX = ENT

» Introduceti 100 (viteza de avans, de ex. 100 mm/
min) si confirmati cu tasta ENT. Pentru programare
in inch, introduceti 100 pentru o viteza de avans
de 10 ipm. Sau

» Deplasare la avans transversal rapid: apasati tasta
soft FMAX sau

» Deplasare transversala cu viteza de avans definita
in blocul TOOL CALL: Apasati tasta soft F AUTO

ENT

F MAX

F AUTO

FUNCTIE AUXILIARA M ?

» Introduceti 3 (o funciie auxiliara, de ex. M3) si
incheiati dialogul cu ENT.

ENT

Programul piesei contine acum urmatoarea linie:
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programare: Programarea contururilor
6.3  Apropierea si departarea de un contur

6.3 Apropierea si departarea de un contur

Prezentare generala: Tipuri de trasee pentru apropiere
si indepartare de contur

Functiile pentru apropierea APPR si indepartarea DEP de contur

[Blorerare manuala BJProgramare =
| brogranare

sunt activate cu tasta APPR/DEP. Puteti selecta functia de traseu o
dorita cu tasta soft corespunzatoare: [t
Functie Apropiere indepartare
Linie dreapta cu conexiune APPR LT DEP LT
tangentiala &= = |
Ll = 4
Linie dreapta perpendiculara pe un APPR LN DEP LN )
punct de contur I ~4
Arc de cerc cu conexiune tangentiala APPR CT DEP CT
| END
Arc de cerc cu conexiune tangentiala APPR_LCT DEP LeT
. N - " % /7‘\
la contur. Apropierea si indepartarea | L .

de un punct auxiliar din afara
conturului, pe o linie de conexiune
tangentiala

Apropierea si indepartarea de o suprafata elicoidala

Scula se apropie si se departeaza de o suprafata elicoidala pe
extensia ei, deplasandu-se pe un arc de cerc care este conectat
tangential la contur. Puteti programa apropierea si indepartarea de
o suprafata elicoidala cu functiile APPR CT si DEP CT.
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Apropierea si departarea de un contur

Pozitii importante de apropiere si indepartare

Punct de pornire Pg

Programati aceasta pozitie direct inaintea blocului APPR. Pg se
afla in afara conturului si este abordat fara compensarea razei
(RO).

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 FMAX (pozitionare cu avans
transversal rapid) in ultimul bloc de pozitionare Thaintea functiei
de apropiere, TNC se apropie de punctul auxiliar Py cu avans
transversal rapid.

Primul punct de contur P, si ultimul punct de contur Pg
Programati primul punct de contur P, din blocul APPR. Ultimul
punct de contur Pe poate fi programat cu orice functie de
conturare. 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.

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 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.

Prescurtare Semnificatie

APPR Apropiere

DEP Indepartare

L Linie

C Cerc

T Tangential (conectare fina)
N Normal (perpendicular)

TN

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 inainte 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 P, in blocul APPR. Blocurile DEP renunta automat
la compensarea razei sculei.

Daca programati blocul APPR cu RO, TNC va calcula traseul

sculei cu o raza a sculei de 0 mm si o compensare a razei RR!
Compensarea razei este necesara pentru a seta directia de
apropiere si indepartare de contur la functile APPR/DEP LN si
APPR/DEP CT. Mai mult, trebuie sa programati ambele coordonate
din planul de lucru in primul bloc de deplasare dupa APPR.
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Apropierea si departarea de un contur 6.3

Apropierea in linie dreapta cu conexiune tangentiala:
APPRLT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Ps la

un punct auxiliar P4. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur 35
P, intr-o linie dreapta care se conecteaza tangential la contur.

Punctul auxiliar Py este separat de primul punct de contur P, prin 43'9
distanta LEN. 20

NS
ape . . . . RR
» Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul K
de pornire Pg

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LT:

aPPR LT » Coordonatele primului punct de contur P4

YA

&
x ¥

8 » LEN: Distanta de la punctul auxiliar Py la primul t

20 35 40
punct de contur P,

» Compensarea razei RR/RL la prelucrare
Exemplu de blocuri NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps fara compensarea razei
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa cu comp. razei RR, distanta dintre Py, si Pa: LEN=15

9 L X+35 Y+35 Punct final al primului element de contur

10L... Urmatorul element de contur

Apropierea in linie dreapta perpendicular pe primul
punct de contur: APPR LN

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
P4 Intr-o linie dreapta perpendiculara pe primul element de contur.
Punctul auxiliar P este separat de distanta LEN plus raza sculei de
la primul punct de contur P,.

» Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul
de pornire Pg

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LN:

APPR LN » Coordonatele primului punct de contur P,
=T

Pa

» Lungime: Distanta la punctul auxiliar Py.

Introduceti intotdeauna o valoare pozitiva pentru
LEN!

» Compensarea razei RR/RL la prelucrare

Exemplu de blocuri NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Apropierea de Ps fara compensarea razei
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa cu comp. razei RR

9 L X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur
10L... 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 Ps la
un punct auxiliar Py4. Apoi se deplaseaza de la PH la primul punct 35
de contur PA urmand un arc de cerc care este tangent la primul
element de contur.
Arcul de la Py la P, este determinat de raza R si unghiul la centru 20
CCA. Directia de rotatie a arcului circular este derivata automat din
traseul sculei pentru primul element de contur.
» Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul
de pornire Pg

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR CT:

YA

e
<Y

= » Coordonatele primului punct de contur P, 10 20 40
R » Raza R a arcului circular
® Daca raza trebuie sa se apropie de piesa de
prelucrat din directia definitd de compensarea
razei: Introduceti o valoare pozitiva pentru R.
® Daca scula se apropie dinspre piesa de
prelucrat: Introduceti R ca valoare negativa.
» Unghiul la centru CCA al arcului
m  CCA poate lua doar o valoare pozitiva.
® Valoarea maxima de intrare 360°
» Compensarea razei RR/RL la prelucrare
Exemplu de blocuri NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Apropierea de Ps fara compensarea razei
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 PA cu compensarea razei RR, raza R=10
9 L X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur
10L... Urmatorul element de contur
202
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Apropierea si departarea de un contur 6.3

Apropierea pe un arc de cerc cu conexiune tangentiala
de la o linie dreapta la contur: APPR LCT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Ps la vi

un punct auxiliar P4. 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 ((1 %
de apropiere (traseu Pg la P,). 2 Pa

Daca ati programat coordonatele tuturor axelor principale XY si Z
in blocul de apropiere, TNC va deplasa scula de la pozitia definita
inainte de blocul APPR, simultan pe toate cele trei axe, la punctul
auxiliar PH iar apoi numai in planul de lucru, de la Py la Pa.

Arcul este conectat tangential atat la linia Ps—Py, cat si la primul *’@
element de contur. Odata cunoscute aceste linii, raza va fi ’
suficienta pentru a defini complet traseul sculei.

» Ultilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul
de pornire Pg

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LCT:

APPR LT » Coordonatele primului punct de contur P,

10

e » Raza R a arcului circular. Introduceti o valoare
pozitiva pentru R

» Compensarea razei RR/RL la prelucrare

Exemplu de blocuri NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Apropierea de Ps fara compensarea razei
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 P, cu compensarea razei RR, raza R=10
9 L X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur
10L... Urmatorul element de contur
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6.3  Apropierea si departarea de un contur

indepartarea in linie dreapti cu conexiune tangentiala:

DEP LT
Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de contur
. - . S ) 4
Pe la punctul final Py. Linia se afla pe extensia ultimului element de
contur. Py este separat de Pg prin distanta LEN. RR
» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si
compensarea razei 20 P
» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LT: RR
DEP LT » LEN: Introduceti distanta de la ultimul element de
(A@ contur P la punctul final Py 3 Py
R\ ‘RO -
X
Exemplu de blocuri NC
23 L Y+20 RR F100 Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei
24 DEP LT LEN12.5 F100 Departare de contur cu LEN=12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retragere in Z, revenire la bloc 1, incheiere program
indepartarea in linie dreapta perpendicular pe ultimul
punct de contur: DEP LN
Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de
, P " ! YA
contur Pg la punctul final Py. Linia se indeparteaza pe un traseu ,
perpendicular de la ultimul punct de contur Pg. Py este separat de RR|
Pe prin distanta LEN plus raza sculei. Py
- ) . RO ;"
» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si 20 e 8 P
compensarea razei T ” R;
> Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LN:
DEP LN » LEN: Introduceti distanta de la ultimul element
O de contur la Py. Important: Introduceti o valoare N -
pozitiva pentru LEN. X
Exemplu de blocuri NC
23 L Y+20 RR F100 Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei
24 DEP LN LEN+20 F100 Indepértare perpendiculard pe contur cu LEN=20 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retragere in Z, revenire la bloc 1, terminare program
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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 vi
Pe la punctul final Py. Arcul de cerc este conectat tangential la :
ultimul element de contur. RR
» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si Py
compensarea razei 20 Ro.f:" o 5

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP CT: \% ) R;

oer o1 » Unghiul la centru CCA al arcului ~

» Raza R a arcului de cerc

N

® Daca scula trebuie sa se departeze de piesa de
prelucrat in directia compensarii razei (de ex. in

x ¥

dreapta cu RR sau in stdnga cu RL): Introduceti

o valoare pozitiva pentru R.

B Daca scula trebuie sa se departeze de piesa de
prelucrat in directia opusa compensarii razei:
Introduceti o valoare negativa pentru R

Exemplu de blocuri NC
23LY+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Ultimul element de contur: Pe cu compensarea razei
Unghi la centru =180°,
raza arcului=8 mm

Retragere in Z, revenire la bloc 1, terminare program

indepartarea pe un arc de cerc conectat tangential la

contur si o linie dreapta: DEP LCT

Scula se deplaseaza pe un arc de cerc de la ultimul punct de contur vi

Ps la un punct auxiliar P4. Apoi se deplaseaza in linie dreapta -
la punctul final Py. Arcul este conectat tangential atat la ultimul RR|
element de contur, cat si la linia de la Py la Py. Odata cunoscute v
aceste linii, raza R va fi suficienta pentru a defini fara echivoc 20

traseul sculei.

» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si 12

compensarea razei

» Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LCT:

N

Exemplu de blocuri NC
23 LY+20 RRF100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

bEP LoT » Introduceti coordonatele punctului final Py

» Raza R a arcului de cerc. Introduceti o valoare
pozitiva pentru R

T@
x Y

Ultimul element de contur: Pe cu compensarea razei
Coordonate PN, raza arc=8 mm

Retragere in Z, revenire la bloc 1, terminare program
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6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

6.4 Contururi de traseu - Coordonate
carteziene

Prezentarea generala a functiilor de conturare

Functie Tasta functie Deplasare scula Intrari necesare Pagina
traseu
Linie dreapta L v Linie dreapta Coordonatele punctului 207
final al liniei drepte
Sanfren: CHF CHE, Sanfren intre doua linii Lungime laterala 208
o drepte sanfren
Centru cerc CC Fara Coordonatele centrului 210
cercului sau polului
Arc de cerc C x\c Arc de cerc in jurul unui  Coordonatele punctului 211
centru de cerc CC la final al arcului, directie
punctul final al unui arc de rotatie
Arc de cerc CR CR_, Arc de cerc cu o Coordonatele punctului 212
anumita raza final al arcului, raza arc,
directie de rotatie
Arc de cerc CT p Arc de cerc cu Coordonatele punctului 214
»J conexiune tangentiala final al arcului
la elementul de contur
anterior si urmator
Rotunijire colt RND RND, Arc de cerc cu Raza de rotunjire R 209
o conexiune tangentiala
la elementul de contur
anterior si urmator
Programare contur Linie dreapta sau consultati "Optiuni de 229

£l

liber FK F

traseu circular cu orice
conexiune la elementul

de contur anterior

conturare — Programare
contur liber FK ",
Pagina 225
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4

Linie dreapta L

TNC deplaseaza scula pe o linie dreapta de la pozitia curenta la
. a St . ) Y
punctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al
blocului anterior. 40 >
» Coordonatele punctului final al liniei drepte, daca ol |© .
este necesar g,
. ~
» Compensarea razei RL/RR/R0O o )
> Viteza de avans F ]
» Functia auxiliara M
A
N4
20 —=
10
60

Exemplu de blocuri NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 1Y-10

Capturarea pozitiei actuale

Puteti, de asemenea, sa generati un bloc n linie dreapta (bloc L)
utilizand tasta de CAPTURARE A POZITIEI EFECTIVE:

» In modul de operare manual&, deplasati scula in pozitia pe care
doriti sa o captati

» Comutati afisajul ecranului la Programare si editare
» Selectaii blocul de program dupa care dori{i sa introduceti blocul

L
» Apésati tasta CAPTURARE-POZITIE-REALA:
"%" TNC genereaza un bloc L cu coordonatele pozitiei
reale.
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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 CHF trebuie sa fie in
acelasi plan de lucru ca si sanfrenul.

® Compensarea razei inainte si dupa blocul CHF trebuie sa fie
aceeasi

® Sanfrenul trebuie sa poata fi prelucrat cu scula curenta
CHE, » Lungimea marginii sanfrenului: Lungimea
Lo sanfrenului si, daca este necesar:
> Viteza de avans F (aplicabild numai in blocul CHF)

Exemplu de blocuri NC
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

E> Nu puteti incepe un contur cu un bloc CHF.
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 CHF se aplica
numai in respectivul bloc. Dupa blocul CHF, este din
nou aplicata viteza de avans anterioara.

Yi

30424
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40
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Rotunjire colf RND

Functia RND este utilizata la rotunjirea colturilor. Y A
Scula se deplaseaza pe un arc conectat tangential la elementele de

contur anterior i urmator.
Arcul de rotunjire trebuie sa poata fi prelucrat cu scula apelata. 40 -e. ‘A,

6.4

o necesar: 9\6

RND, » Raza de rotunjire: Introduceti raza si daca este ’\
» Viteza de avans F (aplicabild numai in blocul RND) //

Exemplu de blocuri NC o~
A

25

5L X+10 Y+40 RL F300 M3 R\
6 L X+40 Y+25 @ N

7 RND R5 F100 10 40
8 L X+10 Y+5

coordonate trebuie sa se afle in planul arcului de
rotunjire. Daca prelucrati conturul fara compensare
de raza, trebuie sa programati ambele coordonate Tn
planul de lucru.

Colful este taiat de arcul de rotunjire si nu face parte
din contur.

O viteza de avans programata in blocul RND se
aplica numai in respectivul bloc RND. Dupa blocul
RND este din nou aplicata viteza de avans anterioara.

Puteti folosi si un bloc RND pentru o apropiere
tangentiala la contur.

E> La elementul de contur anterior si urmator ambele
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Programare: Programarea contururilor
6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Centrul cercului CC

Puteti defini un centru de cerc pentru cercurile pe care le-ati
programat cu tasta C (traseul circular C), sau . Procedeul este
urmatorul:

® |ntroducerea coordonatelor carteziene ale centrului cercului in
planul de lucru sau

®m Utilizarea centrului cercului definit Tntr-un bloc anterior sau Yee

m Capturarea coordonatelor cu tasta CAPTURAREA-POZITIEI-
REALE

$cc » Introduceti coordonate pentru centrul cercului sau,
daca doriti sa utilizati ultima pozitie programata, nu
introduceti coordonate

Exemplu de blocuri NC

5 CC X+25 Y+25

sau
10 L X+25 Y+25
11 CC

Blocurile de program 10 si 11 nu se refera la ilustratie.

Validitate

Definitia centrului cercului este aplicata pana ce este programat un
nou centru de cerc.

Introducerea incrementala a centrului cercului

Daca introduceti centrul cercului cu coordonate incrementale, il
programati raportat la ultima pozitie programata a sculei.

Singurul efect al CC este definirea unei pozitji ca
centru al cercului: Scula nu se deplaseaza in aceasta
pozitie.

Centrul cercului este de asemenea polul
coordonatelor polare.
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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 CC. Ultima pozitie programata a sculei este punctul de
pornire a arcului.

» Deplasati scula la punctul de pornire al cercului

» Introducerea coordonatelor centrului cercului
(\c » Introduceti coordonatele punctului final al arcului
si, daca este necesar:

» Directie de rotatie DR
> Viteza de avans F
» Functia auxiliara M

TNC efectueaza de regula miscari circulare in planul
E> de lucru activ. Daca programati arce de cerc care

nu se afla in planul de lucru activ, de exemplu C Z...

X... DR+ cu 0 axa a sculei Z si in acelasi timp rotiti

aceasta deplasare, apoi TNC deplaseaza scula intr-

un arc spatial, adica un arc de cerc pe 3 axe (optiune

software 1).

Exemplu de blocuri NC
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Cerc complet

Pentru punctul final, introduceti acelasi punct pe care I-ati utilizat ca
punct de pornire.

Punctul de pornire si punctul final al arcului trebuie sa
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 pym.
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Programare: Programarea contururilor

6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Cerc CR cu raza definita

Scula se deplaseaza pe un traseu circular cu raza R.

%E‘vo » Coordonatele punctului final al arcului
» Raza R (semnul algebric determina dimensiunea
arcului)

» Directia de rotatie DR Nota: Semnul algebric
determina daca arcul este concav sau convex.

» 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
patru arce cu aceeasi raza:

Arc mai mic: CCA < 180°

Introduceti raza cu un semn pozitiv R >0

Arc mai mare: CCA > 180°

Introduceti raza cu un semn negativ R <0

Directia de rotatie determina daca arcul este curbat in afara
(convex) sau inauntru (concav):

Convex: Directia de rotatie DR- (cu compensarea razei RL)
Concav: Directia de rotatie DR+ (cu compensarea razei RL)

Distanta dintre punctul de pornire si cel final al
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

Exemplu de blocuri NC

2]

au

[

au

n

au
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Programare: Programarea contururilor
6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Cerc CT 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 CT. Aceasta necesita cel 25 A §
putin doua blocuri de pozitionare. 20
C;j » 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
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10L Y+0

Un arc tangential este o operatie bidimensionala:
coordonatele din blocul CT si din elementul de contur
anterior trebuie sa fie in acelasi plan cu arcul!
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Contururi de traseu - Coordonate carteziene 6.4

Exemplu: Deplasari liniare si sanfrenari cu coordonate
carteziene

95

10

20
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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

50

(&)
o
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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 PA si de distanta PR raportata la un pol definit anterior

CC.

Coordonatele polare sunt utile cu:
® Pozitii pe arce circulare

® Dimensiunile din desenul piesei de prelucrat in grade, de ex.
cercuri de gauri de surub

Prezentare generala a functiilor de traseu cu coordonate polare

Functie Tasta functie de Deplasare scula Intrari necesare Pagina
conturare
Linie dreapta LP Lo + Linie dreapta Raza polara, unghi polar 219
al punctului final al liniei
drepte
Arc de cerc CP ‘\c + Traseu circular Unghi polar al punctului 220
in jurul centrului final al arcului, directie de
cercului/polului la rotatie
punctul final al arcului
Arc de cerc CTP cre | T P Arc de cerc cu Raza polara, unghi 220
»’2 conexiune tangentiald  polar al punctului final al
la elementul anterior arcului
de contur
Interpolare + Combinarea unei Raza polara, unghi 221
elicoidala deplasari circulare si polar al punctului final
a uneia liniare al arcului, coordonate
ale punctului final in axa
sculei
218
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Contururi de traseu — Coordonate polare 6.5

Punctul zero pentru coordonate polare: polul CC

Puteti defini polul CC oriunde in programul piesei, inhainte de
blocurile care contin coordonate polare. Setati polul in acelasi mod
in care ati programa un centru de cerc.

cc » Coordonate: Introduceti coordonate carteziene
pentru pol sau, daca doriti sa utilizati ultima pozitie
programaté, nu introduceti coordonate . Inainte de
programarea coordonatelor polare, definiti polul.
Puteti defini polul numai in coordonate carteziene.
Polul este aplicat pana cand definiti un nou pol.

Exemplu de blocuri NC
12 CC X+45 Y+25

Linie dreapta LP

Scula se deplaseaza pe o linie dreapta de la pozitia curenta la
punctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al
blocului anterior.

L » Raza coordonate polare PR: Introduceti distanta
de la polul CC la punctul final al liniei drepte
» Coordonate polare unghi PA: Pozitia unghiulara a
punctului final al liniei drepte intre —360° si +360°

Semnul PA depinde de axa de referinta a unghiului:

®m Daca unghiul de la axa de referintd a unghiului la PR este in
sens antiorar: PA>0

B Daca unghiul de la axa de referin{a a unghiului la PR este in
sens orar: PA<O

Exemplu de blocuri NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Programare: Programarea contururilor
6.5 Contururi de traseu — Coordonate polare

Traseu circular CP in jurul polului CC

Coordonata polara a razei PR este, de asemenea, raza arcului. PR
este definita de distanta de la punctul de pornire la polul CC. Ultima
pozitie programata a sculei este punctul de pornire al arcului.

» Unghi coordonate polare PA: Pozitia angulara
a punctului final al arcului intre =99 999,9999° si
+99 999,9999°

@ > Directie de rotatie DR

Exemplu de blocuri NC

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Pentru coordonate incrementale introduceti acelasi
semn pentru DR si PA.

Cerc CT cu conexiune tangentiala

Scula se deplaseaza pe un traseu circular, pornind tangential de la
un element de contur anterior.

& » Coordonate polare raza PR: Introduceti distanta
»j de la punctul final al arcului la polul CC
» Coordonate polare unghi PA: Pozitia unghiulara a
punctului final al arcului

E> Polul nu este centrul arcului de contur!

Exemplu de blocuri NC
12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L 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

In&ltime totald h: Pas filet P x rotatii filet n

Unghi incremental total Rotatii filet x 360° + unghi pentru
IPA: inceputul filetului + unghi pentru
depasirea filetului

Coordonata de pornire Z: Pas P x (rotatii filet + depasire filet la
fnceputul filetului)

Forma suprafata elicoidala

Tabelul de mai jos ilustreazd modul in care forma suprafetei
elicoidale este determinata de directia de prelucrare, directia de
rotatie si compensarea razei.

Filet intern Directie de lucru Directie de rotatie Compensarea razei
Dreapta Z+ DR+ RL

Stanga Z+ DR- RR

Dreapta Z— DR- RR

Stanga Z- DR+ RL

Filet extern

Dreapta Z+ DR+ RR

Stanga Z+ DR- RL

Dreapta Z— DR- RL

Stanga Z- DR+ RR
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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
IPA. Altfel, este posibil ca scula sa se deplaseze pe
un traseu gresit si sa deterioreze conturul.

Pentru unghiul total IPA puteti introduce o valoare de 25
la -99 999,9999° la +99 999,9999°.

suprafetei elicoidale, Tn dimensiuni incrementale.
Dupa ce introduceti un unghi, specificati axa

:\C > Coordonate polare unghi: Introduceti unghiul
total al avansului transversal al sculei de-a lungul
sculei cu o tasta de selectare a axei.

» Coordonata: Introduceti coordonata pentru
inaliimea suprafetei elicoidale, in dimensiuni
incrementale

> Directie de rotatie DR

Elicoidala in sens orar: DR—
Elicoidala in sens antiorar: DR+

» Introduceti compensarea razei conform tabelului

Exemplu de blocuri NC: Filet M6 x 1 mm cu 5 rotatii
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Contururi de traseu — Coordonate polare 6.5

Exemplu: Deplasare liniara cu coordonate polare

™ T

5 50 100
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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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Optiuni de conturare — Programare contur liber FK 6.6

6.6 Optiuni de conturare — Programare
contur liber FK

Notiuni fundamentale

Desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru
NC contin adesea coordonate neconventionale care nu pot fi
introduse cu tastele pentru functii de traseu gri. De exemplu:

®m Coordonate stiute la elementul de contur sau in apropierea
acestuia

m 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
prezintd desenul unei piese de prelucrat pentru care programarea
FK este cea mai potrivitd metoda de programare.
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

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

= 2. 1n planul Z/X daca secventa FK este rulata in
modul strunjire

® 3. De planul de lucru predefinit in TOOL CALL (de
ex., TOOL CALL 1 Z = planul X/Y)

® 4. Planul standard X/Y este activ daca nu este
valabild niciuna din aceste situatii

Afigajul tastelor soft FK depinde de axa brosei in
BLK FORM Daca, de exemplu, introduceti axa brosei
Z in BLK FORM, TNC afiseaza tastele soft FK numai
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), sau a elementelor raportate la 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 inainte 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 funciii de conturare gri, pentru a
defini complet directia de apropiere de contur.

Nu programati un contur FK imediat dupa o comanda
LBL.
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Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Grafica de programare FK

Daca doriti sa utilizati asistenta grafica in timpul

E> programarii FK, selectati configuratia de ecran
PROGRAM + GRAPHICS, consultati "Programare”,
Pagina 73.

Coordonatele incomplete sunt adesea insuficiente pentru a defini
complet conturul 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:  Elementul de contur este definit complet

Verde: Datele introduse descriu un numar limitat de solutii
posibile: selectati varianta corecta

Rosu: Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina
elementul de contur: introduceti date suplimentare

Daca datele introduse permit un numar limitat de solutii posibile, iar
elementul de contur este afisat verde, selectati elementul de contur
corect astfel:

R » Apasati tasta soft SHOW SOLUTION in repetate

soLuTIE randuri, pana ce elementul de contur corect este
afisat. Utilizati functia de zoom (al doilea rand de
taste soft) daca nu puteti distinge solutiii posibile in
setarea standard

Toim » Daca elementul de contur afigat se potriveste
SOLUTIE cu desenul, selectati elementul de contur cu
SELECTARE SOLUTIE
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Daca nu doriti Inca sa selectati un element de contur verde, apasati
tasta soft END 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 masinii poate alege alte culori
pentru graficele FK.

Blocurile NC dintr-un program pe care |-ati apelat cu
PGM CALL sunt afisate cu alte culori.

Afigarea numerelor de blocuri in fereastra grafica
Pentru a afisa numarul unui bloc in fereastra graficului:

AFISARE » Setati tasta soft SHOW OMIT BLOCK NR. la
e SHOW (randul 3 de taste soft)
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Optiuni de conturare — Programare contur liber 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.

Element FK Tasta
soft
Linie dreapta cu conexiune tangentiala FLT T
Linie dreapta fara conexiune tangentiala o
1
Arc de cerc cu conexiune tangentiala For T
Arc de cerc fara conexiune tangentiala Fc
Pol pentru programare FK Fp;mtjg

Pol pentru programare FK

» Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK
FroL » 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, utilizand FPOL.
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Optiuni de conturare — Programare contur liber 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
] de linii drepte, apasati tasta soft FL. TNC afiseaza

tastele soft suplimentare

» Introduceti toate datele cunoscute in bloc,
utilizand aceste taste soft. Grafica FK afiseaza
elementul de contur programat cu rosu pana cand
au fost introduse date suficiente. Daca datele
introduse prezintd mai multe solutii, grafica va
afisa elementul de contur cu verde (consultati
"Grafica de programare FK", Pagina 227)

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Daca linia dreapta se conecteaza tangential la alt element de
contur, initiati dialogul cu tasta soft FLT:

FK » Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

» Pentru a initia dialogul, apasati tasta soft FLT

e » Introduceti toate datele cunoscute in bloc, utilizand
tastele soft
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Optiuni de conturare — Programare contur liber FK 6.6

Programarea libera a traseelor circulare

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

» Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK

Fo » Pentru a initia dialogul pentru programare libera de

A arce circulare, 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. Grafica FK afiseaza
elementul de contur programat cu rosu pana cand
au fost introduse date suficiente. Daca datele
introduse prezintd mai multe solutii, grafica va
afisa elementul de contur cu verde (consultati
"Grafica de programare FK", Pagina 227)

Arc de cerc cu conexiune tangentiala

Daca arcul circular se conecteaza tangential la alt element de
contur, initiati dialogul cu tasta soft FCT:

FK » 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
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Programare: Programarea contururilor

6.6

Optiuni de introducere

Coordonatele punctului de final

Date cunoscute Taste soft

Coordonate carteziene X si Y

A

Coordonate polare raportate la FPOL PR ; Pa

Exemplu de blocuri NC

7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Directia si lungimea elementelor de contur

Date cunoscute Taste soft

Lungimea unei linii drepte

Lungimea coardei LEN a unui arc

Unghiul gradient AN al unei tangente introduse

Unghi gradient al unei linii drepte nN;
LEN@
A

Unghiul la centru al unui arc ceen

|5

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si
pentru scula!

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

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

29 FCT DR- R15 LEN 15
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Optiuni de conturare — Programare contur liber 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

|:> 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 Tn blocul CC,
dupa conturul FK.

Date cunoscute Taste soft

Centrul cercului in coordonate

carteziene %T ﬂ &T ﬂ

Centrul cercului in coordonate polare %ﬁ oo

]

Directia de rotatie a arcului DR- DR+

Raza unui arc @R

Exemplu de blocuri NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Contururi inchise

Puteti identifica inceputul si sfarsitul unui contur inchis cu tasta soft Y
CLSD. Aceasta reduce numarul de soluiiji 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.

Inceputul conturului: CLSD+
Sfarsitul conturului: CLSD-

Exemplu de blocuri NC
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Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Puncte auxiliare

Atéat 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

drepte sau pe un arc de cerc.

Date cunoscute Taste soft
Coordonata X a unui punct b
L S 5
auxiliar P1 sau P2 a unei linii P1x] px]
drepte
Coordonata Y a unui punct . S
auxiliar P1 sau P2 al unei linii p1v me
drepte
Coordonata X a unui punct PIX P2X Pax o
auxiliar P1, P2 sau P3 a unei M ﬁﬂ

traiectorii circulare

Coordonata Y a unui punct P1Y

auxiliar P1, P2 sau P3 al unei

P2Y

©

traiectorii circulare

Puncte auxiliare aproape de un contur
Date cunoscute

Coordonatele X si Y ale punctului auxiliar
aproape de o linie dreapta

Taste soft

DX

PDY

Distanta de la punctul auxiliar la linia
dreapta

<l [

Coordonatele X si Y ale unui punct
auxiliar aproape de un arc de cerc

PDY

Distanta de la un punct auxiliar la un arc
de cerc

Exemplu de blocuri NC
13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Date relative

Datele cu valori bazate pe alt element de contur se numesc date

: - P . Yi
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 © 45° \{
intotdeauna programate in dimensiuni incrementale. o

. . . < . 20° !
Trebuie de asemenea sa introduceti numarul blocului 10

"FPOL ¥

Numarul blocului cu elementul de contur pe care se
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.

35

cu elementul de contur pe care se bazeaza datele. g\

Date raportate la blocul N: Coordonatele punctului final

Date cunoscute Taste soft

Coordonate carteziene raportate la
blocul N : . = .

Coordonate polare raportate la blocul N
RPR[N...] RPA[N...]

Exemplu de blocuri NC

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0O RPR 13
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Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Date raportate la blocul N: Directia si distanta elementului de

contur

Date cunoscute Tasta
soft

Unghiul dintre o linie dreapta si alt element sau

dintre tangenta introdusa a arcului si alt element -

Linie dreapta paralela cu alt element de contur PAR o]

Distanta dintre o linie dreapta si un element de

contur paralel

Exemplu de blocuri NC
17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5

20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95

22 FL IAN+220 RAN 18

Date raportate la blocul N: Centrul cercului CC

=5

Date cunoscute Tasta soft
Coordonate carteziene ale centrului

. RCCX : RCCY :
cercului raportat la blocul N
Coordonate polare ale centrului

. RCCPR : RCCPA :
cercului raportat la blocul N

Exemplu de blocuri NC
12 FL X+10 Y+10 RL

13 FL ...

14 FL X+18 Y+35

15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Programare: Programarea contururilor
6.6 Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Exemplu: Programare FK 1

100

75

30
20

20 50 75 100

2
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Optiuni de conturare — Programare contur liber FK 6.6

Exemplu: Programare FK 2

30

w
o
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1 | Programare: Programarea contururilor
6.6 Optiuni de conturare — Programare contur liber FK

Exemplu: Programare FK 3
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Programare: Transfer de date de la figiere DXF sau contururi in limbaj
simplu

7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

71 Procesarea figierelor DXF (optiune
software)

Aplicatie

Fisierele DXF create intr-un sistem CAD pot fi deschise direct
in TNC, pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare si

a le salva ca programe conversationale sau ca fisiere punct.
Programele in limbaj simplu 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. Daca procesati fisiere DXF in modul
de operare smarT.NC, TNC genereaza implicit programe de contur
cu extensia de fisier .HC si fisiere punct cu extensia .HP. Totusi,
puteti alege tipul de fisier dorit in dialogul de salvare. In plus, puteti,
de asemenea, sa salvati in memoria temporara TNC conturul
selectat sau pozitiile de prelucrare selectate si sa le introduceti apoi
direct intr-un program NC.

Fisierele DXF ce urmeaza a fi procesate trebuie
stocate pe unitatea hard a TNC-ului.

Tnainte de a incarca figierul in TNC, asigurati-va ca
numele figierului DXF nu contine spatii goale sau
caractere speciale ilegale.consultati "Nume figiere",
Pagina 106

Fisierul DXF care urmeaza a fi deschis trebuie sa
contina cel putin un strat.

TNC accepta cel mai intalnit format DXF, R12
(echivalent cu AC10009).

TNC nu accepta formatul binar DXF. Cand generati
un fisier DXF din CAD sau alt program de desen,
asigurati-va ca il salvati in format ASCII.

Urmatoarele elemente DXF pot fi selectate drept
contururi:

® LINE (linie dreapta)

® CIRCLE (cerc complet)

® ARC (arc de cerc)

m POLYLINE (poligon)
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Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Deschiderea unui figier DXF

» Selectati modul de operare Programare si editare

e » Apelati managerul de figiere

MGT

SELECTARE » Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru
@;:59 selectarea tipului de fisier care sa fie afisat,

apasati tasta soft SELECTARE TIP

» Pentru a vizualiza toate fisierele DXF, apasati
tasta soft AFISARE DXF

» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul DXF

Selectati fisierul DXF dorit si incarcati-l cu tasta
ENT. TNC porneste convertorul DXF si afiseaza
continutul fisierului DXF pe ecran. TNC afiseaza
straturile Tn fereastra din stanga si desenul in
fereastra din dreapta

D
< u
7 10
o ®
]
%

Lucrul cu convertorul DXF

Pentru a utiliza convertorul DXF, este necesar

E> mouse-ul. Modurile de operare si functiile, precum si
contururile si pozitiile de prelucrare nu pot fi selectate
decét cu mouse-ul.

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.
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Programare: Transfer de date de la figiere DXF sau contururi in limbaj
simplu
7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Setari de baza

Setarile de baza descrise mai jos se selecteaza utilizadnd
pictogramele din bara de instrumente. Pictogramele afisate pot
varia Tn functie de modul de operare al TNC.

Setare Buton
Setati zoom-ul pentru cea mai mare =
vizualizare posibila =y

Modificati culorile (modificarea culorii de
fundal)

Comutati intre modurile 2-D si 3-D. Daca
modul 3-D este activ, puteti sa rotiti si sa
inclinati vizualizarea cu ajutorul butonului din
dreapta al mouse-ului

Setati unitatea de masura (mm sau foli) a .

fisierului DXF. TNC va genera apoi programul
de contur si pozitiile de prelucrare folosind
aceasta unitate de masura.

Rezolutia specifica numarul de pozitii zecimale
pe care TNC le va utiliza la generarea
programului de contur. Setare prestabilita:

4 pozitii zecimale (echivalentul unei rezolutji
de 0,1 ym cand unitatea de masura MM este
activa).
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Procesarea figsierelor DXF (optiune software) 7.1

Setare Buton
Mod transfer contur, setare toleranta:
Toleranta specifica la ce distanta se pot afla

elementele de contur invecinate. Puteti utiliza
toleranta pentru a compensa inexactitatile
care au aparut la crearea desenului. Setarea
implicitd depinde de dimensiunile Tntregului
fisier DXF

Modul pentru transferul punctelor pe cercuri
si segmente de cerc determina daca TNC .
incarca automat punctul de centru al cercului

atunci cand se aleg pozitiile de prelucrare

printr-un clic de mouse (OPRIT), sau daca vor

fi afisate si alte puncte pe cerc.

® OPRIT Nu afigeaza puncte suplimentare
pe cerc. Preia centrul cercului Tn mod direct,
cand este executat un clic pe cerc sau pe
arc.

® PORNIT Afigeaza puncte suplimentare pe

cerc. Preluati fiecare punct de pe cerc dorit
prin clic pe acesta

Mod pentru stabilirea punctelor: Specifica daca
TNC afiseaza traseul sculei in timpul selectarii
pozitiilor de prelucrare.

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.

E> Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura
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Programare: Transfer de date de la figiere DXF sau contururi in limbaj
simplu
7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Setarea straturilor

De regula, fisierele DXF contin mai multe straturi, cu care
proiectantul organizeaza desenele. 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.

contina cel putin un strat.

Puteti selecta chiar un contur daca proiectantul |-a
salvat pe straturi diferite.

|:> Fisierul DXF care urmeaza a fi procesat trebuie sa

setdrile straturilor. Tn fereastra din stanga TNC
afiseaza toate straturile continute de fisierul DXF
activ

» Pentru a ascunde un strat, selectati-l cu butonul
din stanga al mouse-ului si debifali caseta acestuia
pentru a-l ascunde

» Pentru a afiga un strat, selectati-I cu butonul
din stanga al mouse-ului si bifati din nou caseta
acestuia pentru a-l afisa

» Daca nu a fost inca activat, selectati modul pentru
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Procesarea figsierelor DXF (optiune software) 7.1

Definirea originii

Originea din desenul fisierului 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:

® | ainceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

® La inceputul sau sfarsitul unui arc de cerc

B |a trecerea dintre cadrane sau in centrul unui cerc complet
B La intersectia dintre:

® O linie dreapta si o linie dreapta, chiar daca intersectarea se
face chiar pe prelungirea uneia dintre linii

® Linie dreapta — arc de cerc

® Linie dreapta — cerc complet

m Cerc — cerc (indiferent daca este un arc de cerc sau un cerc
complet)

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC
sau un mouse atasat prin port USB 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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Programare: Transfer de date de la figiere DXF sau contururi in limbaj
simplu

7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

s » Selectati modul pentru specificarea punctului de
ol referinta
» Faceti clic pe elementul pe care doriti sa setati
punctul de referinta cu butonul din stanga al
mouse-ului: TNC indica locatiile posibile pentru
punctele de referinia pe elementul selectat,
marcate cu stelute

» Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectati ca
punct de referinta: TNC seteaza simbolul punctului
de referinta in locatia selectata. Utilizafi functia de
zoom daca elementul selectat este prea mic

Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua elemente

e » Selectati modul pentru specificarea punctului de
=4 referinta
» Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului: TNC indica locatiile posibile pentru
punctele de referinta pe elementul selectat,
marcate cu stelute

» Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga
al mouse-ului: TNC indica simbolul punctului de
referinta la intersectie

TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar
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, va anula
marcajul primului element.
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Procesarea figsierelor DXF (optiune software) 7.1

Informatii despre element

In partea stangé jos a ecranului, TNC afiseazi la ce distanta se afla

punctul de referinta ales fata de originea desenului.

Selectarea si salvarea unui contur

=
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Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC
sau un mouse atasat prin port USB pentru a selecta
un contur.

Daca nu utilizati programul de contur in modul

de operare , trebuie sa specificati secventa de
prelucrare cand selectati conturul, pentru a se potrivi
cu directia de prelucrare dorita.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate,
utilizati functia de zoom.

e
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Programare: Transfer de date de la figiere DXF sau contururi in limbaj
simplu

7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

» Selectati modul de selectare a unui contur. TNC
. ascunde straturile afigate in fereastra din stanga,
iar fereastra din dreapta devine activa pentru
selectarea conturului

» Pentru a selecta un element de contur, faceti
clic pe respectivul element de contur cu butonul
din stanga al mouse-ului. Elementul de contur
selectat este colorat in albastru. In acelasi timp,
TNC marcheaza elementul selectat cu un simbol
(cerc sau linie) n fereastra din stanga

» Pentru a selecta urméatorul element de contur,
faceti clic pe respectivul element de contur cu
butonul din stdnga al mouse-ului. Elementul de
contur selectat este colorat in albastru. Daca
urmatoarele elemente de contur din secventa
de prelucrare selectata sunt evident selectabile,
acestea devin verzi. Faceti clic pe ultimul
element verde pentru a prelua toate elementele
in programul de contur. TNC afiseaza toate
elementele de contur selectate in fereastra din
stdnga. 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 din stanga

» Daca este necesar, puteti deselecta elementele
pe care le-ati selectat facand din nou clic pe
elementul din fereastra din dreapta si apasand
simultan tasta CTRL. Puteti deselecta toate
elementele pe care le-ati selectat prin clic pe
pictograma ,,Cos de gunoi”

Daca ati selectat linii complexe, TNC afigeaza un

E> numar de identificare pe doua niveluri in fereastra
din stanga. Primul numar este seria elementului de
contur, al doilea element fiind numarul de element al
liniei complexe respective din fisierul DXF.
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Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

o » Salvati in memoria temporara TNC elementele

eE de contur selectate pentru a putea ulterior sa
introduceti conturul intr-un program cu limbaj
simplu sau

= » Pentru a salva elementele de contur selectate

LB intr-un program cu limbaj simplu, introduceti

orice nume de figier si directorul tinta n fereastra
contextuala afisata de TNC. Setare prestabilita:
Numele figierului DXF. Daca numele fisierului DXF
contine caractere speciale sau spatii, TNC le va
fnlocui cu caractere de subliniere. Ca alternativa,
puteti selecta, de asemenea;, tipul de fisier
Program cu limbaj simplu (.H) sau Descriere
contur (.HC)

» Confirmatj intrarea: TNC salveaza programul de

ENT ~ .
contur Tn directorul selectat

= » Daca doriti sa selectati mai multe contururi,

K apasati tasta soft Anulare elemente selectate si
selectati urmatorul contur conform pasilor descrisi
mai sus.

TNC transfera, de asemenea, doua definiii ale piesei
E> de prelucrat brute () 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.
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Programare: Transfer de date de la figiere DXF sau contururi in limbaj
simplu

7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur

Daca elementele de contur de selectat in desen nu se conecteaza
prin puncte comune, trebuie sa divizati mai intai elementul de
contur. Aceasta functie este disponibila automat daca sunteti in
modul pentru selectarea unui contur.

Procedati dupa cum urmeaza:

>

>

Elementul de contur conectat necorespunzator este selectat,
asadar este colorat albastru

Executati un clic pe elementul ce urmeaza a fi divizat: TNC
indica punctul de interseciie cu o steluta intr-un cerc, iar
punctele finale selectabile cu stelute simple

Apasati tasta CTRL si executati un clic pe punctul de intersectie:

TNC Tmparte elementul de contur in punctul de intersectie si
stelutele dispar. Daca exista un gol intre elemente sau daca
acestea se suprapun, TNC prelungeste sau scurteaza aceste
elemente de contur conectate necorespunzator pana la punctul
de intersectie al celor doua elemente

Executati clic din nou pe elementul de contur divizat: TNC
afiseaza din nou punctele finale si punctele de intersectie

Executati clic pe punctul final dorit: TNC coloreaza elementul
divizat Tn albastru

Selectati urmatorul element de contur

Daca elementul de contur care urmeaza a fi

E> 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.
Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua
elemente de contur trebuie sa fie deja selectate,
astfel incat directia sa fie determinata exact.
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Informatii despre element

In partea stangé jos a ecranului, TNC afiseazé informatii despre
elementele de contur care au fost selectate ultima data cu clic de
mouse in fereastra stanga sau dreapta.

= Punctul de final al liniei drepte si punctul de inceput nu sunt
selectabile.

® Punctul centrului de cerc, punctul sfarsitului de cerc si directia
de rotire. Inaccesibil: punctul de pornire si raza cercului

Selectarea si salvarea pozitiilor de prelucrare

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC
sau un mouse atasat prin port USB pentru a selecta
o pozitie de prelucrare.

Daca pozitiille 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 baza", Pagina 246.

Sunt disponibile trei posibilitati in generatorul de modele pentru
definirea pozitiilor de prelucrare:

m Seleciie singulara: Selectati pozitia de prelucrare dorita prin
clicuri individuale de mouse (consultafi "Selectie singulara",
Pagina 256)

m Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor in zona mouse-ului:

Prin glisarea mouse-ului pentru a defini o zona, puteti selecta
toate pozitiile gaurilor din cadrul acesteia ("Selectarea rapida a
pozitiilor gaurilor cu mouse-ul").

® Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui
diametru: Prin introducerea unui diametru al gaurii, puteti
selecta toate pozitiile gaurilor cu diametrul respectiv din figierul
DXF ("Selectie rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui
diametru").
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7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Selectie singulara

» Selectati modul de selectare a unei pozitii de
. prelucrare. TNC ascunde straturile afisate n
fereastra din stanga, iar fereastra din dreapta
devine activa pentru selectarea pozitiei

» Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic
pe elementul dorit cu butonul din stdnga al mouse-
ului. TNC indica locatiile posibile pentru pozitiile de
prelucrare de pe elementul selectat, marcate cu
stelute. Faceti clic pe una din stelute: TNC incarca
pozitia selectata in fereastra din stanga (afiseaza
un simbol punct). Daca faceti clic pe un cerc, TNC
adopta centrul cercului ca pozitie de prelucrare

» Daca este necesar, puteti deselecta elementele
pe care le-ati selectat deja, facand din nou clic
pe elementul din fereastra din dreapta, de data
aceasta apasand simultan tasta CTRL (clic in zona
marcata)

» Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la
intersectia a doua elemente, faceti clic pe primul
element cu butonul din stdnga 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 incarca intersectia elementelor in
fereastra din stanga (afiseaza un simbol punct)

> Salvati in memoria temporara TNC elementele
L 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

LE intr-un fisier de puncte, introduceti orice nume

de fisier in fereastra contextuala afisata de TNC.
Setare prestabilitd: Numele fisierului DXF. Daca
numele figierului DXF contine caractere speciale
sau spatii, TNC le va inlocui cu caractere de
subliniere. Ca alternativa, puteti, de asemenea,

sa selectati tipul de fisier: tabel de puncte (.PNT),
tabel cu generatoare de modele (.HP) sau program
cu limbaj comun (.H). Daca salvati pozitiile de
prelucrare ntr-un program cu limbaj comun, TNC
creeaza un bloc linear separat cu apelare a ciclului
pentru fiecare pozitie de prelucrare (L X... Y...
M99). De asemenea, puteti sa transferati acest
program la sisteme de control TNC mai vechi si sa
il rulati acolo.

» Confirmatj intrarea: TNC salveaza programul de
contur in directorul in care este salvat si figierul
DXF

» Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de

> prelucrare pentru a le salva intr-un fisier diferit,

activati pictograma Anulare elemente selectate si
efectuati selectia conform pasilor descrisi mai sus

ENT
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor cu mouse-ul

o » Selectati modul de alegere a unei pozitii de
B prelucrare. TNC ascunde straturile afisate n

fereastra din stanga, iar fereastra din dreapta
devine activa pentru selectarea pozitiei

» Apasati tasta Shift de pe tastatura, apoi apasati
butonul din stdnga al mouse-ului si glisati pentru a
defini zona in care TNC va adopta toate centrele
cercurilor ca pozitii de gauri: TNC deschide
o fereastra in care puteti filtra gaurile dupa
dimensiune

» Configurati setarile filtrului consultati "" si faceti
clic pe butonul Utilizare pentru a confirma: TNC
fncarca pozitiille selectate in fereastra din stdnga
(afiseaza simbolul unui punct)

» 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
L de contur selectate pentru a putea ulterior sa le
introduceti ca bloc de pozitionare intr-un program
cu limbaj simplu sau

=i » Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate

B intr-un fisier de puncte, introduceti orice nume

de fisier in fereastra contextuala afisata de TNC.
Setare prestabilita: Numele fisierului DXF. Daca
numele fisierului DXF contine caractere speciale
sau spatii, TNC le va inlocui cu caractere de
subliniere. Ca alternativa, puteti, de asemenea,

sa selectati tipul de fisier: tabel de puncte (.PNT),
tabel cu generatoare de modele (.HP) sau program
cu limbaj comun (.H). Daca salvati pozitiile de
prelucrare intr-un program cu limbaj comun, TNC
creeaza un bloc linear separat cu apelare a ciclului
pentru fiecare pozitie de prelucrare (L X... Y...
M99). De asemenea, puteti sa transferati acest
program la sisteme de control TNC mai vechi si sa
il rulati acolo.

» Confirmati intrarea: TNC salveaza programul de
contur in directorul Tn care este salvat si fisierul
DXF

» Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de

% prelucrare pentru a le salva intr-un fisier diferit,

activati pictograma Anulare elemente selectate si
efectuati selectia conform pasilor descrisi mai sus

ENT
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simplu

7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Selectie rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui
diametru

o » Selectati modul de alegere a unei pozitii de
B prelucrare. TNC ascunde straturile afisate n

fereastra din stanga, iar fereastra din dreapta
devine activa pentru selectarea pozitiei

» Deschideti dialogul pentru introducerea
diametrului: introduceti orice diametru in fereastra
contextuala afisata de TNC

» Introduceti diametrul dorit si confirmati-l cu tasta
ENT: TNC cauta in figierul DXF diametrul introdus,
apoi afiseaza o fereastra contextuala avand
selectat diametrul cel mai apropiat de diametrul
introdus. De asemenea, puteti filtra retroactiv
gaurile, in functie de dimensiune

» Daca este nevoie, configurati setarile filtrului
consultati " si faceti clic pe butonul Utilizare
pentru a confirma: TNC incarca pozitiile selectate
in fereastra din stanga (afiseaza simbolul unui
punct)

» 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
e 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

LR intr-un fisier de puncte, introduceti orice nume

de fisier in fereastra contextuala afisata de TNC.
Setare prestabilita: Numele fisierului DXF. Daca
numele fisierului DXF contine caractere speciale
sau spatii, TNC le va Tnlocui cu caractere de
subliniere. Ca alternativa, puteti, de asemenea,

sa selectati tipul de fisier: tabel de puncte (.PNT),
tabel cu generatoare de modele (.HP) sau program
cu limbaj comun (.H). Daca salvati pozitiile de
prelucrare intr-un program cu limbaj comun, TNC
creeaza un bloc linear separat cu apelare a ciclului
pentru fiecare pozitie de prelucrare (L X... Y...
M99). De asemenea, puteti sa transferati acest
program la sisteme de control TNC mai vechi si sa
il rulati acolo.

» Confirmati intrarea: TNC salveaza programul de
contur Tn directorul in care este salvat si fisierul
DXF

» Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de

= prelucrare pentru a le salva intr-un fisier diferit,

activati pictograma Anulare elemente selectate si
efectuati selectia conform pasilor descrisi mai sus

ENT
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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 cel mai mic diametru in zona din stanga, iar pe cel mai

mare in zona din dreapta, astfel incat sa puteti incarca diametrele

gaurilor dorite. i l b
Sunt disponibile urmatoarele butoane: e
Setare filtru pentru cel mai mic diametru Buton

Afisare cel mai mic diametru gasit (setare v

implicita) '

Afigare urmatorul cel mai mic diametru gasit < E o

Afisare urmatorul cel mai mare diametru gasit

Se afiseaza cel mai mare diametru gasit. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mic diametru la >
valoarea setata pentru cel mai mare diametru

Setare filtru pentru cel mai mare diametru Buton

Se afiseaza cel mai mic diametru gasit. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mare diametru la <<

valoarea setata pentru cel mai mic diametru

Se afiseaza urmatorul diametru mai mic gasit

Se afiseaza urmatorul diametru mai mare gasit

-2

Afisare cel mai mare diametru gasit (setare .
implicita) >0

Cu optiunea aplicare optimizare traseu activata (setare implicita),
TNC sorteaza pozitiile de prelucrare selectate pentru cel mai
eficient traseu al sculei. Puteti afisa traseul sculei printr-un clic

pe tasta soft Afisare traseu scula, consultati "Setari de baza",
Pagina 246.
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simplu

7.1 Procesarea fisierelor DXF (optiune software)

Informatii despre element

In partea din stanga jos a ecranului, TNC afiseazé coordonatele
pozitiei de prelucrare selectate ultima data cu clic de mouse in
fereastra stdnga sau dreapta

Anulare actiuni

Puteti anula cele mai recente patru actiuni pe care le-ati efectuat
in modul pentru selectarea pozitiilor de prelucrare. Sunt disponibile
urmatoarele pictograme:

Functie Buton

Anularea celei mai recente actiuni executate

Repetarea celei mai recente actiuni executate i

Functii mouse
Utilizati mouse-ul pentru marire si reducere, astfel:

m Definiti aria de zoom prin tragerea mouse-ului cu butonul din
stédnga apasat
®m Daca aveti un mouse cu rotita, il puteti utiliza pentru a mari

si micsora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia cursorului
mouse-ului

m Faceti clic pe pictograma lupei sau dublu clic pe butonul din
dreapta al mouse-ului pentru a reseta vizualizarea la setarea
implicita

Puteti deplasa actuala vizualizare prin apasarea butonului central al
mouse-ului.

Daca modul 3-D este activ, puteti sa rotiti si sa inclinati vizualizarea
prin apasarea butonului din dreapta al mouse-ului.

260 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014






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 (LBL).

O ETICHETA este identificatd dupa un numar intre 1 si 999

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. Numérul de nume de etichete pe care-l puteti
introduce este limitat numai de memoria interna.

Nu utilizati de mai multe ori un nume sau un numar
de eticheta!

Eticheta 0 (LBL 0) este utilizata exclusiv pentru a marca sfarsitul
unui subprogram si, asadar, poate fi utilizata oricat de des doritj.
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Subprograme 8.2

8.2 Subprograme

Secventa de operare

1 TNC executé programul de piesa pana la apelarea unui 0 BEGIN PGM ...
subprogram, CALL LBL. .
2 Apoi, subprogramul este executat de la inceput la sfarsit, LBL 0. ! @
3 TNC reia apoi programul piesei din blocul de dupa apelarea .+ CALL LBL1
subprogramului CALL LBL : % <
| A
+ L Z+100 M2
. LBL1T <«
| %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Note de programare

®  Un program principal poate contine pana la 254 de
subprograme

® Puteti apela subprograme in orice ordine si cat de des doriti

® Un subprogram nu se poate autoapela

m  Scrieti subprograme la sfarsitul programului principal (in spatele
blocului cu M2 sau M30)

® Daca subprogramele sunt localizate Thaintea blocului cu M2 sau
M30, acestea vor fi executate cel putin o data, chiar daca nu
sunt apelate

Programarea unui subprogram

» Pentru a marca inceputul, apasati tasta LBL SET
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 sféarsitul, apasati tasta LBL SET si
introduceti numarul de eticheta ,0"
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.2 Subprograme

Apelarea unui subprogram

= » Pentru a apela un subprogram, apasati tasta LBL
CALL CALL

» Numar eticheta: Introduceti numarul etichetei
subprogramului pe care doriti sa-l apelati. Daca
doriti sa utilizati un nume de eticheta, apasati
tasta soft NUME ETICHETA pentru a trece la
urmatoarea Tnregistrare. Daca doriti sa introduceti
un numar al unui parametru sir ca adresa tinta:
Apasati tasta soft QS; TNC va trece apoi la
numele etichetei care este specificat in parametrul
sir definit

» Repetare REP: Ignorati intrebarea din dialog cu
tasta NO ENT. Repetare REP este utilizat numai
pentru repetitii de sectiuni de program.

CALL LBL O nu este permis (Eticheta O este utilizata
numai pentru a marca sfarsitul unui subprogram).
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Repetarile unei sectiuni de program 8.3

8.3 Repetarile unei sectiuni de program

Eticheta LBL

Inceputul repetarii unei sectiuni de program este marcat cu eticheta
LBL. Sfarsitul repetarii unei sectiuni de program este identificat prin
CALL LBL n REPn.

Secventa de operare
1 TNC executa programul piesei pana la sfarsitul sectiunii de
program (CALL LBL n REPn)

2 Apoi, sectiunea de program dintre eticheta apelata si apelarea
etichetei CALL LBL n REPn beneficiaza de un numar de repetari
egal cu valoarea introdusa dupa REP

3 TNC reia programul piesei dupa ultima repetitie.

Note de programare

m Puteti repeta o sectiune de program de pana la 65 534 de ori
consecutiv

® TNC executa intotdeauna sectiunea de program o data mai mult
decat numarul de repetari programate

Programarea unei repetari de sectiune de program
L » Pentru a marca inceputul, apasati tasta LBL SET
si introduceti un NUMAR DE ETICHETA pentru
sectiunea de program pe care doriti s-0 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
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.3 Repetarile unei sectiuni de program

Apelarea unei repetari de sectiune de program

» Apasati tasta LBL CALL

CALL » PENTRU APELAREA REPETITIILOR DE
SUBPROGRAME/SECTIUNI: Introduceti numarul
etichetei subprogramului pe care doriti sa-l apelatj,
apoi confirmati cu tasta ent. Daca doriti sa utilizati
un nume de eticheta, apasati tasta soft " pentru
a comuta la introducere de text Daca doriti sa
introduceti numarul unui parametru sir ca adresa
tinta: Apasati tasta soft QS; TNC va trece apoi la
numele etichetei care este specificat in parametrul
sir definit

» Repetari REP: Introduceti numarul de repetitii, apoi

confirmati cu tasta ENT
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Orice program dorit ca subprogram 8.4

8.4 Orice program dorit ca subprogram

Secventa de operare

s . N 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
Daca doriti sa programati apelari de programe : .

variabile Tn legatura cu parametrii de tip sir, utilizaf; , @

functia SEL PGM. :
- CALL PGM B

1 TNC executa programul piesei pana la blocul in care este apelat : %
un alt program cu CALL PGM. : END PGM A END PGM B

2 Atunci, celalalt program este executat in intregime.

3 Apoi, TNC reia primul program de piesa (respectiv, programul
care apeleaza) cu blocul de dupa apelarea programului.

Note de programare

®  Nu sunt necesare etichete pentru apelarea unui program ca
subprogram

® Programul apelat nu trebuie sa confina funcitiile auxiliare M2 sau
M30. Daca ati definit subprograme cu etichete din programul
apelat, puteti utiliza M2 sau M30 cu functia de salt FN 9: IF
+0 EQU +0 GOTO LBL 99 pentru a forta un salt peste aceasta
sectiune de program

® Programul apelat nu trebuie sa contina o apelare CALL PGM in
programul de apelare; in caz contrar va rezulta o bucla infinita
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8.4 Orice program dorit ca subprogram

Apelarea unui program ca subprogram

. » Selectati functiile pentru apelarea programului:

Apasati tasta PGM CALL

> Apasati tasta soft PROGRAM pentru ca TNC sa
porneasca dialogul pentru definirea programului
de apelat. Utilizati tastatura de pe ecran pentru a
introduce numele caii (tasta GOTO) sau

PROGRAM

ELEcTARE » apasati tasta soft SELECT PROGRAM pentru ca

PROERAN TNC sa afiseze o fereastra de selectie in care
puteti selecta programul de apelat. Confirmati cu
tasta END

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-l apelati, trebuie sa introduceti
calea completa, de ex. TNC:\ZW35\SCHRUPP
\PGM1.H

Daca doriti sa apelati un program DIN/ISO,
introduceti tipul fisierului .| dupa numele programului.
Puteti apela un program si cu ciclul 12 PGM CALL.
In general, parametrii Q sunt aplicati la nivel global,
cu PGM CALL. Asadar, retineti ca modificarile
parametrilor Q Tn programul apelat pot influenta si
programul de apelare.

Pericol de coliziune!

Transformarile de coordonate definite in programul
apelat raman active si pentru programul apelant,
daca nu le resetat;.
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Imbricare

8.5 Imbricare

Tipuri de grupari
m Subprograme in interiorul unui subprogram

®m Repetari de sectiune de program intr-o repetare de sectiune de
program

®m  Subprograme repetate
®m Repetari de sectiune de program intr-un 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.

®m  Adancimea maxima de grupare pentru subprograme: 19

®  Adancime maxima de imbricare pentru apelarile programului
principal: 19, unde un CYCL CALL se comporta ca o apelare de
program principal

m  Puteti imbrica repetarile de sectiuni de program cat de des doriti
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.5 Imbricare

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 =

EN

()}

N
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Imbricare 8.5

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 (sfarsitul programului).

N =

w

N

(&)
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.5 Imbricare

Repetarea unui subprogram
Exemplu de blocuri NC

Executarea programului
Programul principal UPGREP este executat pana la blocul 11.

-_—

2 Subprogramul 2 este apelat si executat.
3 Sectiunea de program dintre blocul 12 si blocul 10 este repetata
de doua ori. Aceasta Tnseamna ca subprogramul 2 este repetat
de doua ori.
4 Programul principal UPGREP este executat de la blocul 13 pana
la blocul 19. Sfarsitul programului.
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Exemple de programare 8.6

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

20 50 75 100
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Programare: Repetari de subprograme si sectiuni de program
8.6 Exemple de programare

Exemplu: Grupuri de gauri

Secventa de programare: Y

®  Apropierea de grupurile de gauri din programul
principal

®  Apelare grup de gauri (subprogram 1)

® Programati grupul de gauri o singura data in
subprogramul 1

T T T T

2
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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 intregul model de gaura (subprogramul 1)

®  Apropiati-va de grupurile de gauri din subprogramul 1,
apelati grupul de gauri (subprogramul 2)

® Programati grupul de gauri o singura data in
subprogramul 2

X 4
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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

Puteti programa familii intregi de piese intr-un singur program de

piesa. Pentru a realiza acest lucru, introduceti variabilele numite

parametri Q Tn loc de valori numerice fixe.

Parametrii Q pot reprezenta informatii precum:

= Valori pentru coordonate

Viteze de avans

Viteze pentru brosa

Date referitoare la ciclu

Parametrii Q va ofera posibilitatea de a programa contururi

care sunt definite de funciii matematice. De asemenea, puteti
utiliza parametrii Q pentru ca executia pasilor de prelucrare sa
depinda de conditii logice. Tn legatura cu programarea FK, puteti,
de asemenea, combina contururi ale caror dimensiuni nu sunt
compatibile cu NC, utilizand parametri Q.

Parametrii Q sunt desemnati de litere si un numar intre 0 si 1999.

Sunt disponibili parametri care devin activi in moduri diferite. Va
rugam consultati tabelul urmator:

Semnificatie Interval
Parametri liber aplicabili, cat timp nu De la QO pana la
pot aparea suprapuneri cu ciclurile SL. Q99

Acestia sunt utilizati global pentru toate
programele stocate Th memoria TNC.

Parametri pentru functii TNC speciale De la Q100 pana
la Q199
Parametri utilizati in principal pentru De la Q200 pana

cicluri, eficienti la nivel global pentru toate la Q1199
programele stocate in memoria TNC.

Parametri utilizati in principal pentru cicluri  De la Q1200
originale de la producator si sunt eficienti panala Q1399
la nivel global pentru toate programele

stocate in memoria TNC. S-ar putea sa fie

nevoie de o coordonare cu producatorul

sau furnizorul masinii.

Parametri utilizati in principal pentru cicluri De la Q1400
OEM active prin apelare, eficienti la nivel  panala Q1499
global pentru toate programele stocate Tn

memoria TNC.

Parametri utilizati in principal pentru cicluri De la Q1500
OEM active cu Def, eficienti la nivel panala Q1599
global pentru toate programele stocate in

memoria TNC
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Principiu si prezentare generala a functiilor

Semnificatie Interval
Parametri aplicabili liber, eficienti la nivel De la Q1600
global pentru toate programele stocate Tn panala Q1999

memoria TNC

Parametri QL utilizabili liber, aplicabilidoar = De la QLO pana

local (in cadrul unui program) la QL499
Parametri QR utilizabili liber care sunt De la QRO pana
nonvolatili, adica raman activi chiar si la QR499

dupa o intrerupere a curentului

Parametrii QS (litera S vine de la sir) sunt disponibili si pe TNC si va
oferé posibilitatea de a procesa texte. In principiu, pentru parametrii
QS sunt disponibile aceleasi intervale ca si pentru parametrii Q
(consultati tabelul de mai sus).

Retineti ca in cazul parametrilor QS, intervalul de la
QS100 la QS199 este rezervat pentru texte interne.

Parametrii locali QL sunt eficienti numai in cadrul
programului respectiv si nu sunt aplicati ca parte a
apelarilor sau a macrocomenzilor programului.

Note de programare

Puteti combina parametri Q si valori numerice fixe in cadrul unui
program.

Parametrilor Q le pot fi asignate valori numerice cuprinse intre
—999.999.999 si +999.999.999. Intervalul de introducere este limitat
la 15 cifre, din care 9 pot preceda virgula. La nivel intern, TNC
calculeaza numere pana la o valoare de 10'°,

Puteti atribui maxim 254 de caractere parametrilor QS.

Anumiti parametri Q si QS primesc de fiecare
E> data aceleasi valori de la TNC. De exemplu, Q108
primeste intotdeauna valorile pentru raza sculei
curente (consultati " Parametri Q preasignati",
Pagina 337).
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 retfinut acest aspect indeosebi atunci
cand utilizati continuturi ale parametrului Q calculat
pentru comenzi de salt sau deplasari de pozitionare.
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Programare: Parametri Q

9.1 Principiu si prezentare generala a functiilor

Apelarea functiilor parametrului Q

Cand scrieti un program al piesei, apasati tasta ,Q" (de pe tastatura
numeﬁcé pentru intrari numerice si selectarea axei, de sub tasta
+/-). In acest caz, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Grup functie

Operatji aritmetice de baza
(asignare, adunare, scadere,
inmultire, impartire, radacina
patrata)

Tasta
soft

Pagina

ARITHET.

DE BRZA

282

Funcitii trigonometrice

TRIGO-
NOMETRIE

284

Functii pentru calcularea
cercurilor

CALCU-
LARE
CERC

285

Conditii daca/atunci, salturi

SALT

286

Alte functii

FUNCTIE
SPECIALA

290

Introducerea formulelor in
programul piesei

FORMULA

322

Functie pentru prelucrarea
contururilor complexe

FORMULA

CONTUR

Consultati
Manualul

utilizatorului
pentru cicluri

TNC prezinta tastele soft Q, QL si QR cand definifi
E> sau asignati 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.

280
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Familii de piese - Parametri Q in loc de valori numerice 9.2

9.2 Familii de piese - Parametri Q in loc de
valori numerice

Aplicatie

Functia parametrului Q FN 0: 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

Tnaltime cilindru: H=Q2

Cilindrul Z1: Q1 =+30 1
Q2 =+10

Cilindrul Z2: Q1 =+10
Q2 =+50 o2

Q2
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Programare: Parametri Q
9.3 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

Functie Tasta
soft

FN 0: ASSIGN .

e.g. FN 0: Q5 = +60 x=v

Asignare directa a valorii

FN 1: ADDITION =

zB.FN1:Q1=-Q2 +-5 X+

Formeaza si asigneaza suma a doua valori

FN 2: SUBTRACTION —

eg.FN2: Q1 =+10-+5 X - v

Formeaza si asigneaza diferenta dintre doua valori

FN 3: MULTIPLICATION e

eg.FN3:Q2=+3*+3 X8

Formeaza si asigneaza produsul a doua valori

FN 4: DIVISION e.g. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 =

Formeaza si asigneaza catul a doua valori Nu este L

permis: Impartire la 0

FN 5: SQUARE ROOQOT de ex., FN 5: Q20 = SQRT —

4 Formeaza si asigneaza radacina patrata a unei SaRrT

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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Descrierea contururilor cu functii matematice 9.3

Programarea operatiilor fundamentale

Exemplul 1
m » Selectati functiile parametrului Q: Apasati tasta Q Programati blocuri in TNC
> Selectati functiil t tice: Apasati tasta soft -
e electati functiile matematice: Apasati tasta so . _ =
o nze OPERAt'[II ARtITMETICE DE BAZA : 17FN 3: Q12 =+Q5 % +7
o » Pentru a selecta functia ASSIGN a parametrului Q:
X=v Apasati tasta soft FNO X =Y

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

» 12 Introduceti numarul parametrului Q si confirmati
cu tasta ENT

ENT

PRIMA VALOARE/PARAMETRU?

» Introduceti 10: Asignati valoarea numerica 10 la Q5

ENT si confirmati cu tasta soft ENT.

Exemplul 2
m » Selectati functiile parametrului Q: Apasati tasta Q
JR— » Selectati functiile matematice: Apasati tasta soft
DE BAZA OPERATII ARITMETICE DE BAZA
e » Pentru a selecta functia INMULTIRE a
X x v parametrului Q, apasati tasta soft FN3 X *Y

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

» 12 Introduceti numarul parametrului Q si confirmati
cu tasta ENT

ENT

PRIMA VALOARE/PARAMETRU?

» Introduceti Q5 ca prima valoare si confirmati cu
tasta ENT.

ENT

A DOUA VALOARE/PARAMETRU?

» Introduceti 7 ca a doua valoare si confirmati cu
tasta ENT.

ENT

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014 283



Programare: Parametri Q
9.4 Functii de unghi (trigonometrie)

94 Functii de unghi (trigonometrie)
Definitii

Sinus: sina=al/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangenta: tana=a/b=sina/cosa

unde

m c este latura opusa unghiului drept
® 3 este latura opusa unghiului a
m 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 sojt FUNCTIE UNGHI pentru a apela funcitiile
trigonometrice. In acest caz, TNC afiseaza tastele soft de mai jos.

Programare: Comparati "Exemplu: Programarea operatiilor
fundamentale".

Functie Tasta soft
FN 6: SINE —
e.g. FN 6: Q20 = SIN-Q5 sTNCO

Defineste si asigneaza sinusul unui unghi

exprimat in grade (°)

FN 7: COSINE -
deex. FN 7: Q21 = COS-Q5 COSCX)

Defineste si asigneaza cosinusul unui unghi
exprimat in grade (°)

FN 8: SQUARE ROOT FROM SQUARE SUM e

de ex. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN ¥
Formeaza si asigheaza lungimea de la doua

valori

FN 13: ANGLE —

de ex. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X NG v

Formeaza si asigneaza un unghi cu arctangenta
din doua laturi sau cu sinusul si cosinusul
unghiului (0 < unghi < 360°)
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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 funcitijile programabile de sondare.

Functie Tasta soft
FN23: Determinarea DATELOR CERCULUI din Frza
trei puncte N

de ex. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Perechile de coordonate pentru trei puncte ale cercului trebuie
stocate in parametrul Q30 si in urmatorii cinci parametri, de ex.
Q35.

Apoi 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.

Functie Tasta soft
FN24: Determinarea DATELOR CERCULUI din Fnza
patru puncte e

de ex. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Perechile de coordonate pentru patru puncte ale cercului trebuie
stocate in parametrul Q30 si in urmatorii sapte parametri - in acest
caz pana la Q37.

Apoi TNC salveaza centrul cercului pe axa de referinta (X daca
axa brosei este Z) in parametrul Q20, centrul cercului din axa
secundara (Y daca axa brosei este Z) in parametrul Q21 si raza
cercului in parametrul Q22.

Retineti ca FN 23 si FN 24 suprascriu automat
parametrul rezultat si urmatorii doi parametri.
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Programare: Parametri Q
9.6 Decizii daca-atunci cu

parametri Q

9.6 Decizii daca-atunci cu parametri 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 262). Daca nu este indeplinitd, TNC continua cu

blocul urmator.

Pentru a apela un alt program ca subprogram, introduceti o apelare
de program PGM CALL dupa blocul cu eticheta destinatie.

Salturi neconditionate

Un salt neconditionat este programat introducand un salt
conditionat a carei conditie este intotdeauna adevarata. Exemplu:

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programarea deciziilor daca-atunci

Apasatj tasta soft SALT pentru a apela conditiile dac&-atunci. In
acest caz, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Functie

FN 9: IF EQUAL TO, JUMP
de ex. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
"UPCAN25"

Tasta
soft

FNO
IF X EQ ¥
GOTO

Daca ambele valori sau parametrii sunt egali, salt

la eticheta specificata

FN 10: IF NOT EQUAL TO, JUMP

de ex. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 GoTo

FN1@
IF X NE ¥

Daca valorile sau parametrii nu sunt egali, salt la

eticheta specificata

FN 11: IF GREATER, JUMP

de ex. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

FN11
IF X GT ¥
GOTO

Daca prima valoare sau parametru este mai
mare decat a doua valoare sau parametru, salt la

eticheta specificata

FN 12: IF SMALLER, JUMP
de ex. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL
“ANYNAME“

FN12
IF X LT ¥
GOTO

Daca prima valoare sau parametru este mai
mica decét a doua valoare sau parametru, salt la

eticheta specificata

286
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Decizii daca-atunci cu parametriQ 9.6

Prescurtari utilizate:

IF : Daca

EQU : Egal cu

NE : Neegal

GT : Mai mare decét
LT : Mai mic decat
GOTO : Deplasare la
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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 in toate modurile de operare (cand (o TR TR - Iyee— T
scrieti, testati si rulati programe) si, de asemenea, ii puteti edita. D st - It

» Daca rulafi 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 » Apelarea functiilor parametrului Q: Apasati tasta
TNFORM. soft Q INFO sau tasta Q.

» TNC afiseaza toti parametrii si valorile curente

00000 HLOUBKA FREZOVANT
0.0000 PREKRYTE DRAMY MAST.
0.0000  PRIDAVEK PRO STRANS
0.0000 PRIDAVEK PRO DO

0.0000  SOURADNEGE POVRGHU

0.0000 BEZPECHOSTHL VDAL
00000 BEZPECHA VYSKA
0.0000 RADIUS ZAOBLENT
0.0000  SHYSL OTACENT
0.0000  HLOUBKA PRISUVU
0.0000 POSUY NA HLOUBKU
0.0000 POSUV PRO FREZOVANT

0.0000 PROTAHOVACT HASTHOJ
00000 PRIDAVEK PRO. STRANU

ale acestora. Utilizati tastele cu sageti sau tasta T — I
GOTO pentru a selecta parametrul dorit. i
» Daca doriti sa schimbati valoarea, apasati tasta i EReTasnansae" G a
soft EDITARE CAMP CURENT, introducetj o o e s e
valoare noua si confirmati cu tasta ENT. [ E ey e s [T T
» Pentru a lasa valoarea nemodificata, apasati tasta st sicass s
soft VALOARE ACTUALA sau opriti dialogul cu e o "
tasta END. ek i scv iovsuse
35 PLANE RESET STAY s pessis s a4+
Parametrii utilizati de catre TNC intern sau in cadrul A R — | 3
E> ciclurilor sunt furnizati cu comentarii. W | “‘
T T e

Daca doriti sa verificati sau sa editati parametri

locali, globali sau sir, apasati tasta soft AFISARE e &t
PARAMETRI Q QL QR QS. Apoi TNC afigeaza tipul e e

de parametru specific: Se aplica si funciiile descrise e |
anterior. m— — — | e
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Verificarea si modificarea parametrilor Q

Puteti afisa parametrii Q pe afisajul suplimentar de stare din
modurile de operare Manual, Roatd de mana electronica, Bloc unic,
Secventa completa si Rulare test.

» Daca rulati un program, intrerupeti-l daca este cazul (de

exemplu, apéséndu butonul STOP al utilajului si tasta soft
OPRIRE INTERNA). Daca rulati un test, intrerupeti-l.

—~ » Apelati randul de taste soft pentru configuratia
A\, ecranului
STARE > Selectati configura’;ia de ecran cu afisaje de stare
. suplimentare: In jumatatea din dreapta a ecranului,
TNC afiseaza formularul de stare Prezentare
generala
oTARE » Apasati tasta soft STARE PARAMETRI Q
LzsTA » Apasati tasta soft LISTA PARAMETRI Q
Q » TNC va deschide o fereastra contextuala in care

puteti introduce intervalul dorit pentru afisarea
parametrilor Q si a parametrilor de tip sir. Mai multi
parametri Q sunt introdusi separat, prin virgule (de
ex. Q 1,2,3,4). Pentru a defini intervale de afisare,
introduceti o cratima (de ex. Q 10-14).
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9.8 Functii suplimentare

Prezentare generala

Apasati tasta soft FUNCTIE SPECIALA pentru a apela funciile
suplimentare. In acest caz, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Functie Tasta Pagina
soft

FN 14:EROARE 291

Afisare mesaje de eroare EROARE=

FN 16:F-PRINT e 295

lesire text sau valori ale parametrului Q TIPAR. F

formatate

FN 18:SYS-DATUM READ PN 299

Citire date sistem

FN 19:PLC 309

Transfer valori la PLC PLC=

FN 20:WAIT FOR FNZ0 309

Sincronizare NC si PLC N

FN 29:PLC 311

Se transfera pana la opt valori la PLC PLC LIST=

FN 37:EXPORT F— 311

Exportati parametrii locali Q sau QS EXPORT

intr-un program apelant

FN 26: TABOPEN Fnzs 407

Deschiderea unui tabel liber definibil e

FN 27:TABWRITE Fz? 408

Scrierea intr-un tabel liber definibil o

FN 28:TABREAD Fnze 409

Citirea dintr-un tabel liber definibil
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FN 14: EROARE: Afigarea mesajelor de eroare

Cu functia FN 14: EROARE puteti apela mesaje sub controlul
programului. Mesajele sunt predefinite de catre producatorul
masinii unelte sau de catre HEIDENHAIN. De céate ori TNC ajunge
la un bloc cu FN 14 in modul Rulare program sau Rulare test,
intrerupe rularea programului si afiseazd un mesaj. in acest caz
programul trebuie repornit. Numerele de eroare sunt afigate in
tabelul de mai jos.

Intervalul numerelor de Text dialog standard
eroare

0...999 Dialog dependent de masina
1000 ... 1199 Mesaje de eroare interna

(consultati tabelul din dreapta)

Exemplu de bloc NC
TNC afiseaza textul stocat sub numarul de eroare 254:

180 FN 14:ERROR = 254

Mesaj de eroare predefinit de HEIDENHAIN

Numar eroare Text

1000 Brosa?

1001 Axa sculei lipseste

1002 Raza sculei este prea mica

1003 Raza sculei este prea mare
1004 Interval depasit

1005 Pozitie initiala incorecta

1006 ROTATIA nu este permisa

1007 FACTOR DE SCALARE nepermis
1008 OGLINDIREA nu este permisa
1009 Decalarea de origine nu este permisa
1010 Viteza de avans lipseste

1011 Valoare de intrare incorecta
1012 Semn incorect

1013 Unghiul introdus nu este permis
1014 Punct de palpare inaccesibil
1015 Prea multe puncte

1016 Intrare contradictorie

1017 CYCL incomplet

1018 Plan definit gresit

1019 Axa gresita programata

1020 Rpm gresita

1021 Compensare raza nedefinita
1022 Rotunjire nedefinita

1023 Raza de rotunjire este prea mare
1024 Pornire program nedefinita
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Numar eroare Text

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 in axa 2

1046 Diametru orificiu prea mic

1047 Diametru orificiu prea mare

1048 Diametru stift prea mic

1049 Diametru stift prea mare

1050 Buzunar prea mic: refaceti axa 1

1051 Buzunar prea mic: refaceti axa 2

1052 Buzunar prea mare: anulati axa 1

1053 Buzunar prea mare: anulati axa 2

1054 Stift prea mic: anulati axa 1

1055 Stift prea mic: anulati axa 2

1056 Stift prea mare: refaceti axa 1

1057 Stift prea mare: refaceti axa 2

1058 TCHPROBE 425: lungimea depaseste
valoarea maxima

1059 TCHPROBE 425: lungime sub valoarea
minima

1060 TCHPROBE 426: lungimea depaseste
valoarea maxima

1061 TCHPROBE 426: lungime sub valoarea
minima
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Numar eroare

Text

1062 TCHPROBE 430: diametru prea mare

1063 TCHPROBE 430: diametru prea mic

1064 Nu a fost definita nicio axa de masurare

1065 Toleranta rupere scula depasita

1066 Introducere Q247 dif. de 0

1067 Introduceti Q247 mai mare decéat 5

1068 Tabel de origine?

1069 Introducere Q351 dif. de 0

1070 Adancime filet prea mare

1071 Lipsesc date de calibrare

1072 Toleranta depasita

1073 Scanare bloc activa

1074 ORIENTARE nepermisa

1075 3-D ROT nepermisa

1076 Activare 3-D ROT

1077 Introduceti adancimea ca negativa

1078 Q303 in ciclul de masurare nedefinit!

1079 Axa scula nepermisa

1080 Valori calculate incorecte

1081 Puncte de masurare contradictorii

1082 In&ltime de degajare incorects

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 diferita 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

1099 Pozitie de masurare nepermisa

1100 Accesul cinematic nu e posibil

1101 Poz. de mas. nu e in interv. av. transv.
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Numar eroare Text

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
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FN 16: F-PRINT: legire text si valori formatate ale
parametrilor Q

De asemenea, puteti utiliza functia FN 16 pentru a

E> afisa orice mesaj al programului NC pe ecran. Astfel
de mesaje sunt afisate de catre TNC intr-o fereastra
contextuala.

Functia FN 16: F-PRINT transfera valorile parametrului Q si textele
intr-un format selectabil. Daca trimiteti valorile, TNC salveaza
datele in fisierul pe care I-ati definit in blocul FN 16.

Pentru a genera textele formatate si valorile 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”;

"DATE: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;

"TIME: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;

"NO. OF MEASURED VALUES:

"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

e “ 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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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 refnnoirea iesirii, ataseaza jurnalul
la jurnalul existent pana la depasirea
dimensiunii maxime specificate a
fisierului, in kiloocteti. Exemplu:
M_APPEND_MAX1024;

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 Afiseaza 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 Afigseaza textul numai in limba spaniola
uzuala

L_SWEDISH Afigseaza textul numai in limba suedeza
uzuala

L_DANISH Afiseaza textul numai in limba daneza
uzuala

L_FINNISH Afiseaza textul numai in limba finlandeza
uzuala

L DUTCH Afigseaza textul numai in limba olandeza
uzuala

L _POLISH Afigseaza textul numai in limba poloneza
uzuala

L PORTUGUE Afigseaza 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 Afigseaza textul independent de limba
uzuala

296

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014



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 FN 16: F-PRINT sa activeze

iesirea:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC creeaza apoi fisierul PROT1.TXT:

MEASURING LOG OF IMPELLER CENTER OF GRAVITY
DATE: 27:11:2001

TIME: 8:56:34

NO. OF MEASURED VALUES : =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 Tn cadrul fisierului destinatje.

Daca utilizati FN 16 de mai multe ori in program,
TNC salveaza toate textele in fisierul pe care I-ati
definit in functia FN 16. Fisierul nu este emis pana
cand TNC nu citeste blocul END PGM sau pana cand
nu apasati butonul de oprire NC sau nu inchideti
fisierul cu M_CLOSE.

Tn blocul FN 16, programati fisierul de formatare si
fisierul jurnal cu extensiile corespunzatoare.

Daca introduceti numai numele de figier pentru
calea figierului jurnal, TNC salveaza fisierul jurnal
in directorul in care este localizat programul NC cu
functia FN 16.

Puteti defini o cale standard pentru iesirea
fisierelor de protocol prin parametrii utilizatorului
fn16DefaultPath si fn16DefaultPathSim (Testare
program).
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Afigarea mesajelor pe ecranul TNC

De asemenea, puteti utiliza functia FN 16 pentru a afisa orice
mesaj al programului NC intr-o fereastra contextuala 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 de 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.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Daca mesajul are mai multe linii decat incap in fereastra
contextuala, 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:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Toate conventiile descrise anterior sunt valabile
pentru fisierul descriere protocol.

Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
program, TNC ataseaza toate textele la sfarsitul celor
deja afisate in cadrul fisierului destinatie.

Exportarea mesajelor

Puteti utiliza functia FN 16 in programul NC si pentru a salva extern
fisierele generate cu FN 16. Sunt disponibile doua posibilitati pentru
aceasta:

Introduceti calea completa a destinatiei in functia FN 16:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Toate conventiile descrise anterior sunt valabile
pentru fisierul descriere protocol.

Daca generati acelasi fisier de mai multe ori in
program, TNC ataseaza toate textele la sfarsitul celor
deja afisate in cadrul fisierului destinatje.
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Functii suplimentare 9.8

FN 18: SYS-DATUM READ: Se citesc datele de sistem

Cu functia FN 18: SYS-DATUM READ, 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.

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, 1 - Eticheta s-a deplasat la in timpul M2/M30 in

13 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
- Numar scula pregatita

3 - Axa activa scula

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- 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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Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare

—_
1

Parametru ciclic, 30 Prescriere degajare a ciclului activ fix

2 - Adancime de forare / frezare pentru ciclul
activ fix
3 - Adancime de patrundere a ciclului activ fix
- Viteza de avans pentru ciocanire in ciclul
activ fix
5 - Prima lungime de latura pentru ciclul buzunar

dreptunghiular

6 - 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

9 - Raza pentru ciclul buzunar circular

10 - Viteza de avans pentru frezare in ciclul activ
fix

11 - 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

23 - Viteza de avans pentru palpare

Conditie modala, 35 1 - Dimensiuni:

0 = absolute (G90)
1 = incrementale (G91)

Datele pentru tabelele SQL, 1 - Codul rezultat pentru ultima comanda SQL
40
Date din tabelul de scule, 50 1 Nr. scula Lungime scula
2 Nr. scula Raza scula
3 Nr. scula Raza sculei R2
4 Nr. scula Supradimensionare pt. lungime DL scula
5 Nr. scula Supradimensionare raza scula DR
6 Nr. scula Supradimensionare raza scula DR2
7 Nr. scula Scula blocata (0 sau 1)
8 Nr. scula Numarul sculei de schimb
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Functii suplimentare 9.8

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
9 Nr. scula Varstd maxima scula TIME1
10 Nr. scula Varstd maxima sculd TIME2
11 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
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 buzunar Numar scula
2 Numar buzunar Scula speciala: 0=Nu, 1=Da
3 Numar buzunar Buzunar fix: 0=Nu, 1=Da
4 Numar buzunar Buzunar blocat: 0=Nu, 1=Da
5 Numar buzunar Stare PLC
Numar buzunar pentru o 1 Nr. scula Numar buzunar
scula din tabelul buzunare
pentru scule, 52
2 Nr. scula Numar depozit scule
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9.8

Funcitii suplimentare

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
Valori programate imediat 1 - Numarsculd T
dupa TOOL CALL, 60
2 - Axa scula activa
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=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 1 - Numarscula T
dupa TOOL DEF, 61
2 - Lungime
3 - Raza
4 - Index
5 - Datele sculei programate in TOOL DEF
1=Da,0=Nu
Compensare activa a sculei, 1 1=fara Raza activa
200 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

302
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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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Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie

identificare

Transformari active, 210 1 - Rotatie de baza in modul OPERARE
MANUALA

- 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

4 1 Factor de scalare activ pe axa X
4 2 Factor de scalare activ pe axa'Y
4 3 Factor de scalare activ pe axa Z
4 7 Factor de scalare activ pe axa U
4 8 Factor de scalare activ pe axa V
4 9 Factor de scalare activ pe axa W
5 1 Axa A 3-D ROT
5 2 Axa B 3-D ROT
5 3 Axa C 3-D ROT
6 - 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, 2 1 Axa X
220
2 AxaY
3 Axa Z
4 Axa A
5 Axa B
6 Axa C
7 Axa U
8 Axa V
9 Axa W
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Functii suplimentare 9.8

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
Interval avans transversal, 2 dela1la9 Limitator software negativ pe axele de la 1 la
230 9
dela1la9 Limitator software pozitiv pe axele dela11a 9

- Pornirea sau oprirea limitarii software:
0 = pornit, 1 = oprit

Pozitie nominala n sistemul 1 1 Axa X
REF, 240

AxaY

Axa Z

Axa A

Axa B

Axa C

Axa U

AxaV

Axa W

Ol INO O |~V |DN

Pozitie curenta in sistemul 1 Axa X

activ de coordonate, 270

AxaY

Axa Z

Axa A

Axa B

Axa C

Axa U

AxaV

Ol NO|lO || W|DN

Axa W
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9.8 Functii suplimentare

Nume grup, numar de Numar Index Semnificatie
identificare
Declansare palpator TS, 50 1 Tipul palpatorului
350
2 Linie in tabelul palpatorului
51 - Lungime efectiva
52 1 Raza efectiva a bilei
2 Raza rotunjire
53 1 Dec. centru (axa de referinta)
2 Dec. centru (axa secundara)
54 Unghiul de orientare al brosei in grade
(decalajul centrului)
55 1 Avans transversal rapid
2 Viteza de avans pentru masurare
56 1 Interval de masurare maxim
2 Spatiu de siguranta
57 1 Orientare brosa posibila: 0=Nu, 1=Da
2 Unghiul de orientare a brosei
Palpator TT al sculei 70 1 Tipul palpatorului
2 Linie in tabelul palpatorului
71 1 Punct central pe axa de referin{a (sistem
REF)
Punct central pe axa secundara (sistem REF)
3 Punct central pe axa sculei (sistem REF)
72 - Raza de contact palpator
75 Avans transversal rapid
2 Masurarea vitezei de avans pentru brosa
stationara
3 Masurarea vitezei de avans pentru brosa
rotativa
76 Interval de masurare maxim
2 Degajare de siguranta pentru masurare
liniara
3 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, C, palpatorului manual sau ultimul punct de
U, VvV, 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,C, palpator manual sau ultim punct de palpare
U, V,Ww) din ciclul 0, fara compensarea lungimii sau
razei palpatorului (sistemul de coordonate al
masinii)
3 delat1la9 Rezultatele masurarii ciclurilor 0 si 1 ale
X,Y,Z, A B,C, palpatorului fara compensarea razei sau
U, VvV, w) lungimii palpatorului.
4 dela1la9 Ultimul punct de referinta al ciclului
X,Y,Z, A, B,C, palpatorului manual sau ultimul punct de
U, VvV, 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 Tn 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_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Presetare activa, 530 1 - Cititi numarul presetarii active
Citirea datelor sculei 1 - Lungimea sculei L

curente, 950

- Raza sculei R

- Raza R2 scula

Supradimensionare pt. lungime DL scula

- Supradimensionare raza scula DR

- Supradimensionare raza scula DR2

N o o~ wOW|DN
1

- Scula blocata TL
0 = deschisa, 1 = blocata

- Numarul sculei de schimb RT

- Varsta maxima scula TIME1

10 - Varsta maxima scula TIME2
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9.8 Functii 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 patrundere 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 = cutit de frezare, 21 = palpator
27 - Linie corespondenta in tabelul palpatorului
32 - Unghi la varf
34 - Ridicare
Ciclurile palpatorului, 990 1 - Comportare la apropiere:

0 = comportare 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

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

Exemplu: Asignati valoarea factorului de scalare activ pentru axa
Z la Q25.

55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC: Transfer valori la PLC

Functia FN 19: PLC transfera maximum doua valori numerice sau
doi parametri Q la PLC.

Incrementuri si unitati: 0,1 ym sau 0,0001°

Exemplu: Transfer valoare numerica 10 (ceea ce reprezinta 1 pm
sau 0,001°) la PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: sincronizare NC si PLC

=

Aceasta funciie poate fi utilizatd numai cu acordul
producatorului masinii-unelte.

Cu functia FN 20: WAIT FOR puteti sincroniza NC cu PLC in timpul
rularii programului. NC opreste prelucrarea pana cand conditia pe
care ati programat-o in blocul FN 20: WAIT FOR- este indeplinita.
TNC poate verifica urmatorii operanzi PLC:

Operand Prescurtare Interval de adresa
PLC
Marcatori M de la 0 la 4999
Introducere | delaOla31,dela128la
152
de la 64 la 126
(primul PL 401 B)
de la 192 la 254
(al doilea PL 401 B)
lesire (0] delaOla 30
de la 32 |la 62
(primul PL 401 B)
de la 64 la 94
(al doilea PL 401 B)
Contor C dela48la79
Temporizator T dela0la 95
Byte B de la 0 la 4095
Cuvant w de la 0 la 2047
Cuvant D de la 2048 la 4095
dublu
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Programare: Parametri Q
9.8 Functii suplimentare

TNC 640 utilizeaza o interfata extinsa pentru comunicare intre PLC
si NC. Acesta este un nou API simbolic. De asemenea, interfata
familiara precedenta PLC-NC este disponibila si poate fi utilizata,
daca se doreste. Producatorul masinii unealta decide daca va fi
utilizat noul APl TNC sau cel vechi. Introduceti numele operandului
simbolic ca sir pentru a astepta conditia definita a operandului
simbolic.

Urmatoarele conditii sunt permise in blocul FN 20:

Conditie Prescurtare
Egal cu ==

Mai mic decat <

Mai mare decéat >

Mai mic sau egal <=

Mai mare sau egal >=

in plus, este disponibila functia FN20: WAIT FOR SYNC. WAIT FOR
SYNC este utilizata cand cititi, de exemplu, date de sistem prin
FN18, care necesita sincronizarea cu timpul real. TNC opreste
calculul anticipat si executa urmatorul bloc NC doar atunci cand
programul NC a ajuns la blocul respectiv.

Exemplu: Opriti rularea programului pana cand PLC seteaza
marcatorul 4095 la 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Exemplu: Opriti rularea programului pana cand PLC seteaza
operandul simbolic la 1

32 FN 20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Exemplu: Pauza calcul anticipat intern, citire pozitie curenta in
axa X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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Functii suplimentare

FN 29: PLC: Transfer valori la PLC

Functia FN 29: PLC transfera maximum opt valori numerice sau
parametri Q la PLC.

Incremente si unitati: 0,1 ym sau 0,0001°

Exemplu: Transfer valoare numerica 10 (ceea ce reprezinta 1 pm
sau 0,001°) la PLC

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EXPORT

Aveti nevoie de functia FN 37: EXPORT daca doriti sa creati
propriile cicluri si sa le integrati in TNC. Parametrii Q de la 0 la

99 sunt efectivi doar local. Asta inseamna ca parametrii Q sunt
efectivi doar in programul in care au fost definiti. Cu functia FN 37:
EXPORT, puteti exporta parametrii Q eficienti la nivel local Tn alt
program (apelant).

TNC exporta valoarea pe care o avea parametrul la
momentul executarii comenzii EXPORT.

Parametrul este exportat doar in programul apelant
actual.

Exemplu: Parametrul Q local, Q25, este exportat
56 FN37: EXPORT Q25

Exemplu: Parametrii Q locali Q25 - Q30 sunt exportati
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30
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Programare: Parametri Q
9.9 Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

9.9 Accesarea tabelelor cu ajutorul
comenzilor SQL

Introducere

Accesarea tabelelor este programata in TNC cu ajutorul comenzilor
SQL in tranzactii. O tranzactie consta in mai multe comenzi SQL
care garanteaza o executie ordonata a intrarilor din tabel.

Tabelele sunt configurate de producatorul masinii.
Numele si atribuirile necesare ca parametri pentru
3B comenzile SQL sunt, de asemenea, specificate.

Sunt utilizati urmatorii termeni:

m Tabel: Un tabel este format din x coloane si y randuri. Este
salvat ca fisier in gestionarul de fisiere al TNC si este adresat
cu calea si numele de fisier (=nume tabel). De asemenea, pot
fi utilizate sinonime pentru adresare in locul caii si numelui de
fisier.

B Coloane: Numarul si numele coloanelor sunt specificate la
configurarea tabelului. in anumite comenzi SQL, numele
coloanei este utilizat pentru adresare.

® Randuri: Numarul de randuri este variabil. Puteti introduce
randuri noi. Nu sunt numere de randuri sau alti specificatori.
Totusi, puteti selecta randuri pe baza continutului unei coloane.
Randurile pot fi sterse doar in editorul de tabele, nu de catre un
program NC.

m Celula: Parte a unei coloane dintr-un rand.

= Inregistrare tabel: Continutul unei celule.

= Set rezultate: In timpul unei tranzactii, coloanele si randurile
sunt grupate intr-un set de rezultate. Setul de rezultate este un

fel de ,memorie intermediara*“, in care sunt stocate temporar
coloanele si randurile selectate. Set de rezultate

® Sinonim: Acest termen defineste un nume folosit pentru un
tabel, in locul caii de acces si a numelui fisierului. Sinonimele
sunt specificate de producatorul masinii in datele de configurare.
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Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

O tranzactie

In principiu, o tranzactie consta in urmétoarele actiuni:

®  Adresatii tabelul (fisierul), selectati randurile si transferati-le in
setul de rezultate.

= Cititi rAndurile din setul de rezultate, schimbati randurile sau
introduceti randuri noi:

B Finalizarea tranzactiei: Daca au fost efectuate schimbari/insertii,
randurile din setul de rezultate vor fi incluse Tn tabel (fisier).

De asemenea, sunt necesare alte actiuni astfel incat intrarile din
tabel sa poata fi editate intr-un program NC si sa se asigure faptul
ca nu se vor efectua alte schimbari asupra copiilor acelorasi randuri
din tabel in acelasi timp. Astfel rezulta urmatoarea secventa de
tranzactie:

1 Un parametru Q este specificat pentru fiecare coloana ce
urmeaza a fi editata. Parametrul Q este asignat unei coloane si
este ,legat” (SQL BIND...

2 Adresati tabelul (fisierul), selectafi randurile si transferati-le in
setul de rezultate. in plus, definiti care coloane sunt transferate
in setul de rezultate (SQL SELECT... ). Puteti bloca randurile
selectate. Alte procese vor putea citi apoi aceste randuri, dar
nu vor putea schimba intrarile din tabel. De fiecare data cand
urmeaza sa efectuati modificari, trebuie sa blocati randurile
selectate (SQL SELECT... FOR UPDATE).

3 Citirea rezultatelor din setul de rezultate, modificarea si/sau
adaugarea de randuri noi: — Adoptati un rand din setul de
rezultate in parametrii Q ai programului NC (SQL FETCH...) —
Pregatirea modificarilor din parametrii Q si transferarea la un
rand din setul de rezultate (SQL UPDATE...) — Pregatiti un nou
rand de tabel in parametrii Q si transferati-l ca un rand nou Tn
setul de rezultate (SQL INSERT...)

4 Finalizare tranzactie: - Daca au fost efectuate schimbari/insertii,
datele din setul de rezultate vor fi inserate in tabel (fisier). Datele
sunt salvate acum in figier. Sunt anulate toate blocarile si setul
de rezultate este trimis SQL COMMMIT...). — Daca intrarile din
tabel nu au fost modificate sau inserate (acces exclusiv de
citire), toate blocarile sunt anulate si setul de rezultate este
trimis (SQL ROLLBACK ... WITHOUT INDEX).

Pot fi editate mai multe tranzactii in acelasi timp.

doar una cu acces exclusiv de citire. Doar astfel se
garanteaza ca schimbarile/insertiile nu sunt pierdute,
ca blocarile sunt anulate si setul de rezultate este
trimis.

E> Trebuie sa finalizati o tranzacfiie, chiar daca este
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Programare: Parametri Q
9.9 Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

Set de rezultate

Réandurile selectate sunt numerotate in ordine crescatoare in cadrul
setului de rezultate, incepand de la 0. Aceasta numerotare este
numita index. Indexul este utilizat pentru acces de citire-scriere,
permitand unui rand din setul de rezultate sa fie adresat in mod
specific.

De multe ori este avantajos sa sortati randurile din setul de
rezultate. Faceti asta prin specificarea coloanei din tabel ce contine
criteriile de sortare. De asemenea, selectati ordinea crescatoare
sau descrescatoare (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Randurile selectate care au fost transferate in setul de rezultate
sunt adresate cu HANDLE. Toate comenzile SQL ce urmeaza
utilizeaza ,handle" pentru a referi acest ,set de coloane si randuri
selectate".

Cand finalizati o tranzacfie, ,handle” este eliberat (SQL COMMIT...
sau SQL ROLLBACK ...). Acesta nu mai este valid ulterior.

Puteti edita mai mult de un set de rezultate in acelasi timp.
Serverele SQL asigneaza un ,handle" nou pentru fiecare comanda
»Select”.

»Legarea" parametrilor Q la coloane

Programul NC nu are acces direct la intrarile de tabel din setul de
rezultate. Datele trebuie transferate in parametrii Q. in cealalts
directie, prima data, datele sunt pregatite mai intai in parametrii Q,
apoi sunt transferate in setul de rezultate.

Specificati cu SQL BIND ... ce coloane din tabel sa fie mapate la
ce parametri Q. Parametrii Q sunt "legati" (asignati) la coloane.
Coloanele care nu sunt legate de parametrii Q nu sunt incluse in
procesele de citire/scriere.

Daca este creat un rand de tabel nou cu SQL INSERT..., coloanele
nelegate la parametrii Q sunt completate cu valorile prestabilite.

314 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

Programarea comenzilor SQL

Aceasta functie poate fi programata numai daca ati

E> introdus numarul de cod 555343.

Programati comenzi SQL in modul de operare Programare:

SaL

Prezentare generala a tastelor soft

Functie

SQL EXECUTE
Programati o comanda Select.

» Apelaii funciiile SQL apasand tasta soft SQL

> Alegeti o comanda SQL cu ajutorul tastei soft
(consultati prezentarea generala) sau apasati tasta
soft SQL EXECUTE si programati comanda SQL

Tasta
soft

saL
EXECUTE

SQL BIND
Legati un parametru Q la o coloana din tabel.

saL
BIND

SQL FETCH
Cititi randurile de tabel din setul de rezultate si
salvati-le in parametrii Q.

FETCH

SQL UPDATE
Salvati datele din parametrii Q intr-un rand de tabel
existent din setul de rezultate.

saL
UPDATE

SQL INSERT
Salvati datele din parametrii Q intr-un rand de tabel
nou din setul de rezultate.

SaL
INSERT

SQL COMMIT
Transferati randurile de tabel din setul de rezultate
in tabel si finalizati tranzactia.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

® Daca INDEXUL nu este programat: Anulati toate
modificarile/insertiile si finalizati tranzactia.

B Daca INDEXUL este programat: Randul indexat
ramane in setul de rezultate. Toate celelalte
randuri sunt sterse din setul de rezultate.
Tranzactia nu este finalizata.
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Programare: Parametri Q
9.9 Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

SQL BIND

SQL BIND leaga un parametru Q la o coloana din tabel. Comenzile
SQL: ,Fetch", ,Update" si ,Insert" evalueaza aceasta legare

(asignare) in timpul transferului de date dintre setul de rezultate si
programul NC.
O comanda SQL BIND fara un nume de tabel sau coloana anuleaza

legarea. Legarea ramane activa cel mult pana la terminarea
programului sau subprogramului NC.

=

SoL
BIND

316

4

4

Puteti programa oricate legéari. Procesele de citire si
scriere iau In considerare doar coloanele introduse
fn comanda ,Select".

SQL BIND ... trebuie sa fie programata inaintea
programarii comenzilor ,Fetch”, ,Update” sau
sInsert”. Puteti programa o comanda ,Select" fara a
avea o comanda ,Bind" Thainte.

Daca in comanda ,Select" includeti coloane pentru
care nu a fost programata nicio legare, va surveni
o eroare in timpul proceselor de citire/scriere
(intreruperea programului).

Numarul parametrului pentru rezultat: Parametrul
Q legat (asignat) coloanei din tabel.

Baza de date: Nume coloana: Introduceti numele
tabelului si numele coloanei, separate de . (punct)
Nume tabel: Sinonimul sau calea si numele de
fisier al acestui tabel. Sinonimul este introdus direct,
iar calea si numele fisierului sunt introduse intre
ghilimele simple

Denumire coloana: Denumirea coloanei din tabel
este indicata in datele de configurare

»Legati” un parametru Q la o coloana
din tabel

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MEAS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

Anulati legarea
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014



Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

SQL SELECT

SQL SELECT selecteaza randuri din tabel si le transfera in setul de
rezultate.

Serverul SQL introduce datele in setul de rezultate, rand cu rand.
Randurile sunt numerotate n ordine crescatoare, incepand de la 0.
Acest numar de rand, numit INDEX, este utilizat in comenzile SQL
.Fetch” si ,Update”.

Introduceti criteriile de selectie in functia SQL SELECT... WHERE....
Aceasta va permite sa restrictionati numarul de randuri transferate.
Daca nu utilizati aceasta optiune, sunt incarcate toate randurile din
tabel.

Introduceti criteriile de sortare in funciia SQL SELECT... ORDER BY....
Introduceti desemnarea coloanelor si cuvantul cheie pentru ordinea
crescatoare/descrescatoare. Daca nu utilizati aceasta optiune,
randurile din tabel sunt introduse n ordine aleatorie.

Blocati randurile selectate pentru alte aplicatii cu functia SQL
SELECT... FOR UPDATE. Alte aplicatii vor putea citi aceste randuri,
dar nu le vor putea modifica. Se recomanda cu tarie utilizarea acestei
optiuni daca efectuati modificari asupra intrarilor din tabel.

Set de rezultate gol: Daca niciun rand nu corespunde criteriilor
de selectare, serverul SQL va returna un handle valid, dar fara
inregistrari in tabel.

oL » Numarul parametrului pentru rezultat: Parametrul
EXECUTE Q al handle-ului. Serverul SQL returneaza handle-
ul pentru grupul de coloane si randuri selectate cu
comanda ,Select” curenta.
In caz de eroare (selectia nu a putut fi executata),
serverul SQL returneaza un 1. Codul 0 identifica un
handle nevalid.

» Baza de date: Text de comanda SQL: cu
urmatoarele elemente:

®m SELECT (cuvant cheie):
Numele comenzii SQL, numele coloanelor
din tabel ce urmeaza a fi transferate. Separati
numele coloanelor prin , (virguld) (vezi
exemplele). Parametrii Q trebuie sa fie legati la
toate coloanele introduse aici.

= FROM numele tabelului:
Sinonimul sau calea si numele de fisier al acestui
tabel. Sinonimul este introdus direct, iar numele
caii si numele tabelului sunt introduse intre
ghilimele simple (vezi exemplele de comenzi
SQL), numele coloanelor din tabel de transferat
- separati mai multe coloane prin virgule
(consultati exemplele). Parametrii Q trebuie sa fie
legati la toate coloanele introduse aici.
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Selectati toate randurile din tabel

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MEAS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z

FROM TAB_EXAMPLE"

Selectia randurilor din tabel cu
functia WHERE

20 SQL Q5 "SELECT

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS__

FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MEAS_NO<20"

Selectia randurilor din tabel cu
functia WHERE si parametrii Q

20 SQL Q5 "SELECT

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_

FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MEAS_NO==:"Q11"™

yA

yA

Numele tabelului definit cu calea si

numele figierului

20 SQL Q5 "SELECT

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_

yA

FROM "V:\TABLE\TAB_EXAMPLE" WHERE

MEAS_NO<20"
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9.9 Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

® Optional: criteriul de selectie
WHERE: Un criteriu de selectie consta din numele
unei coloane, conditie (vezi tabel) si comparator.
Legati criteriul de selectie cu AND sau OR
logic. Programati comparatorul direct sau cu un
parametru Q. Un parametru Q este introdus cu
o virgula si pus intre doua semne apostrof (vezi
exemplul).

m Optional:
ORDER BY nume coloana ASC pentru sortare
ascendenta sau ORDER BY nume coloana DESC
pentru sortare descendenta. Daca nu programati
nici ASC, nici DESC, Th mod implicit se executa
sortarea ascendenta. TNC introduce randurile
selectate Tn coloana indicata.

m QOptional:
FOR UPDATE (cuvant cheie): Randurile selectate
sunt protejate la scriere din partea altor procese.

Conditie Programarea
Egal cu ===

Neegal I= <>

Mai mic decat <

Mai mic sau egal <=

Mai mare decéat >

Mai mare sau egal >=

Legarea mai multor conditii:
AND logic AND
OR logic OR
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Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL 9.9

SQL FETCH
SQL FETCH citeste randurile adresate cu INDEXUL din setul de Numarul randului este transferat intr-
rezultate si introduce Tnregistrarile din tabel in parametrii Q legati un parametru Q
(asignati). Setul de rezultate este adresat cu HANDLE. 11 SQL BIND Q881
SQL FETCH ia in considerare toate coloanele incluse in comanda "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
~Select”. 12 SQL BIND Q882
oL » Numarul parametrului pentru rezultat: "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
FETCH Parametrul Q in care serverul SQL raporteaza 13 SQL BIND Q883
rezultatul: “TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
0: fara eroare . 14 SQL BIND Q884
1: s-a produs o eroare (handle eronat sau index "TAB EXAMPLE.MEAS Z"
prea mare) = =

» Baza de date: ID acces SQL: Parametrul Q cu
handle pentru identificarea setului de rezultate (vezi
si SQL SELECT)

» Baza de date: Index pentru rezultatul SQL:

Numarul de rand din cadrul setului de rezultate. =
Intrarile din acest rand sunt citite si transferate in 30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z
FROM TAB_EXAMPLE"

parametrii Q legati. Daca nu introduceti un index, +Q2
este citit primul rand (n=0). _ Numarul randului este programat
Fie introduceti numarul randului direct, fie direct

programati parametrul Q care contine indexul.

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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9.9 Accesarea tabelelor cu ajutorul comenzilor SQL

SQL UPDATE

SQL UPDATE transfera datele pregatite in parametrii Q Tn randul
adresat de INDEX din setul de rezultate. Randul existent din setul de
rezultate va fi suprascris complet.

SQL UPDATE ia in considerare toate coloanele incluse in comanda
~Select”.

oL » Numarul parametrului pentru rezultat:
UPDATE Parametrul Q in care serverul SQL raporteaza
rezultatul:

0: fara eroare

1: s-a produs o eroare (handle eronat, index prea
mare, interval de valori depasit/neatins sau format
de date eronat)

> Baza de date: ID acces SQL: Parametrul Q cu
handle pentru identificarea setului de rezultate (vezi
si SQL SELECT)

» Baza de date: Index pentru rezultatul SQL:
Numarul de rand din cadrul setului de rezultate.
Inregistréarile din tabel, pregatite in parametrii Q,
sunt scrise in acest rand. Daca nu introduceti un
index, este scris pe primul rand (n=0).

Fie introduceti numarul randului direct, fie
programati parametrul Q care contine indexul.

SQL INSERT

SQL INSERT genereaza un rand nou in setul de rezultate si transfera
datele pregatite in parametrii Q in noul rand.

SQL INSERT ia in considerare toate coloanele introduse in comanda
~Select”. Coloanele din tabel neintroduse in comanda ,Select" sunt
completate cu valorile prestabilite.

oL » Numarul parametrului pentru rezultat:
INSERT Parametrul Q n care serverul SQL raporteaza
rezultatul:

0: fara eroare
1: s-a produs o eroare (handle eronat, interval de
valori depasit/neatins sau format de date eronat)

> Baza de date: ID acces SQL: Parametrul Q cu
handle pentru identificarea setului de rezultate (vezi
si SQL SELECT)

Numarul randului este programat
direct

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

Numarul randului este transferat intr-
un parametru Q

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MEAS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z
FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transfera toate randurile din setul de rezultate inapoi in
tabel. O blocare setata cu SELECT ... FOR UPDATE este anulata.

Handle din comanda SQL SELECT fsi pierde validitatea.

oL » Numarul parametrului pentru rezultat:
comMMIT Parametrul Q in care serverul SQL raporteaza
rezultatul:

0: fara eroare
1: s-a produs o eroare (handle eronat sau
inregistrari identice in coloane in care sunt necesare
inregistrari unice)

» Baza de date: ID acces SQL: Parametrul Q cu
handle pentru identificarea setului de rezultate (vezi
si SQL SELECT)

SQL ROLLBACK

Modul de executie a ROLLBACK SQL depinde de programarea
INDEXULUI:

® Daca INDEXUL nu este programat: Setul de rezultate nu este
scris inapoi in tabel (toate schimbarile/insertiile sunt anulate).
Tranzactia este inchisa si handle din comanda SQL SELECT fsi
pierde validitatea. Aplicatie tipica: Terminarea unei tranzacitii ce
contine doar acces de citire.

B Daca INDEXUL este programat: Randul indexat raméane. Toate
celelalte randuri sunt sterse din setul de rezultate. Tranzactia
nu este finalizata. O blocare setata cu SELECT ... FOR UPDATE
ramane valida pentru randul indexat. Pentru toate celelalte
randuri, este resetata.

o » Numarul parametrului pentru rezultat:
ROLLBACK Parametrul Q in care serverul SQL raporteaza
rezultatul:

0: fara eroare
1: s-a produs o eroare (handle eronat)

» Baza de date: ID acces SQL: Parametrul Q cu
handle pentru identificarea setului de rezultate (vezi
si SQL SELECT)

» Baza de date: Index pentru rezultatul SQL:
Numarul de rand care ramane in cadrul setului de
rezultate. Fie introduceti numarul randului direct, fie
programati parametrul Q care contine indexul

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MEAS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z
FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MEAS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z
FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10 Introducerea directa a formulelor

9.10 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:

Functie matematica Tasta
soft

Adunare

deex.Q10=Q1 + Q5

Scadere
de ex. Q25 =Q7 - Q108

inmultire
deex.Q12=5*Q5

impartire
deex.Q25=Q1/Q2

Paranteze deschise

de ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Paranteze inchise

de ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Patratul unei valori
deex.Q15=SQ5

=1t

Radacina patrata
de ex. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinusul unui unghi
de ex. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinusul unui unghi
de ex. Q45 = COS 45

Tangenta unui unghi
de ex. Q46 = TAN 45

Arcsinus

Functia inversa sinusului, determind unghiul din
raportul dintre latura opusa unghiului si ipotenuza
de ex. Q10 = ASIN 0.75

Arccosinus

Functia inversa cosinusului, determina unghiul
din raportul dintre latura adiacenta unghiului si
ipotenuza

de ex. Q11 = ACOS Q40

Arctangenta

Functia inversa tangentei, determina unghiul din
raportul dintre latura opusa si cea adiacenta

de ex. Q12 = ATAN Q50

RASIN

RCOS

RATAN
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Functie matematica

Puteri
de ex. Q15 =3"3

Introducerea directa a formulelor 9.10

Tasta
soft

Constanta ,,pi” (3,14159)
de ex. Q15 =PI

PI

Logaritmul natural (LN) al unui numar
Baza 2,7183
de ex. Q15 = LN Q11

LN

Logaritmul unui numar in baza 10
de ex. Q33 = LOG Q22

LOG

Functia exponentiala, 2,7183n
deex. Q1 =EXP Q12

Negare (inmulfire cu -1)
de ex. Q2 = NEG Q1

Trunchierea cifrelor dupa virgula
Formarea unui intreg
de ex. Q3 = INT Q42

INT

Valoarea absoluta
de ex.. Q4 = ABS Q22

Trunchierea cifrelor inainte de virgula
Formarea unei fractii
de ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Verificarea semnului algebric al unei cifre

de ex. Q12 = SGN Q50

Cand valoarea returnata Q12 = 1, atunci Q50 >=0
Cand valoarea returnata Q12 = -1, atunci Q50 < 0

SGN

Calculul valorii modulo (restul impartirii)
de ex. Q12 = 400 % 360 Rezultat: Q12 = 40
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9.10 Introducerea directa a formulelor

Reguli pentru formule
Formulele matematice sunt programate in functie de urmatoarele
reguli:
Operatiile de grad superior sunt efectuate primele
12Q1=5*3+2*10=35
1 Calcul5*3=15
2 Calcul2*10=20
3 Calcul 15 +20 =35
sau
13Q2=SQ10-3"3=73
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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Introducerea directa a formulelor 9.10

Exemplu de programare
Calculati un unghi cu arctangenta laturii opuse (Q12) si laturii
alaturate (Q13); apoi stocati in Q25.

» Pentru a selecta functia de introducerg a formulei,
apasati tasta Q si tasta soft FORMULA, sau
utilizati comanda rapida:

FORMULA

[ Q} > Apasati tasta Q de pe tastatura ASCII

NUMAR PARAMETRU PENTRU REZULTAT?

» Introduceti numarul de parametru 25 si apasati
tasta ENT.

Schimbati randul de taste soft si selectati functia
arctangenta

ENT

v

ATAN

» Schimbati randul de taste soft si deschideti
parantezele

» Introduceti parametrul Q numarul 12

» Selectati impartire

» Introduceti parametrul Q numarul 13

» Inchideti parantezele si finalizatj introducerea
formulei

@ “ a N a ek B

Exemplu de bloc NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.11 Parametri sir

9.11 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 FN16:F-PRINT, pentru a crea jurnale de variabile.

Puteti repartiza o secventa liniara de caractere (litere, numere,
caractere speciale si spatii) de pana la 256 de caractere unui
parametru sir. De asemenea, puteti 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 278).

Functiile FORMULA SIR si FORMULA ale parametrului Q contin
mai multe functii pentru procesarea parametrilor sir.

Functii FORMULA SIR

Asignarea parametrilor gir

Tasta
soft

Pagina

327

STRING

Legarea in lant a parametrilor unui sir

327

Conversia unei valori numerice intr-un
parametru de sir

328

TOCHRAR

Copierea unui subsir dintr-un
parametru de tip sir

Functii sir FORMULA

Conversia unui parametru de tip sirla o
valoare numerica

329

SUBSTR

Tasta
soft

Pagina

330

TONUMB

Verificarea unui parametru sir

331

INSTR

Identificarea lungimii unui parametru sir

332

STRLEN

Compararea prioritatii alfabetice

=

333

STRCOMP

Cand utilizati o FORMULA SIR, rezultatul operatiei
aritmetice este intotdeauna un sir. Cand utilizati

functia FORMULA, rezultatul operatiei aritmetice este
intotdeauna o valoare numerica.

326
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Asignarea parametrilor sir

Trebuie sa repartizati o variabila sir Thainte de utilizare. Utilizati
comanda DECLARARE SIR pentru a realiza acest lucru.

SPEC >
FCT

FUNCTIT >

PROGRAM

FUNCTIT >
SIR

DECLARE >

STRING

Afisare rand de taste soft cu funcitii speciale
Selectati meniul pentru definirea diferitelor functji
in limbaj uzual

Selectati functiile pentru siruri

Selectati functia DECLARARE SIR

Exemplu de bloc NC
37 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.
SPEC >
FCT
FUNCTII >
PROGRAM
FUNCTII >
SIR
FORMULA »
SIR >
>
>
>
>

Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale

Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciji
in limbaj simplu

Selectati functiile pentru siruri

Selectati functia FORMULA SIR

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 pénAé cand ati selectat toate
subsirurile necesare. Incheiati cu tasta END
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9.11 Parametri sir

Exemplu: QS10 va include textul complet al QS12, QS13 si QS14
37QS10 =QS12 || QS13 || QS14

Continutul parametrului:

® 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.

» Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
FCT
— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funcitii
PROGRAM in limbaj simplu
e » Selectati functiile pentru siruri
SIR
— » Selectati functia FORMULA SIR
SIR
» Selectati functia pentru conversia unei valori
TOCHRR numerice la un parametru sir

» Introduceti numarul sau parametrul Q pe care
doriti sa il transformati si confirmati cu tasta ENT

» Daca doriti, 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,
utilizand 3 zecimale

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Copierea unui subsir de la un parametru sir

Functia SUBSTR copiaza un interval definibil dintr-un parametru de
tip sir.

» Afisati rAndul de taste soft cu funcitii speciale
FCT
— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii
PROGRAM in limbaj simplu
e » Selectati functiile pentru siruri
SIR
— » 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 dorifi sa
le copiati si confirmati cu tasta ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

E> 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)

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.11 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.

Parametrul QS trebuie sa coniina o singura valoare
numerica. In caz contrar, TNC va genera un mesaj
de eroare.

a » Selectati functiile parametrului Q

» Selectati functia FORMULA

» Introduceti numarul parametrului in care TNC va
salva valoarea numerica. Confirmati cu tasta ENT

a » Schimbati randul de taste soft

FORMULA

» Selectati functia pentru conversia unui parametru
sir intr-o valoare numerica

» Introduceti numarul parametrului Q pe care dorifj
sa 1l transformati si confirmati cu tasta ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

TONUMB

Exemplu: Conversia parametrului sir QS11 la un parametru
numeric Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Verificarea unui parametru sir

Functia INSTR verifica daca un parametru de tip sir se afla in alt
parametru de tip sir.

m » Selectati functiile parametrului Q

» Selectati functia FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q in care TNC
va salva locul de incepere al textului de cautare.
Confirmati cu tasta ENT

a » Schimbati randul de taste soft

FORMULA

» Selectati functia pentru verificarea unui parametru
Sir

» Introduceti numarul parametrului QS in care va fi
salvat textul cautat. Confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul parametrului QS pe care dorifi
sa il cautatfi si confirmati cu tasta ENT

» Introduceti numarul locului din care TNC incepe sa
caute subsirul si confirmati cu tasta ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

INSTR

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.

Exemplu: Cautare prin QS10 a textului salvat in parametrul QS13.
Incepeti cautarea din a treia pozitie.

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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9.11 Parametri sir

Identificarea lungimii unui parametru sir

Functia STRLEN returneaza lungimea textului salvat intr-un
parametru sir selectabil.

m » Selectati functiile parametrului Q

» Selectati functia FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q in care TNC va
salva lungimea confirmata a sirului. Confirmati cu
tasta ENT

a » Schimbati randul de taste soft

FORMULA

» Selectati functia pentru aflarea lungimii text a unui
parametru sir

» Introduceti numarul parametrului QS a carui
lungime trebuie confirmata de TNC si confirmati cu
tasta ENT

» Inchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

STRLEN

Exemplu: Gasiti lungimea pentru QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Compararea unei secvente alfabetice

Functia STRCOMP compara parametrii de tip sir pentru a determina
prioritatea alfabetica.

m » Selectati functiile parametrului Q

» Selectati functia FORMULA

» Introduceti numarul parametrului Q in care TNC
va salva rezultatul comparatiei. Confirmati cu tasta
ENT

a » Schimbati randul de taste soft

FORMULA

» Selectati 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:
m 0: Parametrii QS comparati sunt identici

®m -1: Primul parametru QS precede cel de-al doilea
parametru QS din punct de vedere alfabetic

® +1: Primul parametru QS urmeaza celui de-al
doilea parametru QS din punct de vedere alfabetic

Exemplu: QS12 si QS14 sunt comparati pentru prioritate
alfabetica

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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9.1

Parametri sir

Citirea parametrilor masinii
Utilizati functia CFGREAD pentru a citi parametrii maginii 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 asignate, numele grupului si

indexul
Tip Semnificatie Exemplu Pictograma
Tasta Numele grupului o CH_NC T
parametrului masinii
(daca este asignat)
Entitate = Obiect parametru CfgGeoCycle E]
(numele incepe cu
,Cfg...”)
Atribut Numele displaySpindleErr  ——
parametrului masinii
Index Indexul listei unui [0] ]

=

parametru al masinii
(daca este asignat)

Daca sunteti in editorul de configuratii pentru
parametrii utilizatorului, puteti schimba afisarea
parametrilor existenti. In setarea prestabilita,
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 afisarea

standard.

De fiecare data cand dorifi 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:
m KEY_QS: Numele grupului (cheia) parametrului masinii

334

TAG_QS: Numele obiectului (entitatea) parametrului masinii
ATR_QS: Numele (atributul) parametrului masinii
IDX: Indexul parametrului masginii
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Parametri sir 9.11
Citirea unui sir al unui parametru al masinii
Pentru a stoca continutul unui parametru al masinii ca sir intr-un
parametru QS:
» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
FCT
— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii
PROBRAN in limbaj simplu
T » Selectati functiile pentru siruri
SIR
— » Selectati functia FORMULA SIR
IR » 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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Programare: Parametri Q
9.11 Parametri sir

Citirea unei valori numerice a unui parametru al masinii

Pentru a stoca valoarea unui parametru al masinii ca valoare
numerica intr-un parametru Q:

m » Selectaii funcijile parametrului Q

» Selectati functia 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 omiteti
dialogul cu NO ENT, in functie de varianta care se
aplica

» Tnchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati inregistrarea cu tasta END

FORMULA

Exemplu: Citirea factorului de suprapunere ca parametru Q

Setarile parametrilor in editorul de configuratii

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Asignati parametrul de tip sir pentru cheie
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Asignati parametrul de tip sir pentru entitate
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Asignati parametrul de tip sir pentru numele parametrului
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)) Cititi parametrul masinii
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Parametri Q preasignati

9.12 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

Date referitoare la starea de operare

Rezultatele masuratorilor ciclurilor palpator etc.

TNC salveaza valorile pentru parametrii Q preasignati Q108, Q114
si Q115 - Q117 in unitatea de masura utilizata 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 obfineti 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:

®m Raza R a sculei (tabel de scule sau bloc TOOL DEF)
® Valoarea delta DR din tabelul de scule
® Valoarea delta DR din blocul TOOL CALL

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 VvV Q109 =7
Axa W Q109 =8
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Programare: Parametri Q

9.12 Parametri Q preasignati

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: Brosa 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 Q111 =0

Factorul de suprapunere: Q112

Factorul de suprapunere pentru frezarea buzunarului
(pocketOverlap) este asignat 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

Sistem metric (mm)

Valoare
parametru

Q113=0

Sistem inch (foli)

Lungimea sculei: Q114

Q113 =1

Valoarea curenta pentru lungimea sculei este asignata parametrului

Q114.
TNC retine lungimea curenta a sculei, chiar daca se
intrerupe curentul.
[
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Coordonatele dupa sondarea din timpul rularii
programului

Parametrii de la Q115 la Q119 contin coordonatele pozitiei brosei
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 varfului 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

Parametri Q preasignati
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Programare: Parametri Q
9.12 Parametri Q preasignati

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 in jurul axei B Q171
Rotatie in jurul axei C Q172
Stare piesa de prelucrat Valoare
parametru
Buna Q180
Relucrare Q181
Rebut Q182
340

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014



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 sculeicu 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

Parametri Q preasignati
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Programare: Parametri Q
9.13 Exemple de programare

9.13 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 atét 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

® Raza sculei nu este luata in considerare.

50

w
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Exemple de programare 9.13
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Programare: Parametri Q
9.13 Exemple de programare

Exemplu: Cilindru concav prelucrat cu freza sferica

Secventa de program

®m  Acest program functioneaza numai cu o freza sferica.
Lungimea sculei se refera la centrul sferei.

m  Conturul cilindrului este aproximat prin multe

segmente scurte (definite in Q13). Cu cat definitj _ v . Y
mai multe segmente, cu atéat linia curba devine mai 100
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 spatiu:

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.

50 100

w
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Exemple de programare 9.13
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Programare: Parametri Q
9.13 Exemple de programare

Exemplu: Sfera convexa prelucrata cu freza frontala

Secventa de program
®m  Acest program necesita o freza frontala.

® Conturul sferei este aproximat prin multe linii scurte
(in planul Z/X, definit in Q14). Cu céat definiti valori mai
mici pentru incrementul unghiului, cu atét linia curba
devine mai neteda.
Puteti determina numarul aschierilor de contur prin
incrementul unghiului din plan (definit in Q18).
Scula se deplaseaza in sus in aschieri
tridimensionale.

Raza sculei este compensata automat.
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Exemple de programare 9.13
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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

m functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brosei
si a furnizarii de agent de racire

B comportamentul pe traseu al sculei

Producatorul masinii unelte ar putea adauga unele
functii M care nu sunt descrise in acest Manual al
< Utilizatorului. Consultati manualul masginii.

Puteti introduce pana la doua functii M la capatul unui bloc de
pozitionare sau intr-un bloc separat. TNC afiseaza urmatoarea
intrebare de dialog: Functie suplimentara M ?

Introduceti de reguld numai numarul functiei M in dialogul de
programare. Unele functii 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.

unui bloc de pozitionare, iar altele la sfarsit, indiferent
de pozitia lor in blocul NC.

Functiile M devin active in 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.

g Retineti ca unele functii M sunt aplicate la Tnceputul

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:
stop » Pentru a programa o intrerupere a rularii
programului, apasati tasta STOP.

» Introduceti functia auxiliara M

Exemplu de blocuri NC
87 STOP M6
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Functii M pentru inspectia de rulare a programului, brosa si agent

10.2

Functii M pentru inspectia de rulare a
programului, brosa si agent de racire

Prezentare generala

Producatorul masinii-unelte poate sa influenteze
comportamentul functiilor auxiliare descrise mai jos.

B Consultati manualul masinii.

Mo

Efect Valabil pentru
bloc

OPRIRE program
OPRIRE brosa

Pornire Terminare

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 afisaj de stare

(in functie de parametrul maginii
clearMode)

M3

Brosa PORNITA in sens orar

M4

Brosa PORNITA in sens antiorar

M5

OPRIRE brosa

M6

Schimbare scula
OPRIRE brosa
OPRIRE program

M8

Agent de racire PORNIT

Mo

Agent de racire OPRIT

M13

Brosa PORNITA in sens orar
Agent de racire PORNIT

M14

Bros&d PORNITA in sens antiorar
Agent de racire PORNIT

M30
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Programare: Functii auxiliare
10.3 Funcitii 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:
m Definirea limitelor de avans transversal (limitatoare software)

®  Apropierea de puncte cu referinte ale masinii (cum ar fi pozitiile
de schimbare a sculelor)

m 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 509).
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. Daca 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 respectand
originea masinii. Comutati afisarea coordonatelor din afisajul de
stare la REF (consultati "Afisajele de stare", Pagina 75).
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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 de referinta.

Pentru fiecare axa, producatorul masinii-unelte

defineste distanta dintre originea maginii si aceasta

origine suplimentara a masinii. Consultati manualul

masinii.

Daca doriti ca toate coordonatele dintr-un bloc de pozitionare sa se
bazeze pe originea suplimentara a masginii, incheiati blocul cu M92.

Compensarea razei raméane aceeasi in blocurile
programate cu M91 sau M92. Lungimea sculei insa
nu este compensata.

Efect

Functiile M91 si M92 sunt active numai in blocurile in 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 si
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 originea setata (consultati "Afisarea piesei
brute de prelucrat in spatiul de lucru ", Pagina 567).
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Programare: Functii auxiliare
10.3 Funcitii 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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Functii 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 coltul exterior.

Tn loc de M97, trebuie s& utilizati functia mult mai

E> puternica M120 LA, consultati "Calcularea traseului
cu compensarea razei in avans (LOOK AHEAD):
M120 ", Pagina 360

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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Programare: Functii auxiliare

10.4 Funcitii 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:

10L X... Y...RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...

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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Programare: Functii auxiliare
10.4 Funcitii 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

In programele in inch, M136 nu este permisa in
combinatie cu noua viteza de avans alternata FU.

Nu este permisa manevrarea brosei cand este activa
M136.

Cu M136, TNC nu deplaseaza scula in mm/min, ci la viteza de
avans programata F Tn milimetri per rotatie brosa. Daca modificati
viteza brosei utilizdnd suprapunerea brosei, TNC modifica
corespunzator viteza de avans.

Efect

M136 devine activa la inceputul blocului.

Puteti anula M136 programéand 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.

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si
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.

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 restauratd 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 Funcitii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Calcularea traseului cu compensarea razei in avans
(LOOK AHEAD): M120

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 355) 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 RL sau RR. M120 este atunci aplicat de la acest
bloc pana ce

B compensarea razei este anulata cu RO

M120 LAO este programata sau

M120 este programata fara LA sau

alt program este apelat cu PGM CALL

planul de lucru este inclinat cu Ciclul 19 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 reintrodyce conturul
numai cu functia RESTAURARE POZITIE LA N. Inainte de a
porni cautarea blocului, trebuie sa anulati M120, altfel TNC va
afisa un mesaj de eroare.

® | a utilizarea funcitiilor pentru trasee RND si CHF, blocurile
dinainte si de dupa RND sau CHF 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

®m 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 32 Toleranta
Ciclul 19 Plan de lucru
Functia PLAN

M114

M128

FUNCTIA TCPM
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10.4 Funcitii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul
executiei programului: M118

Comportamentul standard

In modurile de rulare a programelor, TNC deplaseaza scula dupa
cum este definit in 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) in milimetri.

combinatie cu monitorizarea impotriva coliziunii este
posibila numai in stare oprita. Pentru a putea utiliza
M118 fara limitari, trebuie sa deselectati DCM, fie cu
tasta soft din meniu, fie activand un model cinematic
fara obiecte monitorizate impotriva coliziunii (CMO-
uri)

g Functia de suprapunere a rotii de mana cu M118 in

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 inceputul blocului.

Exemplu de blocuri NC

Pentru a putea utiliza roata de ména in timpul rularii programului,
pentru a deplasa scula in planul de lucru X/Y cu £1 mm si ih axa
rotativa B cu £5° de la valoarea programata:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 este eficienta intr-un sistem de coordonate

E> 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!

Daca M118 este activa, funciia PARCURGERE
MANUALA nu este disponibild dupa intreruperea
unui program!
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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. Consultati manualul

3B 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 afisajul rofji
de mana, consultati "Traversarea cu roti de mana electronice",
Pagina 492. Cu o roata de mana HR 5xx, puteti selecta axa
virtuala direct cu tasta portocalie a axei VI, daca este necesar
(consultati manualul masinii).

Cu ajutorul functiei M118, puteti efectua o suprapunere a rotii 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 Funcitii auxiliare pentru comportarea pe traseu

Retragerea de la contur in directia axei sculei: M140

Comportamentul standard

In modurile de rulare a programelor, TNC deplaseaza scula dupa
cum este definit Tn 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 solicitdnd 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.

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 este valabila si daca functia de plan inclinat
este activa. La masini cu capete cu inclinare, 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!
Cand monitorizarea dinamica impotriva coliziunii

(DCM) este activa, se poate ca TNC sa deplaseze
scula numai pana ce detecteaza o coliziune si de
acolo sa finalizeze programul NC fara niciun mesaj
de eroare. Aceasta poate determina aparitia unor
trasee de scula diferite de cele programate!
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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 aplicatd numai n blocul in care este programata.
M141 devine valabila la inceputul blocului.

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014 365



Programare: Functii auxiliare
10.4 Funcitii auxiliare pentru comportarea pe traseu

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 aplicata numai n blocul in care este programata.
M143 devine activa la inceputul blocului.
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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

Functia M148 trebuie activata de producatorul
? masinii unelte. Producatorul masinii-unelte defineste,
3B intr-un parametru, calea care trebuie urmata de TNC
la un avans transversal la comanda LIFTOFF.

TNC retrage scula cu 2 mm in directia axei sculei daca in coloana
LIFTOFF din tabelul de scule setati parametrul Y pentru scula activa
consultati "Introducerea datelor sculei in tabel", Pagina 160.
LIFTOFF devine valabila in urmatoarele situatji:

® O oprire NC declangata de dvs.

®m O oprire NC declangata de software, de ex. daca a aparut o
eroare in sistemul de actionare

B Cand apare o intrerupere la alimentare

' Pericol de coliziune!
Retineti ca, mai ales la suprafetele curbate, suprafata
o 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.

Efect
M148 este aplicata pana este dezactivata cu M149.
M148 devine activa la inceputul blocului, M149 la sfarsitul blocului.
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10.4 Funcitii auxiliare pentru comportarea pe traseu

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

L X... Y... RL M197 DLO.876
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Programare: Functii speciale
11.1 Prezentare generala a functiilor speciale

111 Prezentare generala a functiilor
speciale

TNC pune la dispozitie urmatoarele functii speciale puternice,
pentru un numar mare de aplicatii:

Functie Descriere
Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor Pagina 373
(optiune de software DCM)

Optiunea software Reglajul adaptiv al Pagina 379
avansului (optiune de software AFC)

Optiunea software Control activ al vibratiilor Pagina 391
(CAV — optiune de software)

Lucrul cu figierele text Pagina 400
Lucrul cu tabelele liber definibile Pagina 404

Apasati pe FCT SPEC si tastele soft corespunzatoare pentru a
accesa alte funciii speciale ale TNC. In tabelele urmator se gaseste
o prezentare generala a funcitiilor disponibile.

Meniul principal pentru functiile speciale SPEC FCT

» Apasatii tasta de functii speciale
FCT

Functie Tasta Descriere
soft

Definiti valorile presetate ale enneay Pagina 371

programului PROGRAM

Functii de prelucrare a PRELUCRARE Pagina 371

conturului si punctelor ek

Deflnltl func’;ia PLANE INCLINARE Paglné 415

Definiti diferite funcitii e Pagina 372

conversationale PROGRAM

Definirea funcitiilor de strunjire FUNCTTT Pagina 463
STRUNGTRE

Definiti elemente de structura INSERARE Pagina 135
SECTIUNE

Dupa apasarea tastei SPEC FCT, puteti deschide

E> fereastra de selectare smartSelect cu tasta GOTO.
TNC afiseaza o prezentare generala a structurii cu
toate functiile disponibile. Puteti sa navigati rapid
cu cursorul sau cu mouse-ul si sa selectati functiile
din diagrama arborescenta. TNC afiseaza asistenta
online pentru functiile specifice In fereastra din
dreapta.
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Meniul valorilor presetate ale programului

—— » Selectati meniul pentru valorile presetate ale
PROBRAN programului
Functie Tasta Descriere
soft
Definire piesa de prelucrat o Pagina 95
bruta FORM
Selectare tabel de origine — Consultati
DEC. ORIG Manualul

utilizatorului
pentru cicluri

Meniul pentru functii de prelucrare contur si puncte

PRELUCRARE » Selectati meniul pentru functii de contur si
CONTUR + ~
PUNCT prelucrare in punct
Functie Tasta Descriere
soft
Asignare descriere contur e Consultati
CONTOUR Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
Definiti o formula simpla de CONTOUR Consultati
contur pEF Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
Selectati o definitie de contur = Consultati
CONTOUR Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
Definiti o formula complexa de o Consultati
contur CONTUR Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
Definiti modelul de prelucrare — Consultati
uzual DEF Manualul
utilizatorului
pentru cicluri
Selectati figierul pt. puncte cu ) Consultati
pozitii de prelucrare PATTERN Manualul

utilizatorului
pentru cicluri
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Programare: Funciii speciale
11.1 Prezentare generala a functiilor speciale

Meniu cu diferite functii conversationale

pm— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor functii
PROBRAN conversationale
Functie Tasta Descriere
soft
Definirea comportamentului Pagina 444
de pozitionare a axelor e
rotative
Definiti functii de figier P Pagina 396
Definirea comportamentului P Pagina 392
de pozitionare pentru axele PARAX
paralele U, V, W
Definiti transformarile de Pagina 397
coordonate TRANSTORE
Definiti functii de sir — Pagina 326
SIR
Adaugarea comentariilor SIS Pagina 132

372
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Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor (optiune software) 11.2

11.2  Monitorizare dinamica impotriva
coliziunilor (optiune software)

Functie
Au secv. integrala FP:ngumare D
Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor (DCM) T E—
? trebuie sa fie adaptata de céatre producatorul maginii = T :
& Pentru TNC si pentru masina. Consultati manualul
masinii. e
e &80
BE
Producatorul maginii poate defini orice obiect, care este monitorizat W \ ii
de catre TNC in timpul tuturor operatiilor de prelucrare. Daca doué i A @
obiecte monitorizate impotriva coliziunii se apropie unul de altul la o EE -
distanta definitd, TNC emite un mesaj de eroare. — B
TNC poate afiga grafic obiectele de coliziune definite, in toate - e e i —
modurile de operare ale masinii, consulta{i "Prezentarea grafica a T i

spatiului protejat", Pagina 378.

TNC monitorizeaza, de asemenea, scula curenta cu lungimea

si raza introduse in tabelul de scule, impotriva coliziunii (este
presupusa o scula cilindrica). TNC monitorizeaza, de asemenea,
sculele in trepte conform definitiei din tabelul de scule si, de
asemenea, o afiseaza in mod corespunzator.
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Programare: Functii speciale
11.2 Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor (optiune software)

Retineti urmatoarele restriciii:
® DCM ajuta la diminuarea pericolului de coliziune.

Totusi, TNC nu poate lua in considerare toate
combinatiile posibile din cadrul operatiei.

® Coliziunile dintre componentele definite ale
masinii si dintre scula si piesa de prelucrat nu sunt
detectate de catre TNC.

® DCM poate proteja Impotriva coliziunii
numai acele componente ale masinii pe care
producatorul masinii le-a definit corect in ceea ce
priveste dimensiunile, orientarea si pozitia.

® TNC poate monitoriza scula doar daca a fost
definita o raza pozitiva a sculei in tabelul de
scule. TNC nu poate monitoriza scule cu raza 0
(dupa cum se folosesc uzual la sculele de gaurire)
si, de aceea, emite un mesaj de avertizare
corespunzator.

® TNC poate monitoriza numai sculele pentru care
ati definit lungimi pozitive ale sculei.

B Cand incepe ciclul unui palpator, TNC nu mai
monitorizeaza lungimea tijei si diametrul varfului
cu bila, astfel incat sa puteti palpa, de asemenea,
in obiecte de coliziune.

B Pentru anumite scule (cum ar fi capetele de
frezat), diametrul care ar determina o coliziune
poate fi mai mare decét dimensiunile definite in
datele pentru compensarea sculei.

® Funciia de suprapunere a rotjii de mana cu M118
in combinatie cu monitorizarea impotriva coliziunii
este posibila numai in stare oprita. Pentru a putea
utiliza M118 fara limitari, trebuie sa deselectati
DCM, fie cu tasta soft in meniul Monitorizare
coliziune (DCM), fie activand un model cinematic
fara obiecte monitorizate impotriva coliziunii
(CMO).

® Pentru filetarea cu tarod flotant, numai setarea de
baza a tarodului flotant este luata in considerare.

®m  Supradimensionarile sculei DL si DR din tabelul
de scule nu sunt luate n considerare de TNC.
Supradimensionarile sculei din TOOL CALL nu
sunt luate in considerare.
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coliziunilor daca, prin intermediul unei taste de
directionare a axei sau cu ajutorul unei roti de mana,
efectuati o miscare pe mai multe axe simultan.

De exemplu, o migcare cu mai multe axe este
implementata dupa cum urmeaza:

= In planul de lucru inclinat al unei masini cu cap
pivotant (scula de inclinare).

® Cu TCPM activ

g TNC nu poate implementa monitorizarea impotriva

Aceasta monitorizare este acceptata in primul rand
cu software-ul 34059x-03.

Monitorizarea impotriva coliziunii in modurile de
operare manuala

In modul Operare manuala si Roata de mana electronica, TNC
opreste o migcare daca doua obiecte monitorizate impotriva
coliziunii se apropie unul de altul la o distanta mai mica de 1 - 2
mm. In acest caz, TNC afiseaza un mesaj de eroare, indicand cele
doua obiecte in coliziune.

Daca atj ales o configuratie de ecran in care pozitiile sunt afisate
in partea stanga si obiectele in coliziune in partea dreapta, atunci
TNC evidentiaza cu rosu aceste obiecte.

masginii cu ajutorul tastelor directionale sau cu roata
de mana sunt posibile doar daca migcarea mareste
distanta dintre obiectele in cauza. De exemplu, prin
apasarea tastei de directie spre directia opusa.
Migcarile care reduc distanta sau care nu o schimba
nu sunt permise cat timp monitorizarea impotriva
coliziunii este activa.

g Dupa afisarea unei avertizari de coliziune, miscarile
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Dezactivarea monitorizarii impotriva coliziunii

Daca, din lipsa de spatiu, trebuie sa reduceti distanta dintre obiecte
supravegheate impotriva coliziunii, functia de monitorizare a
coliziunii poate fi dezactivata.

ﬁ(_me:are manuald ) BProgramare
3'oporara manuala s

“ou
+146.950 |1
+65.718
Iz |

-237.100

' Pericol de coliziune!

Daca dezactivati monitorizarea coliziunii, TNC nu
reda un mesaj de eroare privind o coliziune iminenta.
Cu monitorizarea impotriva coliziunii inactiva,
simbolul pentru monitorizare impotriva coliziunii

din bara modului de operare incepe sa se afiseze
intermitent:

eeeee

0% Y[Nm] S1 13:39

De asemenea, TNC afiseaza un simbol v e — =T
corespunzator pe afisajul de pozitie (consultaj
tabelul de mai jos).

Simbolurile din afisajul de stare afiseaza starea monitorizarii
impotriva coliziunii:

Functie Simbol

Monitorizare impotriva coliziunii activa o,

Monitorizarea impotriva coliziunii nu este
disponibila

Monitorizarea impotriva coliziunii nu este

activa

a » Schimbati randul de taste soft, daca este cazul
ooz > Selectati meniul pentru dezactivarea monitorizarii
impotriva coliziunii

» Selectati elementul de meniu Operare manuala

» Pentru a dezactiva monitorizarea impotriva
coliziunii, apasati tasta ENT, iar simbolul pentru
monitorizarea impotriva coliziunii din afisajul
modului de operare va incepe sa clipeasca

» Deplasati manual axele; aveti grija la directia de deplasare

» Pentru a reactiva monitorizarea Tmpotriva coliziunii: Apasati
tasta ENT
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Monitorizarea impotriva coliziunii in operarea

Automata

=

A

Functia de suprapunere a rotii de mana cu M118 in
combinatie cu monitorizarea Impotriva coliziunii este
posibila numai in stare oprita.

Daca monitorizarea impotriva coliziunii este activa,

TNC afiseaza simbolul“2 in afisajul de pozitie.

Daca ati dezactivat monitorizarea impotriva coliziunii,
simbolul pentru monitorizarea impotriva coliziunii va
clipi in bara modului de operare.

Pericol de coliziune!

Este posibil ca functiile M140 (consultati "Retragerea
de la contur in directia axei sculei: M140",

Pagina 364) si M150 (consultati ") sa determine
migcari neprogramate daca TNC detecteaza o
coliziune cand executa funciiile respective!

TNC monitorizeaza miscarile in sensul blocurilor, de ex. emite un
avertisment in blocul care ar cauza o coliziune si intrerupe rularea
programului. Nu are loc micsorarea vitezei de avans, ca in cazul
Operarii manuale. TNC emite o avertizare de coliziune daca doua

obiecte monitorizate impotriva coliziunii se apropie unul de altul la o

distanta de maximum 5 mm.
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11.2 Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor (optiune software)

Prezentarea grafica a spatiului protejat

Puteti folosi tasta pentru configuratia divizata a ecranului, pentru
ca obiectele Tn coliziune ale masinii sa fie afisate tridimensional
consultati "Rulare program, Secventa completa si Rulare program,
Bloc unic", Pagina 74.

Puteti comuta intre diferitele tipuri de vizualizare cu tasta soft:

ERUI program, secv. integrala
) Antagr.

3

bun

Brrogramare

+0.000
+39.575
ain

CTRIT

Functie Tasta soft

Comutare intre vizualizarea de tip liniar si cea @

de tip obiect solid

Comutare Trltre vizualizarea opaca si cea = - .
transparentd - g ol
Afiseaza/ascunde sistemul de coordonate ==
rezultat din modificarile din descrierea L

cinematicii

W 508

Funciii pentru rotirea pe axele X si Z si marire/
reducere

gﬂ?ﬁv":"\

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru grafice. Sunt
disponibile urmatoarele functii:

>

378

Pentru a roti modelul conturului in 3 dimensiuni, tineti apasat
butonul drept al mouse-ului si miscati mouse-ul. Dupa ce
eliberati butonul dreapta al mouse-ului, TNC indreapta piesa de
prelucrat conform orientarii definite

Pentru a deplasa modelul afisat: Tineti apasat butonul din
mijloc al mouse-ului sau butonul rotita si deplasati mouse-ul.
TNC deplaseaza modelul in directia corespunzatoare. Dupa
ce eliberati butonul din mijloc al mouse-ului, TNC indreapta
modelul in pozitia definita

Pentru a face zoom intr-o portiune anume cu mouse-ul:
Desenati un dreptunghi de zoom in timp ce {ineti apasat butonul
din stanga al mouse-ului. Puteti sa deplasati zona de zoom prin
deplasarea mouse-ului pe orizontala si verticala, dupa cum este
necesar. Dupa ce eliberati butonul din stanga al mouse-ului,
TNC mareste zona definita a piesei de prelucrat

Pentru a apropia si departa rapid cu mouse-ul: invartiti rotita
mouse-ului inainte sau inapoi

Faceti dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Selectati
vizualizarea standard
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11.3  Optiune software Reglajul adaptiv al
avansului (AFC)

Aplicatie

11.3

EETENY <! woa oprar

adaptata de catre producatorul masinii-unelte. o -
<~ Consultati manualul maginii. o s

Producatorul masinii poate specifica de asemenea e
daca TNC foloseste puterea brosei sau oricare :
alta valoare ca valoare de introdus pentru controlul

avansului.

Xe15 Y15 GA1 F350°
5

0000l | +0.000
+0.000 +0.000,
+2.000

Eaul program, secv. integrala o @JProgramare
2l progras secy. intagr

? Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si R —

o5

f=
0

E> Reglajul adaptiv al avansului nu este destinat o ]

sculelor cu diametrul mai mic de 5 mm. Acest —— |

<5
i

diametru limita poate fi mai mare daca puterea
nominala a brosei este foarte mare.

Nu lucrati cu reglajul adaptiv al avansului in operatii
in care viteza de avans si viteza brosei trebuie sa fie
adaptate una fata de alta, cum este cazul filetarii.

in cazul reglajului adaptiv al avansului, TNC controleaz& automat
viteza de avans in timpul rularii programului, ca functie a
consumului de energie a brosei curente. Puterea brosei, necesara
pentru fiecare pas de prelucrare, este inregistrata intr-o aschiere
de Tnvatare si este salvata de catre TNC intr-un fisier care apartine
programului piesei. Cand fiecare pas de prelucrare este pornit,
adica, Tn mod normal, atunci cand brosa este pornita, TNC
controleaza viteza de avans, astfel incat aceasta sa se mentina
intre limitele pe care le-ati definit.

Acest lucru permite evitarea efectelor negative asupra sculei, piesei
de prelucrat si masinii, care ar putea fi determinate de schimbarea
conditiilor de aschiere. Conditiile de aschiere sunt schimbate in
special de:

® Uzura sculei

= Adancimi fluctuante de aschiere, care apar in special in cazul
pieselor turnate

m Duritate fluctuanta determinata de defecte de material
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Reglajul adaptiv al avansului (AFC) ofera urmatoarele beneficii:
m  Optimizarea duratei de prelucrare

Prin controlul vitezei de avans, TNC incearca sa mentina
puterea maxima inregistrata a brosei pe intreaga durata a
prelucrarii. Aceasta scurteaza durata de prelucrare, marind
viteza de avans in zone de prelucrare cu indepartare scazuta de
material.

®  Monitorizarea sculei

Daca puterea brosei depaseste valoarea maxima inregistrata,
TNC scade viteza de avans pana se ajunge din nou la puterea
de referinta a brosei. Daca, in timpul prelucrarii, este depasita
puterea maxima a brosei si, in acelasi timp, rata de avans scade
sub valoarea minima definita, TNC se opreste. Acest lucru ajuta
la prevenirea deteriorarilor ulterioare, dupa ruperea sau uzarea
sculei.

B Protejarea elementelor mecanice ale masinii

Reducerea din timp a vitezei de avans si oprirea activitatii ajuta
la prevenirea supraincarcarii masinii
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Definirea setarilor AFC de baza

Efectuati setarile de control pentru controlul vitezei de avans al
TNC in tabelul AFC.TAB, care trebuie salvat in directorul radacina

TNC:\table.

Datele din acest tabel sunt valori prestabilite care au fost copiate,
in timpul unei agchieri de invatare, intr-un figier care apartine
programului respectiv si care servesc drept baza pentru control. In
acest tabel sunt definite urmatoarele date:

Coloana

NR

Functie

Numarul liniei consecutive din tabel (nu are funciii
suplimentare)

AFC

Numele setarii de control. Ati introdus acest nume
n coloana AFC a tabelului de scule. Specifica
asignarea parametrilor de control la scula.

FMIN

Viteza de avans la care TNC va efectua un raspuns
de inchidere. Introduceti valoarea in procente, in
functie de viteza de avans programata. Interval de
introdus: de la 50 pana la 100 %

FMAX

Viteza maxima de avans in material, pana la care
TNC poate sa creasca automat viteza de avans.
Introduceti valoarea in procente, in functie de viteza
de avans programata.

FIDL

Viteza de avans pentru avans transversal cand
scula nu aschiaza (viteza de avans in aer).
Introduceti valoarea Tn procente, Tn functie de viteza
de avans programata.

FENT

Viteza de avans pentru avans transversal cand
scula intra in material sau iese din material.
Introduceti valoarea in procente, Tn functie de
viteza de avans programata. Valoarea maxima de
introdus: 100%
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Coloana Functie

OVLD Reactia dorita a TNC la supraincarcare:

B M: Executia unui macrou definit de producatorul
masinii-unelte

® S: Oprire imediata a NC

B F: Oprirea NC daca scula a fost retrasa

m E:: Afisarea unui mesaj de eroare pe ecran

m -: Nicio reactie la supraincarcare

TNC genereaza un raspuns de oprire daca puterea
maxima a brosei este depasitd mai mult de o
secunda si, in acelasi timp, viteza de avans scade
sub valoarea minima definita. Introduceti functia
dorita cu tastatura ASCII.

POUT Puterea brosei la care TNC detecteaza cand scula
iese din piesa de prelucrat. Introduceti valoarea
in procente, in functie de incarcarea de referinta
inregistrata. Valoarea recomandata de introdus: 8%

SENS Sensibilitatea (agresivitatea) controlului feedback-
ului Poate fi introdusa o valoare intre 50 si 200. 50
este pentru un control incet, 200 pentru un control
foarte agresiv. Un control agresiv reactioneaza
rapid si cu modificari importante ale valorilor, dar
are tendinta sa ia masuri disproportionate. Valoare
recomandata: 100

PLC Valoarea pe care TNC o transfera catre PLC la
inceputul unui pas de prelucrare. Producatorul
masinii defineste functia, prin urmare consultati
manualul masinii.

in tabelul AFC.TAB puteti defini cate setari de control
|:> (linii) doriti.
Daca nu exista un tabel AFC.TAB in directorul TNC:
\table, TNC utilizeaza setarile de control interne
definite permanent pentru aschierea de invatare.
Este recomandat sa lucrati cu tabelul AFC.TAB.
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Efectuati pasii urmatori pentru a crea figierul AFC.TAB (este
necesar numai daca fisierul nu exista deja):

» Selectati modul de operare Programare si editare

» Apelati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT
» Selectati directorul TNC:\
>

Creati noul figsier AFC.TAB si confirmati cu tasta ENT: TNC
afiseaza o lista cu formatele de tabele

» Selectati formatul de tabel AFC.TAB si confirmati cu tasta ENT:
TNC creeaza un tabel cu setarile de control Standard
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inregistrarea unei aschieri de invatare

Intr-o aschiere de invatare, TNC copiazé mai intai setarile de baza
definite Tn tabelul AFC.TAB pentru fiecare pas de prelucrare, in
fisierul <name>.H.AFC.DEP pentru fiecare pas de prelucrare.
<name> reprezinta numele programului NC pentru care afi
inregistrat aschierea de invétare. In plus, TNC mésoars puterea
maxima a brosei consumata in timpul aschierii de invatare si
salveaza aceasta valoare in tabel.

Fiecare linie din fisierul <name>.H.AFC.DEP reprezinta un pas

de prelucrare pe care il initiati cu M3 sau M4 si il terminati cu M5.
Puteti edita toate datele din figierul <name>.H.AFC.DEP daca
doriti sa le optimizati. Daca ati optimizat valorile in comparatie

cu cele din tabelul AFC.TAB, TNC plaseaza un asterisc * in fata
setarilor de control din coloana AFC. In afara datelor din tabelul
AFC.TAB consultati "Definirea setarilor AFC de baza", Pagina 381,
TNC salveaza urmatoarele informatii suplimentare in figierul
<name>.H.AFC.DEP:

Coloana Functie

NR Numarul pasului de prelucrare

TOOL Numarul sau numele sculei care a fost utilizata la
realizarea pasului de prelucrare (nu este editabil)

IDX Indexul sculei care a fost utilizata la realizarea
pasului de prelucrare (nu este editabil)

Diferentele in apelarea sculei:
®  0: Scula a fost apelata dupa numar
® 1: Scula a fost apelata dupa nume

PREF Sarcina de referinta a brosei. TNC masoara
valoarea in procente, in raport cu puterea nominala
a brosei

ST Starea pasului de prelucrare:

® |: In urmétoarea rulare de program, aschierea
de invatare este inregistrata pentru acest pas de
prelucrare. TNC suprascrie orice valori existente
din aceasta linie

® C: Aschierea de invatare a fost finalizata cu
succes. Urmatoarea rulare de program poate fi
efectuata cu controlul automat al avansului

AFC Numele setarii de control

384 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Retineti urmatoarele inainte de a inregistra o aschiere de invatare:
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Daca este necesar, adaptati setarile de control in tabelul
AFC.TAB.

Introduceti setarea de control dorita pentru toate sculele in
coloana AFC din tabelul de scule TOOL.T

Selectati programul pentru invatare

Activati reglajul adaptiv al avansului utilizand tasta soft consultatj

"Activarea/dezactivarea AFC", Pagina 387

=

Cand efectuati o aschiere de invatare, TNC afiseaza
puterea de referintd a brosei determinatad pana in
momentul respectiv intr-o fereastra contextuala.

Puteti opri in orice moment functia de marcare,
apasand tasta soft PREF RESET. Apoi, TNC
reporneste procesul de invatare.

Cand inregistrati o aschiere de invatare, TNC
seteaza intern prioritatea brosei la 100 %. In acest
caz, nu mai puteti modifica viteza brosei.

In timpul aschierii de invatare, puteti influenta
incarcarea de referinia masurata utilizand prioritatea
vitezei de avans pentru a efectua orice modificare a
vitezei de avans pentru conturare.

Nu trebuie sa rulati intregul pas de prelucrare

fn modul invatare. Daca nu mai puteti modifica
semnificativ conditiile de aschiere, atunci puteti

trece imediat Tn modul de control. Apasati tasta soft
PARASIRE INSTRUIRE si starea se schimba din L in
C.

Puteti repeta aschierea de invatare de cate ori doritj.
Resetati manual starea ST Thapoi la L. S-ar putea sa
fie nevoie sa repetati aschierea de invatare, daca
viteza de avans programata a fost prea rapida si va
obliga sa scadeti brusc prioritatea vitezei de avans in
timpul pasului de prelucrare.

TNC modifica statutul de la invatare (L) la control (C)
numai cand incarcarea de referinta inregistrata este
mai mare de 2 %. Reglajul adaptiv al avansului nu
este posibil pentru valori mai mici.
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scula. Producatorul masinii-unelte va pune la
dispozitie o functie pentru aceasta sau va integra
aceasta posibilitate Tn functiile pentru pornirea brosei.
Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate furniza o
caracteristica prin care aschierea de invatare sa
fie finalizata automat dupa o perioada selectabila.
Consultati manualul masginii.

Suplimentar, producatorul masinii-unelte poate
integra o functie cu care puteti introduce direct
puterea nominala a brosei, daca aceasta este
cunoscuta. In acest caz, nu este necesar un pas de
invatare.

Functiile pentru inceperea si terminarea unui pas de
prelucrare sunt dependente de masina. Consultati
manualul masginii.

? Puteti invata oricati pasi de prelucrare pentru o
-

Efectuati urmatorii pasi pentru a selecta si, daca este cazul, pentru
a edita fisierul <name>.H.AFC.DEP:

_3 » Selectati modul de operare Rulare program,
Secventa integrala
a » Schimbati randul de taste soft
AFc » Selectati tabelul de setari AFC

SETARI

» Efectuati optimizari, daca este cazul

Retineti ca figierul <name>.H.AFC.DEP este blocat
impotriva editarii in timp ce ruleaza programul NC
<name>.H.

TNC elimina blocarea impotriva editarii in cazul in
care este executata una dintre urmatoarele funcitii:

= MO02
= M30
= END PGM

Puteti edita fisierul <name>.H.AFC.DEP in modul de operare
Programare si editare. Daca este nevoie, se poate sterge un pas
intreg de prelucrare (o linie intreaga).

Pentru editarea figierului <name>.H.AFC.DEP,

E> trebuie sa setati gestionarul de fisiere pentru a
se putea afisa toate tipurile de fisiere (tasta soft
SELECTARE TIP) Consultati si: "Figiere", Pagina 105
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Activareal/dezactivarea AFC

_3 » Selectati modul de operare Rulare program, 0 progran. seov antegrans o @rrooramare T
Secventa integrala o 2
a » Schimbati randul de taste soft g
o » Pentru a activa reglajul adaptiv al avansului: Setatj
OPR tasta soft la PORNIT si TNC afiseaza simbolul

AFC in afigajul de pozitie, consultati "Afisajele de
stare", Pagina 75

e » Pentru a dezactiva reglajul adaptiv al avansului: R

POR Setati tasta soft la OPRIT i ._ — ":;;o'n' ra.000
+2.000
Modus HouL, | %0 T4 Bs 2000 F omm/min Ove 1008 ns s
Reglajul adaptiv al avansului raméane activ pana cand . |
il dezactivati cu tasta soft. TNC tine minte setarile

tastelor soft chiar daca este intrerupt curentul.

Daca reglajul adaptiv al avansului este activ in modul
de control, TNC seteaza intern prioritatea brosei

la 100%. In acest caz, nu mai puteti modifica viteza
brosei.

Daca reglajul adaptiv al avansului este activ in modul

de control, TNC preia controlul functiei de prioritate

a vitezei de avans:

®m Daca mariti prioritatea vitezei de avans, acest
lucru nu influenteaza controlul.

®m Daca scadeti prioritatea vitezei de avans cu mai
mult de 10% in raport cu setarea maxima, TNC
opreste reglajul adaptiv al avansului. In acest caz,
TNC afiseaza o fereastra pentru a va informa.

Tn blocurile NC care contin FMAX, reglajul adaptiv al
avansului nu este activ.

Pornirea de la mijlocul programului este permisa
in timpul reglajului activ al avansului si TNC ia in
considerare numarul de aschiere al punctului de
inceput.

Pe afisajul suplimentar de stare, TNC afiseaza
diverse informatii cand reglajul adaptiv al
avansului este activ, consultati "Afisajele de stare
suplimentare", Pagina 76. In plus, TNC afiseaza

simbolul % in afisajul de pozitie.
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Figierul jurnal

TNC memoreaza diferite informatii pentru fiecare pas de prelucrare
al unei aschieri de prelucrare in fisierul <name>.H.AFC2.DEP.
<name> reprezinta numele programului NC pentru care ati
inregistrat aschierea de invétare. In timpul controlului, TNC
actualizeaza datele si efectueazé diverse evaludri. In acest tabel
vor fi salvate urmatoarele date:

Coloana Functie

NR Numarul pasului de prelucrare

TOOL Numarul sau numele sculei care a fost utilizata la
realizarea pasului de prelucrare

IDX Indexul sculei care a fost utilizata la realizarea
pasului de prelucrare

SNOM Viteza nominala a brosei [rpm]

SDIF Diferenta maxima Tn % a vitezei brosei fata de
valoarea nominala

LTIME Durata de prelucrare pentru aschierea de invatare

CTIME Durata de prelucrare pentru aschierea de control

TDIFF Diferenta de timp Tn % intre durata de prelucrare

din timpul invatarii si controlului.

PMAX Puterea maxima inregistrata a brosei in timpul
prelucrarii. TNC afiseaza valoarea ca procent din
puterea nominala a brosei.

PREF Sarcina de referinta a brogei. TNC afiseaza
valoarea ca procent din puterea nominala a brosei.

FMIN Cel mai mic factor de avans care poate aparea.
TNC afiseaza valoarea ca procent din viteza de
avans programata

OVLD Reactia TNC la suprasarcina:

B M: A fost rulat un macro definit de catre
producatorul masinii-unelte

S: A avut loc oprirea imediata a NC

® F: Oprirea NC a avut loc dupa retragerea sculei
E: A fost afisat un mesaj de eroare

B -: Nu a existat nicio reactie la suprasarcina

BLOCK Numarul blocului de la care incepe pasul de
prelucrare
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TNC inregistreaza durata totala de prelucrare pentru

E> toate agchierile de invatare (LTIME), pentru toate
aschierile de control (CTIME) si diferenta totala de
timp (TDIFF) si o introduce dupa cuvantul cheie
TOTAL in ultima linie a figierului jurnal.

TNC poate calcula diferenta de timpA(TDIFF) numai
daca ati efectuat pasul de invatare. In caz contrar,
coloana raméane necompletata.

Efectuati urmatorii pasi pentru a selecta figierul
<name>.H.AFC2.DEP:

» Selectati modul de operare Rulare program,

Secventa integrala

Schimbati randul de taste soft

SETART

v

v

Selectatj tabelul de setari AFC

v

EVALU-
ARE
TABEL

Afigati fisierul jurnal

Monitorizarea ruperii/uzurii sculei

Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si
adaptata de catre producatorul masinii-unelte.

<>  Consultati manualul masinii.

Cu ajutorul monitorizarii ruperii/uzurii, poate fi realizatd o detectare
a ruperii sculei bazata pe aschiere, in timpul AFC activ.

Prin funciiile care pot fi definite de producatorul masinii-unelte putefi
defini o valoare procentuala pentru detectarea uzurii sau a ruperii,
in raport cu puterea nominala.

Atunci cand intervalul de putere limita definit pentru brosa nu este
mentinut, TNC efectueaza o oprire NC.
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Monitorizarea sarcinii brosei

Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si
adaptata de catre producatorul masinii-unelte.
4B Consultati manualul masinii.

Cu ajutorul functiei de monitorizare a sarcinii brosei puteti
monitoriza cu usurinta sarcina brosei, de exemplu pentru a detecta
suprasarcina puterii brosei.

Functia este independenta de AFC, adica nu este bazata pe
aschiere si nu depinde de pasii de invatare. Prin funcitiile care pot
fi definite de producatorul masinii-unelte nu trebuie decat sa definiti
o valoare procentuala pentru puterea limita a brosei, in raport cu
puterea nominala.

Atunci cand intervalul de putere limita definit pentru brosa nu este
mentinut, TNC efectueaza o oprire NC.
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11.4  Controlul activ al vibratiilor (ACC;
optiune software)

Aplicatie

Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si
adaptata de catre producatorul masinii-unelte.

<>  Consultati manualul masinii.

In procesul de degrosare (frezare mecanicd) sunt implicate forte
puternice. In functie de viteza brosei, de rezonantele din masina-
unealta si de volumul aschiilor (rata eliminarii 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 tendinta de vibrare, HEIDENHAIN ofera acum un
antidot eficace prin functia ACC (Active Chatter Control - controlul
activ al vibratiilor). Folosirea acestei functii de control este deosebit
de avantajoasa in timpul operatiilor 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 masginii 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.

Activareal/dezactivarea ACC

Pentru a activa ACC, trebuie sa setati coloana ACC pentru scula
respectiva din tabelul de scule TOOL.T la 1. Nu sunt necesare alte
setari.

Pentru a dezactiva ACC, trebuie sa setati coloana ACC la 0.

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014

391



Programare: Functii speciale
11.5 Lucrul cu axele paralele U,V si W

11.5 Lucrul cu axele paralele U,V si W
Prezentare generala

Masina dvs. trebuie sa fie configurata de
producatorul maginii daca dorii sa utilizati functiile
4B Pentru axele paralele.

Axele U, V si W sunt axe secundare, paralele cu axele principale
X, Y si, respectiv, Z. Axele principale si axele paralele sunt atribuite
permanent reciproc.

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

TNC ofera urmatoarele functii pentru prelucrarea cu axele paralele
U,VsiW:

Functie Semnificatie Tasta Pagina
soft
PARAXCOMP Definirea e 394

comportamentului TNC PARAXCONP
la pozitionarea axelor

paralele
PARAXMODE Definirea axelor pe T— 394
care TNC le va utiliza PARAXMODE

pentru prelucrare

Dupa ce TNC este pornit, se aplica intotdeauna
configuratia standard.

Funcitiile axelor paralele sunt resetate de urmatoarele

funcitii:

® Selectarea unui program

m  Sfarsitul programului

® M2 sau M30

®  Anularea programului (PARAXCOMP raméne
activa)

® PARAXCOMP OFF sau PARAXMODE OFF

Trebuie sa dezactivati funciiile axelor paralele inainte
de comutarea la cinematica masginii.
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FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Utilizati functia PARAXCOMP DISPLAY pentru a activa functia de
afisare pentru deplasarile axelor paralele. TNC ia in considerare
deplasarile de avans transversal ale axelor paralele la afisarea
pozitiei pentru axa principala asociata (afisarea sumei). Prin urmare,
afisarea pozitiei axei principale prezinta intotdeauna distanta relativa
de la unealta la piesa de prelucrat, indiferent daca deplasati axa
principala sau axa secundara.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
FCT
—— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii in
PROGRAM limbaj uzual
T » Selectati FUNCTION PARAX
p—— > Selectati FUNCTION PARAXCOMP
FUNCTION > Selectati FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY
DISPLAY > Definifi axa paralela ale carei deplasari urmeaza sa

le ia in considerare TNC pentru afisarea pozitiei axei
principale asociate

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

Functia PARAXCOMP MOVE poate fi utilizatd numai in
combinatie cu blocurile de linii drepte (L).

TNC utilizeaza functia PARAXCOMP MOVE pentru a compensa
deplasarea unei axe paralele prin efectuarea unei deplasari de
compensare pe axa principala asociata.

De exemplu, daca o axa paralela se deplaseaza in directia axei

W negative, axa principala Z se deplaseaza simultan in directia
pozitiva, cu aceeasi valoare. Distanta relativa de la unealta la piesa
de prelucrat ramane aceeasi. Aplicatie la masina de frezare de tip
pod montant: Retrageti mansonul brosei pentru a deplasa simultan
traversa in jos.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu functii speciale
FCT
FineTLe » Selectati meniul pentru definirea diferitelor functii in
PROGRAN limbaj simplu
o > Selectati FUNCTION PARAX

PARAX

> Selectati FUNCTION PARAXCOMP

FUNCTION
PRARAXCOMP

FUNCTION > Selectati FUNCTION PARAXCOMP MOVE

PRARAXCOMP

Hove » Definiti axa paralela
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FUNCTION PARAXCOMP OFF
Utilizati functia PARAXCOMP OFF pentru a opri functiile axelor paralele Blocuri NC

PARAXCOMP DISPLAY si PARAXCOMP MOVE. Efectuati pasii urmatori 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
pentru definire: 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W
» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale

FCT

— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii in

PROGRAN limbaj simplu

e » Selectati FUNCTION PARAX

p— > Selectati FUNCTION PARAXCOMP

FUNCTION 4 Selecta’gi FUNCTION PARAXCOMP OFF. Daca doriti

e sa opriti functiile axelor paralele numai pentru axe

paralele individuale, axa respectiva trebuie sa fie
indicata in mod specific.

FUNCTION PARAXMODE
Bloc NC

E> Pentru a activa functia PARAXMODE, trebuie sa definitj 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W

intotdeauna trei axe.

Céand combinati functiile PARAXMODE si PARAXCOMP,
TNC dezactiveaza functia PARAXCOMP pentru o axa
care a fost definita Tn ambele functii. Cand dezactivati
PARAXMODE, functia PARAXcomp redevine activa.

Utilizati functia PARAXMODE pentru a defini axele pe care TNC le
va utiliza pentru prelucrare. Programati toate deplasarile de avans
transversal si descrierile de contururi pe axele principale X, Y si Z,
independent de masina dvs.

Definiti cele trei axe in functia PARAXMODE (de ex. FUNCTION
PARAXMODE X Y W), pe care TNC urmeaza sa o utilizeze pentru a
executa deplasarile de avans transversal programate.

Efectualti pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
FCT
I » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii in
R limbaj simplu
S » Selectati FUNCTION PARAX
S » Selectati FUNCTION PARAXMODE
L » Selectati FUNCTION PARAXMODE
PRRRXTORE » Definiti axele pentru prelucrare
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Deplasati axa principala si axa paralela simultan

Daca functia PARAXMODE este activa, TNC utilizeaza axele definite
in functie pentru a executa deplasarile de avans transversal
programate. Daca TNC va efectua avansul transversal pe o axa
paralela simultan cu axa principala asociata, puteti identifica axa
respectiva prin introducerea suplimentara a caracterului ,&”. Axa cu
caracterul & se refera apoi la axa principala.

E> Elementul de sintaxa ,&” este permis numai in blocurile
L.

Pozitionarea suplimentara a unei axe principale cu
comanda ,&” este realizata in sistemul REF. Daca ati
setat afisarea pozitiei la ,valoarea actuala", aceasta
deplasare nu va fi afisatd. Daca este necesar, comutat;
afisarea pozitiei la ,valoarea REF".

FUNCTION PARAXMODE OFF

Utilizati functia PARAXCOMP OFF pentru a opri functia axelor paralele.
TNC utilizeaza apoi axele principale definite de producatorul masinii.
Efectuati pasii urmatori pentru definire:

> Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale
FCT
— » Selectati meniul pentru definirea diferitelor funciii in
PROBRAN limbaj simplu
e > Selectati FUNCTION PARAX
S » Selectati FUNCTION PARAXMODE
FUNCTION > Selecta’;i FUNCTION PARAXMODE OFF.
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11.6  Functii de fisier

Aplicatie

Puteti copia, muta sau sterge fisiere din programul piesei cu
caracteristicile FUNCTIE FISIER.

sau fisiere la care ati facut referinta anterior cu functii

g Nu trebuie sa utilizati functiile FISIER in programe
precum CALL PGM sau CYCL DEF 12 PGM CALL.

Definirea functiilor figier

» Apasati tasta de funciii speciale
FCT
— » Selectati functiile programului
S » Selectati funcitiile fisierului: TNC afiseaza functiile
FILE disponibile

Functie Semnificatie Tasta

soft

FILE COPY Copiere fisier: Introduceti numele e
si calea fisierului ce urmeaza a fi copy
copiat, precum si destinatia.

FILE MOVE Mutare figier: Introduceti numele s
si calea fisierului ce urmeaza a fi MoVE
mutat, precum si destinatia.

FILE Stergere fisier: Introduceti calea si o

DELETE numele figierului pe care doriti sa il DELETE

stergeti
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11.7  Definitia unei decalari de origine

Prezentare generala

Ca alternativa la transformarea coordonatelor Ciclul 7 DECALARE
DE ORIGINE, puteti folosi functia in limbaj uzual TRANS ORIGINE Ca
si in Ciclul 7, puteti folosi TRANS ORIGINE pentru a programa direct
valorile de deplasare sau sa activati o linie dintr-un tabel de decalari
de origine. In plus, mai este si functia RESETARE TRANS ORIGINE,
care poate fi folosita pentru resetarea decalarii originii.

TRANS DATUM AXIS

Puteti defini o decalare de origine prin introducerea de valori la axele
respective cu functia AXE TRANS ORIGINE Puteti defini pana la noua
coordonate intr-un singur bloc. Sunt posibile si intrari incrementale.
Efectuati pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
FCT
A » Selectati meniul pentru definirea diferitelor functii in
PROERAN limbaj simplu

» Selectati transformarile

TRANSFORM

TS » Selectati decalarea de origine cu TRANS ORIGINE

DATUM

uALoRT > Selectati tasta soft de introducere a valorii

» Introduceti decalarea de origine pentru axele
afectate, confirmati cu tasta ENT de fiecare data

Valorile introduse ca valori absolute fac referinta la

E> originea piesei de prelucrat, care este specificata fie
prin setare de origine sau printr-o valoare prestabilita
din tabel.

Valorile incrementale sunt raportate intotdeauna la
ultima origine valida - aceasta poate fi reprezentata de
o origine care a fost deja deplasata.
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TABEL TRANS ORIGINE

Puteti defini o decalare de origine selectdnd un numar de origine Bloc NC
dintr-un tabel de origini cu functia TABEL TRANS ORIGINE Efectuati 13 TRANS DATUMTABLE TABLINE25
pasii urmatori pentru definire:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
FCT
— > Selectati meniul pentru definirea diferitelor functii in
PROGRALN limbaj simplu

» Selectati transformarile

TRANSFORM

TS » Selectati decalarea de origine cu TRANS ORIGINE
- » Apasati tasta sageata pentru deplasare la AXE
TRANS
TABEL » Selectati decalarea de origine cu TABEL TRANS
ORIGINE

» Daca doriti, introduceti numele tabelului de origini
din care vreti sa activati numarul de origine i
confirmati cu tasta ENT. Daca nu doriti sa definiti un
tabel de origini, confirmati cu tasta NO ENT

» Introduceti numarul liniei ce urmeaza a fi activata de
catre TNC si confirmati cu tasta ENT

TRANS ORIGINE, TNC utilizeaza tabelul de origini deja
selectat in programul NC cu SEL TABEL sau tabelul de
origini cu starea M selectat in modurile Rulare program.

E> Daca nu atj definit un tabel de origini Tn blocul TABEL
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RESETARE TRANS ORIGINE

Utilizati functia RESETARE TRANS ORIGINE pentru a anula o decalare Bloc NC
de origine. Definirea anterioara a originii este irelevanta. Efectuati 13 TRANS DATUM RESET
pasii urmatori pentru definire:

SPEC
FCT

FUNCTIT
PROGRAM

TRANSFORM

TRANS
DATUM

DEPLASARE
DECALARE
DE ORIGINE

4

4

Afisati rAndul de taste soft cu functii speciale

Selectati meniul pentru definirea diferitelor functji in
limbaj simplu
Selectatj transformarile

Selectati decalarea de origine cu TRANS ORIGINE

Apasati tasta sageata pentru deplasare la AXE
TRANS

Selectati decalarea de origine RESETARE TRANS
ORIGINE
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11.8  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 dorii 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 si editare

» Apelati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT

» Pentru a afiga fisiere de tip .A, apasati tastele soft SELECTARE

TIP si apoi AFISARE .A

» Selectati un fisier si deschideti-l cu tasta soft SELECTARE sau
cu tasta ENT sau creati un fisier 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 de piesa

Miscari cursor

Deplasare spre dreapta cu un cuvant

Tasta soft

MUTRRE
CUVANT
=3

Deplasare spre stanga cu un cuvant

MUTRRE
CUVANT
<=

Deplasare la pagina urmatoare

PAGINA

Deplasare la pagina anterioara

PAGINA

Deplasare la inceputul figierului

INCEPUT

Deplasare la sfarsitul fisierului

400
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Editarea textelor

Deasupra primei linii a editorului de text exista un camp de
informatii care afiseazad numele fisierului, locatia si informatiile

despre linie:

Fisier: Numele figierului text

Linie: Linia in care se afla cursorul in momentul de fata
Coloana: Coloana in care se afla cursorul in momentul de fata

Textul este inserat sau suprascris in locatia cursorului. Puteti
deplasa cursorul in orice pozitie doriti din fisierul text apasand
tastele sageti.

Linia in care se afla cursorul in momentul de fata apare intr-o
culoare diferita. Putefi 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 n 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

» Apasati tasta soft STERGERE CUVANT sau STERGERE LINIE.
Textul este plasat in memoria tampon

» Deplasati cursorul in locul in care doriti sa intlioduce[;i textul si
apasati tasta soft RESTAURARE LINIE/CUVANT

Functie Tasta soft
Stergere si stocare temporara a unei linii T
LINIE
Stergere si stocare temporara a unui cuvant o
CUVANT
Stergere si stocare temporara a unui caracter T
CARACTER
Inserare linie sau cuvant stocat temporar INSERARE
LINIE~,
CUVANT
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Editarea blocurilor text

Puteti copia si sterge bloguri text de orice dimensiune si puteti sa le
inserati in locatii diferite. Inainte de a efectua oricare dintre aceste
functii de editare, trebuie sa selectati Tn prealabil blocul text dorit:

» Pentru a selecta blocul text, deplasati cursorul la primul caracter
al textului pe care doriti sa il selectati

TR » Apasati tasta soft SELECTARE BLOC

ALoe » Deplasati cursorul la ultimul caracter al textului pe
care doriti sa-l selectati. Puteti selecta linii intregi
deplasand cursorul Tn 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:

Functie Tasta soft
Stergerea si stocarea temporara a blocului DECUPARE
selectat BLOC
Stocarea temporara a blocului selectat fara P
stergere (copiere) BLOC

Daca doriti, puteti insera blocul stocat temporar intr-o alta locatie:
» Deplasati cursorul la locatia in care doriti sé inserati blocul text
stocat temporar

TNaERARE » Apasati tasta soft INSERARE BLOC pentru a
BLoc insera blocul text

Puteti insera blocuri text stocate temporar de cate ori doriti

Transferarea blocului selectat in alt figier
» Selectati blocul text conform indicatiilor anterioare

e— » Apasati tasta soft ADAUGARE LA FISIER. TNC
LA FISIER afiseaza dialogul instantaneu Fisier destinatie =

» Introduceti calea si numele fisierului 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
e » Apasati tasta soft CITIRE FISIER. TNC afiseaza
FISIER dialogul instantaneu Nume fisier =
» Introduceti calea si numele fisierului pe care doriti
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: Ap&sati tasta soft CAUTARE
» Apasati 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-l cautati
Cautarea textului: Apasati tasta soft EXECUTARE
» Terminati functia de cautare: Apasati tasta soft END

v
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11.9 Tabelele liber definibile

11.9 Tabelele liber definibile

Notiuni fundamentale

in tabelele liber definibile puteti citi si memora orice informatii din 5 o T R =
programul NC. Functiile parametrului Q de la FN 26 la FN 28 sunt

puse la dispozitie in acest sens. ]
Puteti modifica formatul tabelelor liber definibile, adica coloanele si
proprietatile lor, utilizadnd 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.

49,998 PAT 2
50,001 [ PAT 3
49.995 o PaT 4

uuuuuuuuuuu

.......

Crearea unui tabel liber definibil

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, 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

» Ultilizati tasta sageata pentru a selecta sablonul de tabel
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 405

Constructorii de masini-unelte isi pot defini propriile
? sabloane de tabel si le pot salva in TNC. La crearea
& tabel nou, TNC deschide o fereastra contextuala
in care sunt listate toate sabloanele de tabel
disponibile.

De asemenea, va puteti salva propriile sabloane
E> 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.
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Editarea formatului de tabel

> Apasatii tasta soft EDITARE FORMAT (al doilea nivel de taste
soft): TNC deschide formularul editorului, in care este afisata
structura tabelului. Semnificatiile comenzilor de structura
(inregistrari in antet) sunt afigate in tabelul urmator.

Comanda de
structurare

Coloane
disponibile:

Semnificatie

Lista tuturor coloanelor incluse in tabel

Deplasare Inregistrarea evidentiata in Coloane

anterior: disponibile este mutata in fata acestei
coloane

Nume Nume coloana: Este afigat 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 {oli)

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 (humarul de
caractere)

Cheie primara

Prima coloana din tabel

Nume de coloana
dependent de
limba

Dialoguri dependente de limba

Tabelele liber definibile 11.9

. 2 ..

nnnnnnnnnnnnn
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11.9 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 pe 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.

lesirea din editorul de structura

» Apasaiti 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
vizualizarea lista sau in cea formular.

—~ » Apasati tasta pentru setarea configuratiei

% ecranului. Selectati tasta soft respectiva pentru :
vizualizarea lista sau cea formular (vizualizarea ; S
formular: cu sau fara texte de dialog) 7

In vizualizarea formular, TNC afiseaz& in jumétatea stanga a
ecranului numerele liniilor cu continutul primei coloane.

In jumétatea dreapta puteti modifica datele.

» Apasati tasta ENT sau tasta cu sageata pentru a trece la
urmatorul camp de introducere.

uuuuuu

coLoavA

» 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.
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Tabelele liber definibile

FN 26: TAPOPEN: Deschiderea unui tabel liber
definibil

Cu functia FN 26: TABOPEN se deschide un tabel liber definibil, in
care se poate scrie cu FN 27 sau din care se poate citi cu FN 28.

Un bloc nou cu TABOPEN inchide automat ultimul
tabel deschis.

Tabelul care urmeaza sa fie deschis trebuie sa
contina extensia de fisier .TAB.

E> Intr-un program NC poate fi deschis un singur tabel.

Deschideti tabelul TAB1.TAB, care este salvat in directorul TNC:
\DIR1.

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Programare: Functii speciale
11.9 Tabelele liber definibile

FN 27: TAPWRITE: Scrierea intr-un tabel liber definibil

Dupa ce ati deschis un tabel cu FN 26: TABOPEN, puteti folosi
functia FN 27: TABWRITE pentru a-I completa.

Puteti defini si scrie mai multe nume de coloana intr-un bloc
TABWRITE. Numele de coloana trebuie scrise ntre ghilimele gi
separate de o virgula. Definifi valorile pe care TNC le va scrie in
coloana respectiva cu parametri Q.

Notatii ca, implicit, functia FN 27: TABWRITE scrie

E> valorile in tabelul deschis curent, de asemenea, in
modul Rulare test. Functia FN18 ID992 NR16 permite
interogarea modului de operare in care urmeaza a fi
rulat programul. Daca functia FN27 urmeaza a rula
numai in modurile de operare Rulare program, puteti
omite sectiunea de program respectiva utilizand o
comanda de salt Pagina 286.

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.

Exemplu

Doriti sa scrieti in coloanele ,Raza”, ,Adancime” si ,D”, de pe linia 5
a tabelului curent deschis. Valorile care urmeaza a fi scrise in tabel
trebuie salvate in parametrii Q Q5, Q6 si Q7.

53 Q5 =3.75
54 Q6 =-5
55Q7=7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/“RADIUS,DEPTH,D“ = Q5

408 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Tabelele liber definibile 11.9

FN 28: TAPREAD: Citirea dintr-un tabel liber definibil
Dupa ce ati deschis un tabel cu FN 26: TABOPEN, puteti folosi
functia FN 28: TABREAD pentru a citi din acesta.

Puteti defini si scrie mai multe nume de coloana intr-un bloc
TABREAD. Numele de coloana trebuie scrise intre ghilimele
si separate de o virgula. Tn blocul FN 28 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).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/"RADIUS,DEPTH,D"
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.1 Funcitii 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 413
M116 Viteza de avans a axelor rotative 436
PLAN/M128 Prelucrare cu scula inclinata 434
FUNCTION TCPM Definiti comportamentul TNC in timpul pozitionarii axelor rotative 444
(fmbunatatirea M128)
M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative 437
M94 Reducerea valorii de afisare a axelor rotative 438
M128 Definiti comportamentul TNC in timpul pozitionarii axelor rotative 439
M138 Selectare axe inclinate 442
M144 Calculare cinematica masina 443
Blocuri LN Compensare tridimensionala scula 449
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 12.2

12.2  Functia PLAN: inclinarea planului de
lucru (optiunea software 1)

Introducere

Producatorul masinii trebuie sa activeze funcijile de
inclinare a planului de lucru!

<4 Puteti utiliza functia PLAN n 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 Tnclinate in mai multe moduri.

Toate functiile PLAN disponibile in TNC descriu planul de lucru
dorit, independent de axele rotative prezente efectiv in masina dvs.
Sunt disponibile urmatoarele posibilitati:

Functie Parametri necesari Tasta Pagina
soft

SPATIAL Trei unghiuri spatiale: SPATTAL 417
SPA, SPB si SPC -

PROIECTAT Doua Unghiuri de PROJECTED 419
proiectie: PROPR si
PROMIN si un unghi de
rotatie ROT

EULER Trei unghiuri Euler: EuLER 420
precesiune (EULPR), Y
nutatie (EULNU) si
rotatie (EULROT)

VECTOR Vector normal pentru UEGTOR 422
definirea planului si

vector de baza pentru
definirea directiei axei X
inclinate
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)

Functie Parametri necesari Tasta Pagina
soft

PUNCTE Coordonatele oricaror PomnTs 424
trei puncte din planul de |
inclinat

RELATIV Unghi spatial unic, ReL. sp. 426
aplicat incremental

AXIAL Pana la trei unghiuri AxzaL 427
axiale absolute sau
incrementale A,B,C

RESETARE Resetarea funciiei PLAN RESET 416

E> Definirea parametrilor pentru functia PLAN se
efectueaza in doua parti:

m 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 429.

Functia capturare pozitie efectiva nu este posibila cu
un plan de lucru inclinat activ.

Daca utilizafi 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.

Puteti utiliza functiile PLAN numai cu axa sculei Z.

TNC permite numai inclinarea planului de lucru cu
axa brosei Z.
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 12.2

Definirea functiei PLAN

SPEC
FCT

INCLINARE

» Afisati randul de taste soft cu funcitii speciale

» Selectati functia PLAN: Apasati tasta soft
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

Afisare pozitie

De indata ce o functie PLAN este activa, TNC afiseaza unghiul
spatial calculat pe afisajul de stare aditional (consultati ilustratia).
De regula, TNC calculeaza intotdeauna intern cu unghiuri spatiale,
indiferent de functia PLAN activa.

Tn timpul inclinarii (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 (optiunea software 1)

Resetarea functiei PLAN
» Afisati randul de taste soft cu functii speciale Bloc NC
i 25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000

FUNCTIZ » Selectati functiile speciale TNC: Apasati tasta soft

FUNCTII SPECIALE TNC

iNCLINARE > Selectati functia PLAN: Apasati tasta soft

—— INCLINARE PLAN LUCRU: TNC afiseaza
posibilitatile de definire disponibile in 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
axele rotative la setarea prestabilita (DEPLASARE
sau ROTIRE) sau nu (STATIONARE)consultati
"Pozitionare automata: DEPLASARE/ROTIRE/
STATIONARE (introducerea este obligatorie)",
Pagina 429.

m » Finalizati introducerea: Apasati tasta END

MOVE

Functia RESETARE PLAN reseteaza functia PLAN

E> curenta - sau un ciclu 19 activ - integral (unghiurile = 0,
iar functia este inactiva). Nu este nevoie ca funciia sa
fie definita de mai multe ori.
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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.

® 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 19 daca
intrarile in Ciclul 19 sunt definite ca unghiuri spatiale
aflate Tn partea masinii.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul

la pozitionare: consultati "Specificarea
comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 429.
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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 429

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

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 .....
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 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 doilea plan de coordonate (Y/Z cu axa sculei Z) pe planul de
prelucrare care trebuie definit.

E> 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 429.

Parametri de intrare

PROJECTED » Unghi proiectat in primul plan de coordonate?:
Unghiul proiectat al planului de prelucrare inclinat

in primul plan de coordonate al sistemului de
coordonate fix al masinii (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 proiectat in al 2-lea plan de coordonate?:
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 introducere de la —89,9999°
pana 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 Tn jurul axei
inclinate a sculei (corespunde unei rotatji cu
Ciclul 10 ROTATIE). Unghiul de rotatie este
utilizat pentru a specifica cu usurinta directia axei
principale a planului de prelucrare (X pentru axa
sculei Z, Z pentru axa sculei Y; consultati ilustratia
din dreapta jos). Interval de intrare: de la -360° la
+360°

» Continuati proprietatile de pozitionare, consultati

"Specificarea comportamentului la poziionare a
functiei PLAN", Pagina 429

Bloc NC
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014 419



Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)

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 429.

420 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 12.2

Parametri de intrare

PROJECTED

Bloc NC

» Unghi de rotatie in planul principal de

coordonate?: Unghi de rotatie EULPR in jurul axei

Z (consultati ilustratia din dreapta sus). Nota:

® Interval de intrare: de la —180.0000° la
+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 deplasat cu unghiul de precesiune
(consultati ilustratia din centru-dreapta). Nota:
® Interval de intrare: de la 0° la +180,0000°

B Axa 0°este axaZ

Unghiul de 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 (consultati ilustratia din
dreapta jos). Nota:

® |Interval de intrare: de la 0° la 360,0000°

B Axa 0° este axa X
Continuati proprietatile de pozitionare, consultatj

"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 429

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)

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 n 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

Puteti utiliza definitia unui plan de prelucrare prin doi vectori
daca sistemul dvs. CAD poate calcula vectorul de baza si vectorul
normal al planului de prelucrare inclinat. O intrare normalizata

nu este necesara. TNC calculeaza valoarea normala, deci puteti
introduce valori de la —9,999999 pana la +9,999999.

Vectorul de baza necesar pentru definirea planului de prelucrare

este definit de componentele BX, BY si BZ (consultatj 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 Tn 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 429.
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 12.2

Parametri de intrare

VECTOR

—

Bloc NC

>

Componenta X a vectorului baza?: Componenta
X BX a vectorului de baza B (consultatj ilustratia
din dreapta sus). Interval de intrare: de la
-9,9999999 la +9,9999999

Componenta Y a vectorului baza: Componenta
Y BY a vectorului de baza B (consultatii ilustratia
din dreapta sus). Interval de introducere: de la
-9,9999999 la +9,9999999

Componenta Z a vectorului baza: Componenta
Z BZ a vectorului de baza B (consultaii ilustratia
din dreapta sus). Interval de introducere: de la
-9,9999999 la +9,9999999

Componenta X a vectorului normal?:
Componenta X NX a vectorului normal N
(consultati ilustratia din centru dreapta). Interval de
introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999

Componenta Y a vectorului normal?:
Componenta Y NY a vectorului normal N
(consultati ilustratia din centru dreapta). Interval de
introducere: 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
introducere: de la -9,9999999 la +9,9999999
Continuati proprietatile de pozi{ionare, consultatj
"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 429

5 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 (optiunea software 1)

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 pozitia punctului 3 fata de linia care uneste
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 memora: 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 429.
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 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 consultati

"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 429

Bloc NC

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Prescurtari utilizate
Prescurtare Semnificatie
PUNCTE Puncte
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)

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 afi
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 429.

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 429

Prescurtari utilizate

SPA - SPB - SPC

Prescurtare Semnificatie

RELATIV Relativ la
Bloc NC

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 12.2

inclinarea planului de lucru cu unghiul axial:
PLAN AXIAL (functia FCL 3)

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.

Functia PLAN AXIAL poate fi, de asemenea, utilizata
daca aveti numai o axa rotativa activa la masina.

<>  Puteii utiliza functia PLAN RELATIV dupa PLAN AXIAL
daca masina accepta definitii de unghiuri spatiale.
Consultati manualul masinii.

E> 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 functii
legate de PLAN AXIAL.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul
la pozitionare: consultati "Specificarea

comportamentului la pozitionare a functiei PLAN",
Pagina 429.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.2 Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)

Parametri de intrare

AXzAL » 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

"Specificarea comportamentului la pozitionare a
functiei PLAN", Pagina 429

Bloc NC
5 PLANE AXIAL B-45 .....

Prescurtari utilizate
Prescurtare Semnificatie
AXIAL Pe directia axiala
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 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

m Selectarea posibilitafilor alternative de inclinare (nu cu
PLAN AXIAL)

B Selectarea tipului de transformare (nu cu PLAN AXIAL)

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

» 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
de pozitionare separat

MOVE

TURN

STRY

Daca ati selectat optiunea DEPLASARE (functia PLAN va pozitiona
axele automat), trebuie definiti totusi urmatorii doi parametri:
Distanta varf scula - centru de rotatie si Viteza de avans? F=.

Daca ati selectat optiunea ROTIRE (functia PLAN va pozitiona axele
automat, fara deplasare de compensare), trebuie definit totusi
urmatorul parametru: Viteza de avans? F=.

Ca alternativa la definirea vitezei de avans F direct cu o valoare
numerica, puteti realiza pozitionarea, de asemenea, cu FMAX
(avans transversal rapid) sau FAUTO (viteza de avans din blocul
TOOL CALLT).

E> Daca utilizati PLAN AXIAL impreuna 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 (optiunea software 1)

> 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:
®m Daca scula se afla deja la distanta specificata
o fata de piesa de prelucrat nainte de pozifionare,
din punct de vedere relativ se poate spune ca
scula este in aceeasi pozitie dupa pozitionare

(consultati ilustratia din centru dreapta, 1 = DIST).
B 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 (optiunea software 1) 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.

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

Exemplu 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 (optiunea software 1)

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+ pozifioneaza 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)).

B 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.
L

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.

Daca nu definiti SEQ, TNC determina solutia dupa cum urmeaza:
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Functia PLAN: inclinarea planului de lucru (optiunea software 1) 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)
La masinile cu mese rotative C, este disponibila o functie pentru
specificarea tipului de transformare:
RoT » COORD ROT precizeaza faptul ca functia PLAN
ar trebui sa roteasca sistemul de coordonate
COORD ROT

ROT
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numai la unghiul de inclinare definit. Masa
rotativa nu este deplasata; compensarea este pur
matematica.

» ROT MASA precizeaza faptul ci functia PLAN ar
trebui sa pozitioneze masa rotativa in unghiul de
inclinare definit. Compensarea rezulta din rotirea
piesei de prelucrat.

Cand este utilizata functia PLAN AXIAL, funcfiile
COORD ROT si TABLE ROT nu sunt operabile.

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

12.3 Prelucrare cu scula inclinata intr-un plan de prelucrare inclinat
(optiune software 2)

12.3  Prelucrare cu scula inclinata intr-un
plan de prelucrare inclinat (optiune
software 2)

Functie

In combinatie cu M128 si noile functii PLAN, prelucrarea cu scula

inclinata intr-un plan de prelucrare inclinat este acum posibila.

Sunt disponibile doua posibilitati pentru definire:

® Prelucrarea cu scula inclinata prin avansul transversal
incremental al unei axe rotative

® Prelucrarea cu scula inclinata cu vectori normali

Prelucrarea cu scula inclinata intr-un plan de

E> prelucrare inclinat functioneaza numai cu capete
de frezat sferice. Cu capete pivotante de 45° si
mese inclinate puteti defini atat unghiul de inclinare,
cat si un unghi spatial. Utilizati FUNCTIA TCPM,
consultati "FUNCTIA TCPM (optiune software 2)",
Pagina 444.

Prelucrarea cu scula inclinata prin avansul transversal
incremental al unei axe rotative

Retrageti scula
Activarea M128

Definiti functia PLAN; luati in considerare comportamentul la
pozitionare

Printr-un bloc n linie dreapta, parcurgeti incremental catre
unghiul de inclinare dorit, in axa corespunzatoare.

vy

v

Exemplu de blocuri NC

Pozitionarea la inaltimea de degajare, activarea M128
Definirea si activarea functiei PLAN

Setarea unghiului de inclinare

Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat

=Y
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Prelucrare cu scula inclinata intr-un plan de prelucrare inclinat
(optiune software 2)

Prelucrarea cu scula inclinata cu vectori normali

bloc LN. Acest vector defineste unghiul de inclinare
(vector normal NX, NY, NZ sau vector de directie
scula TX, TY, TZ).

E> Numai un vector directional poate fi definit intr-un

v

Retragere scula

Activarea M128

Definiti functia PLAN; luati in considerare comportamentul la
pozitionare

Executarea programului cu bloc LN in care direciia sculei este
definita de un vector

vy

v

Exemplu de blocuri NC
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.4 Funcitii auxiliare pentru axe rotative

12.4 Functii auxiliare pentru axe rotative

Viteza de avans in mm/min pe axele rotative A, B, C:
M116 (optiune software 1)

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 442. Apoi M116 afecteaza doar acele axe
rotative care nu au fost 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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Functii auxiliare pentru axe rotative

Parcurgerea traseului mai scurt pe axe rotative: M126

Comportamentul standard

pozitionarii axelor rotative este dependent de

? Comportamentul standard al TNC in timpul
3B masina-unealta. Consultati 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 inceputul blocului.

Pentru a anula M126, introduceti M127. La incheierea programului,
M126 este anulata automat.
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12.4 Funcitii 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 ntai 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:

L M94
Pentru a reduce numai afisarea axei C:
L M94 C

Pentru a reduce afisarea tuturor axelor rotative active si a deplasa
apoi scula in axa C, la valoarea programata:

L C+180 FMAX M94

Efect
M94 este aplicata numai in blocul in care este programata.
M94 devine activa la inceputul blocului.
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Funcitii auxiliare pentru axe rotative 12.4

Mentinerea pozitiei varfului sculei cand pozitionati cu
axe inclinate (TCPM): M128 (optiune software 2)

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la pozitiile indicate in programul piesei.
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 M128 (TCPM: Administrarea centrului sculei)

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.

N2

Daca pozitia unei axe inclinate controlate se modifica in 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
pozitia axei inclinate pana nu ati retras scula. Altfel
este posibil sa deteriorati conturul cand decuplati.

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 n timpul rularii programului, utilizati M128 combinata cu
M118. Pozitionarea cu roata de mana intr-un sistem de coordonate
al masinii este posibila cand M128 este activa.

Inainte de a pozitiona cu M91 sau M92 si inainte de o
apelare a blocului TOOL CALL, 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.
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12.4 Funcitii 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 decalare de origine) iar apoi programati o deplasare
in axa X, TNC executa deplasarea in axa masginii Y.

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 RL/RR/, TNC va pozitiona automat
axele rotative pentru anumite configuratii geometrice ale masginii
(Frezarea periferica, consultati "Compensare tridimensionala a

sculei (optiune software 2)", Pagina 449).
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:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000

440
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Functii auxiliare pentru axe rotative

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:

Cat timp M128 este activa, TNC monitorizeaza

E> 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.
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12.4 Funcitii auxiliare pentru axe rotative

Selectarea axelor inclinate: M138

Comportamentul standard

TNC executa M128 si TCPM si inclina planul de lucru numai
pe acele axe 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 Tnceputul 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:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Functii auxiliare pentru axe rotative

Compensarea configuratiei cinematice a masinii
pentru pozitiile REALA/NOMINALA de la sfarsitul
blocului: M144 (optiune software 2)

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 decide comportamentul
masinii Tn modurile de operare automate si manuale.
Consultati manualul maginii.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.5 FUNCTIA TCPM (optiune software 2)

12.5 FUNCTIA TCPM (optiune software 2)
Functie

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
producatorul masinii-unelte in descrierea cinematicii.

-

Pentru axe inclinate cu cuplare Hirth:

Modificati pozitia axei inclinate numai dupa ce ati
retras scula. Altfel este posibil sa deteriorati conturul
cand decuplati.

Inainte de a pozitiona cu M91 sau M92 si inainte de
TOOL CALL:Resetati FUNCTIA TCPM.
Pentru a evita scobirea conturului trebuie sa utilizati
numai capete de frezat sferice cu FUNCTIA TCPM.

Lungimea sculei trebuie sa se raporteze la centrul
sferic al varfului sculei.

Daca FUNCTIA TCPM este activa, TNC afiseaza
simbolul TCPM pe afigajul pozitiei.

FUNCTIA TCPM este o varianta imbunatatita a functiei M128, cu
care puteti defini comportamentul TNC la pozi{ionarea axelor
rotative. Spre deosebire de M128, cu FUNCTIA TCPM puteti defini
modul de actionare al mai multor funciii:

B Modul de actonare al vitezei de avans programate: F TCP/F
CONT

® |nterpretarea coordonatelor axei rotative programate in
programul NC: AXIS POS/AXIS SPAT

® Tipul interpolarii intre pozitia de pornire si cea tinta: PATHCTRL
AXIS/PATHCTRL VECTOR

Definirea FUNCTIEI TCPM

» Apasati tasta de functii speciale
FCT
e —— > Apasatii tasta soft Asistenta programare
S » Selectati FUNCTIE TCPM
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FUNCTIA TCPM (optiune software 2) 12.5

Modul de actionare al vitezei de avans programate

TNC va pune la dispozitie doua functii pentru definirea modului de
actionare al vitezei de avans programate:

= » F TCP (tool center point) (punctul central al sculei)
Tep determina ca viteza de avans programata sa fie
interpretata ca viteza reala relativa dintre varful
sculei si piesa de prelucrat.

= » F CONT determina ca viteza de avans programata

CONTOUR sa fie interpretata ca viteza de avans la conturare
a axei, programata in respectivul bloc NC.

Exemplu de blocuri NC

13 FUNCTION TCPM F TCP ... Viteza de avans se raporteaza la varful sculei

14 FUNCTION TCPM F CONT ... Viteza de avans este interpretata ca viteza sculei de-a
lungul conturului

Interpretarea coordonatelor axei rotative programate

Pana acum, masinile cu capete pivotante la 45° sau mese
inclinate la 45° nu puteau seta cu usurinta unghiul de inclinare

sau orientarea unei scule in raport cu sistemul de coordonate activ
momentan (unghi spatial). Aceasta functie putea fi efectuata numai
prin programe scrise special, cu vectori normali (blocuri LN).

TNC pune acum la dispozitie urmatoarea funcie:

s » AXIS POS determina ca TNC sa interpreteze
POSITION coordonatele programate ale axelor rotative ca
pozitie nominala a respectivei axe
x1s » AXIS SPAT stabileste ca TNC sa interpreteze
SPATIAL coordonatele programate ale axelor rotative ca
unghi spatial
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12.5 FUNCTIA TCPM (optiune software 2)

masina dvs. este echipata cu axe rotative carteziene.
Puteti utiliza, de asemenea, AXIS POS cu capete
pivotante de 45°/mese inclinate daca coordonatele
axei rotative programate definesc orientarea dorita a
planului de lucru in mod corect (acest lucru poate fi
realizat cu un sistem CAM, de exemplu).

AXIS SPAT: Coordonatele axei rotative introduse in
blocul de pozitionare sunt unghiuri spatiale care iau
in consideratie sistemul de coordonate (eventual
inclinat) (unghi spatial incremental).

Dupa ce activati FUNCTIA TCPM cu AXIS SPAT, in
primul bloc de pozitionare trebuie sa& programati
intotdeauna toate cele trei unghiuri spatiale in
definitia unghiului de inclinare. Procedati la fel si
daca unul sau mai multe unghiuri spatiale sunt 0°.
AXIS SPAT: Coordonatele axei rotative introduse in
blocul de pozitionare sunt unghiuri spatiale care iau
n consideratie sistemul de coordonate (eventual
nclinat) (unghi spatial incremental).

E> AXIS POS trebuie sa fie utilizat, in primul rand, daca

Exemplu de blocuri NC

=Y
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FUNCTIA TCPM (optiune software 2)

Tipul interpolarii intre pozitia de pornire si cea finala

TNC va pune la dispozitie doua functii pentru definirea tipului de
interpolare intre pozitia de pornire si cea finala:

PaTH » PATHCTRL AXIS stabileste ca punctul sculei dintre
- pozitia de pornire si pozitia finald a respectivului
bloc NC sa se deplaseze in linie dreapta (frezare
frontald). Directia axei sculei in pozitia de pornire
si In cea finala corespunde cu valorile respective
programate, dar circumferinta sculei nu descrie
un traseu definit intre pozitia de pornire si pozitia
finala. Suprafata rezultata prin frezarea cu
circumferinta sculei (Frezare periferica) depinde
de geometria masinii
paTH » PATHCTRL VECTOR stabileste ca varful
bl sculei dintre pozitia de pornire si cea final4 al
respectivului bloc NC sa se deplaseze in linie
dreapta si ca directia axei sculei dintre pozitia de
pornire si cea finala sa fie interpolata astfel incat
sa rezulte un plan din prelucrarea la circumferinta
sculei (Frezare periferica)

E> Cu PATHCTRL VECTOR, retineti:

Orice orientare a sculei definita este accesibila in
general prin doua pozitii diferite ale unghiului de
inclinare. TNC utilizeaza solutia cu cel mai scurt
traseu disponibil — incepand cu pozitia curenta. De
aceea, la prelucrarea cu 5 axe este posibil ca TNC
sa deplaseze axele rotative la poziiji finale care nu
sunt programate.

Pentru a obfine cea mai continua deplasare pe mai
multe axe, definiti Ciclul 32 cu o toleranta pentru
axe rotative (consultati Manualul utilizatorului
pentru Ciclurile palpatorului, Ciclul 32 TOLERANTA).
Toleranta axelor rotative trebuie sa fie aproximativ
aceeasi cu toleranta deviatiei de la contur, care este
de asemenea definita in Ciclul 32. Cu cat este mai
mare toleranta definita pentru axele rotative, cu atat
mai mari sunt deviatiile de la contur in timpul frezarii
periferice.

Exemplu de blocuri NC

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS Varful sculei se deplaseaza in linie dreapta

12.5

14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR Varful sculei si vectorul directional se deplaseaza in acelasi

plan
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Resetarea functiei TCPM

» Utilizati RESETARE FUNCTIE TCPM cand doriti sa
resetati functia din cadrul unui program.

TNC reseteaza automat FUNCTIA TCPM daca
selectati un nou program intr-un mod de rulare de
program.

Puteti reseta FUNCTIA TCPM numai daca functia
PLAN este dezactivata. Daca este necesar, rulati
RESETARE PLAN inainte de RESETARE FUNCTIE
TCPM.

Exemplu de blocuri NC
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Compensare tridimensionala a sculei (optiune software 2) 12.6

12.6 Compensare tridimensionala a sculei
(optiune software 2)

Introducere

TNC poate efectua o compensare tridimensionala a sculei
(compensare 3-D) pentru blocuri de linie dreapta. in afaré de
coordonatele X, Y si Z ale punctului final al liniei drepte, aceste
blocuri trebuie sa contina si componentele NX, NY si NZ ale
vectorului normal la suprafata consultati "Definitia unui vector
normalizat", Pagina 450.

Daca doriti sa efectuati o orientare a sculei, aceste blocuri au
nevoie si de un vector normalizat cu componentele TX, TY si TZ,
care determina orientarea sculei consultati "Definitia unui vector
normalizat", Pagina 450.

Punctul de sfarsit al liniei drepte, componentele vectorului normal la
suprafata si cele pentru orientarea sculei, trebuie calculate de catre
un sistem CAM.

Posibilitatile de aplicare

m  Utilizarea sculelor cu dimensiuni care nu corespund cu cele
calculate de catre sistemul CAM (compensare 3-D fara definirea
orientarii sculei).

® Frezarea frontala: compensarea geometriei frezei in directia
vectorului normal la suprafata (compensare 3-D cu si fara
definirea orientarii sculei). Aschierea este executata in mod
normal cu partea frontala a sculei.

® Frezarea periferica: compensarea razei de frezare
perpendiculara pe directia de deplasare si perpendiculara pe
directia sculei (compensarea 3D a razei cu definirea orientarii
sculei). Taierea este executata Th mod normal cu partea laterala
a sculei.
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12.6 Compensare tridimensionala a sculei (optiune software 2)

Definitia unui vector normalizat

Un vector normalizat reprezinta o cantitate matematica cu valoarea | |
1 si cu orice directie. TNC are nevoie de un maxim de doi vectori . .
normalizati pentru blocurile LN, unul pentru determinarea directie f\]<] (\C (\C
vectorului normal la suprafata si altul (optional) pentru determinarea i i
directiei de orientare a sculei. Directia vectorului normal la R R |
suprafata este determinat& de componentele NX, NY si NZ. In <_T <_T
cazul frezei frontale si a celei cu raza la colt, aceasta directie este
perpendiculara de la suprafata piesei de prelucrat la originea
sculei PT, iar in cazul unui cap de frezat toroidal, prin PT’ sau PT

(consultati figura). Directia orientarii sculei este determinata de |
componentele TX, TY si TZ. |
.
!

Coordonatele pentru pozitiile X, Y, Z si componentele Pr < ! < !
normale la suprafata NX, NY, NZ, catsi TX, TY, TZ, ' '
trebuie sa se afle Tn aceeasi ordine in blocul NC.
Indicati intotdeauna toate coordonatele si toti | |
vectorii normali la suprafata intr-un bloc LN, chiar ' !
daca valorile au ramas neschimbate fata de blocul | |
anterior.
numerice. Nu puteti utiliza parametri Q. |
Calculati vectorii normali cat mai exact posibil si |

pentru a evita intreruperile vitezei de avans in timpul
prelucrarii.

TX, TY si TZ trebuie definite intotdeauna cu valori |
transmiteti-i cu un numar suficient de zecimale |
Compensarea 3-D cu vectori normali la suprafata |
este aplicata numai pentru coordonatele din axele !

principale X, Y, Z.

pale X, ¥, 2. . *p
Daca inserati o scula cu supradimensionare (valoare W
delta pozitiva), TNC genereaza un mesaj de eroare.

Puteti suprima mesajul de eroare cu functia M | | Psp
M107 (consultati "Definitia unui vector normalizat”,

Pagina 450).

TNC nu va afisa un mesaj de eroare, daca o

supradimensionare introdusa a sculei va cauza
deteriorari ale conturului.

Parametrul masinii toolRefPoint defineste daca
sistemul CAD a calculat compensarea lungimii sculei
de la centrul sferei PT sau de la polul sudic al sferei
PSP (consultaii ilustrafja).
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Compensare tridimensionala a sculei (optiune software 2) 12.6

Forme de scule admise
in tabelul de scule puteti descrie formele de scule admise prin
intermediul razelor sculei R si R2 (consultati ilustratia):

B Raza sculei R: Distanta de la centrul sculei la circumferinta
acesteia

B Raza sculei 2 R2: Raza curbei dintre varful sculei si
circumferinta acesteia

Raportul dintre R si R2 determina forma sculei:
B R2 = 0: Freza frontala

B R2 =R : Cap de frezat cu raza la colf

® (0 <R2 < R: Cap de frezat toroidal

De asemenea, aceste date furnizeaza coordonatele originii sculei
PT.

Utilizarea altor scule: Valori delta

Daca doriti sa utilizati scule cu dimensiuni diferite fata de cele
programate initial, puteti introduce diferenta dintre lungimile si
razele sculelor ca valori delta in tabelul de scule sau in TOOL
CALL:

® Valori delta pozitive DL, DR, DR2: Scula este mai mare decat
cea originala (supradimensionare)

® Valori delta negative DL, DR, DR2: Scula este mai mica decéat
cea originala (subdimensionare)

TNC compenseaza pozitia sculei cu suma valorilor delta din tabelul
de scule si din blocul tool call.

Compensarea 3D fara TCPM

TNC efectueaza o compensare 3-D pentru operatiile de prelucrare
tridimensionala daca programul NC contine vectori normali la
suprafata. In acest caz, compensarea razei RL/RR si TCPM sau
M128 trebuie sa fie inactive. TNC deplaseaza scula in directia
vectorilor normali la suprafata cu suma valorilor delta (tabelul de
scule si TOOL CALL).

Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Linie dreapta cu compensare 3-D

XY, Z: Coordonatele compensate ale punctului final al
liniei drepte

NX, NY, NZ: Componentele vectorului normal la suprafata

F: Viteza de avans

M: Functie auxiliara
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.6 Compensare tridimensionala a sculei (optiune software 2)

Frezarea frontala: Compensare 3D cu TCPM

Frezarea frontala este o operatie de prelucrare efectuata

cu suprafata frontala a sculei. Este efectuata o compensare
tridimensionala Tn timpul prelucrarii pe cinci axe daca programul NC
contine vectori normali la suprafata si TCPM sau M128 este activa.
in acest caz, compensarea razei RL/RR nu trebuie sa fie activa.
TNC deplaseaza scula in directia vectorilor normali la suprafata cu
suma valorilor delta (tabelul de scule si TOOL CALL).

Daca TCPM (consulta{i "Mentinerea pozitiei varfului sculei cand
pozitionati cu axe inclinate (TCPM): M128 (optiune software 2)",
Pagina 439) este activa, TNC mentine scula perpendiculara pe
conturul piesei de prelucrat, in cazul in care nu este programata
nicio orientare a sculei in blocul LN.

Daca in blocul LN este definita o orientare a sculei T si M128 (sau
FUNCTIA TCPM) este activa in acelasi timp, TNC va pozitiona
automat axele rotative astfel incat scula sa poata atinge orientarea
definitd. Daca nu ati activat M128 (sau FUNCTIA TCPM), TNC
ignora vectorul de directie T, chiar daca este definit in blocul LN.

TNC nu poate pozitiona automat axele rotative pe
toate masinile. Consultati manualul masinii.

N

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, avefi grija ca varful sculei sa nu intre in
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de
fixare.
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Compensare tridimensionala a sculei (optiune software 2)

Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata, fara
orientarea sculei

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 F1000 M128

Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata cu
orientarea sculei

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 TX+0.0078922 TY-0.8764339 TZ+0.2590319 F1000
M128

LN: Linie dreapta cu compensare 3-D

XY, Z Coordonatele compensate ale punctului final al
liniei drepte

NX, NY, NZ: Componentele vectorului normal la suprafata

TX, TY, TZ: Componentele vectorului normalizat pentru
orientarea piesei de prelucrat

F: Viteza de avans

M: Functie auxiliara

Frezarea periferica: compensarea razei 3-D cu TCPM
si compensarea razei (RL/RR)

TNC deplaseaza scula perpendicular pe directia de miscare si
perpendicular pe directia sculei cu suma valorilor delta DR (tabel
de scule si TOOL CALL). Determinati directia de compensare cu
compensarea razei RL/RR (consultatj ilustratia, 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 cand pozitionati cu axe inclinate (TCPM):
M128 (optiune software 2)", Pagina 439. Apoi, TNC pozitioneaza
automat axele rotative astfel incat scula sa poata atinge orientarea
definita cu compensarea activa.

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.

Consultati 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.
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Programare: Prelucrare pe mai multe axe
12.6 Compensare tridimensionala a sculei (optiune software 2)

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.

Exista doua modalitati de definire a orientarii sculei:
= Intr-un bloc LN cu componentele TX, TY si TZ
= Intr-un bloc L, prin indicarea coordonatelor axelor rotative

Exemplu: Formatul unui bloc cu orientarea sculei

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 TX+0.0078922 TY-0.8764339
TZ+0.2590319 RR F1000 M128

LN: Linie dreapta cu compensare 3-D

XY, Z Coordonatele compensate ale punctului final al
liniei drepte

TX, TY, TZ: Componentele vectorului normalizat pentru
orientarea piesei de prelucrat

RR: Compensarea razei sculei

F: Viteza de avans

M: Functie auxiliara

Exemplu: Formatul unui bloc cu axe rotative
1L X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 B+12.357 C+5.896 RL F1000

M128

L: Linie dreapta

XY, Z Coordonatele compensate ale punctului final al
liniei drepte

B, C: Coordonatele axelor rotative pentru orientarea
sculei

RL: Compensare raza

F: Viteza de avans

M: Functie auxiliara
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Programare: Editor masa mobila
13.1 Gestionarea meselor mobile

13.1 Gestionarea meselor mobile

Aplicatie

dependenta de masina. Intervalul standard de
functionare este descris mai jos. Consultati manualul
masinii.

? Gestionarea tabelului mesei mobile este o functie
N

Tabelele mesei mobile sunt utilizate pentru centre de prelucrare

cu schimbatoare de mese mobile: Tabelul mesei mobile apeleaza
programele piesei care sunt necesare pentru diferitele mese mobile
si activeaza presetarile, decalarile de origine sau 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 contin urmatoarele informatii:

® TIP (introducere obligatorie): Identificare pentru masa mobila
sau programul NC (selectati cu ENT)

B NUME (introducere obligatorie): Numele mesei mobile sau al
programului. Producatorul maginii 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

m 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 optionala): 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 optionala): Blocarea executarii 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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Gestionarea meselor mobile 13.1

Functie de editare Tasta soft
Selectare inceput tabel iNCEPUT
Selectare sfarsit tabel SFARSTT
Selectare pagina anterioara in tabel PRGING
Selectare pagina urmatoare in tabel PRGING
Inserare ca ultima linie din tabel T
LINIE
Stergere ultima linie din tabel T
LINIE
Adaugarea numarului de linii care pot fi ADALGARE
introduse la sfarsitul tabelului N LInID
Copiere camp evidentiat CoPTERE
caMP
Inserare camp copiat LiPIRE
caMP
Selectarea inceputului de linie sNGEPUT
LINIE
=
Selectarea sfarsitului de linie SFaRSTT
LINIE
-
Copierea valorii actuale coprERE
caMP
Introducerea valorii curente LipRe
caMP
Editati cAmpul curent EDITARE
cuRenT
Sortarea n functie de continutul coloanei
SORTARE
Functii suplimentare, de ex. salvare S
FUNCTII
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Programare: Editor masa mobila
13.1 Gestionarea meselor mobile

Selectarea tabelului mesei mobile

» Pentru a selecta gestionarul de fisiere in modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT

» Pentru a afisa toate figierele 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

» Confirmatii inregistrarea cu tasta ENT

Lesirea din figierul mesei mobile

> Apelafi 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.H

» Selectati fisierul dorit

Executare figsier masa mobila

mesei mobile: in functie de bloc sau continuu.

Utilizati butonul de configuratie ecran pentru a
comuta Tntre vizualizare tabel si vizualizare formular.

E> MP7683 defineste modul de executare a tabelului

» Selectati gestionarul de fisiere in modurile de operare Rulare
program, Secvenia integrald sau Rulare program, Bloc unic:
Apasati tasta PGM MGT

» Pentru a afisa toate figierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE P.

» Selectati tabelul mesei mobile cu tastele sageti si confirmati cu
ENT

» Rulati tabelul mesei mobile: Apasatj tasta NC start

458 TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationald HEIDENHAIN | 11/2014



Gestionarea meselor mobile 13.1

Suportul de ecran pentru executarea tabelelor mesei mobile
Puteti seta dispozitivul TNC astfel incat sa afiseze Tmpreuna, pe

Efx%arﬁ”e;oﬂifrz«m bloc unic e BJEditare tabel
ecran, continutul programului si continutul fisierului liber definibil, o o2 —_— S—
selectand suportul de ecran PGM + PALLET. In timpul executiei, — .ob :
TNC afiseaza blocurile de program in partea stanga si masa mobila
in partea dreapta. Pentru a verifica continutul programului Thainte -
de executie, efectuati urmatorii pasi: -
» Selectati un tabel al mesei mobile L
» Cu tastele sageti, alegeti programul pe care doriti sa il verificati :
o . . v @
> Apasati tasta soft OPEN PGM: TNC afigseaza pe ecran o —
programul selectat. Acum puteti naviga prin program cu tastele . w— 12,080
sagefl e e
» Pentru a reveni la tabelul mesei mobile, apasati tasta soft END |0
PGM Eaﬁlarpew;goﬂffm bloc unic o BJEditare tabel

PAL PALIOD
Pan  szre.n
2 pan oz s

% | +0.000

+0.000 +0.000,
z -8.000

Modus. nouL. | o 15 Bs 2500 F ommimin ovr 100% 58

.
-y i
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Programarea: Operatiile de strunjire

14.1 Operatiile de strunjire la masinile de frezat (optiunea software 50)

14.1 Operatiile de strunjire la masinile de
frezat (optiunea software 50)

Introducere

Unele tipuri speciale de masini de frezat permit atat operatiunile de
frezare, cat si cele de gaurire. O piesa de prelucrat poate fi astfel

prelucrata complet pe o masina fara prindere din nou in mandrina,
chiar daca sunt necesare aplicatii complexe de frezare si strunjire.

Operatiile de strunjire sunt procese de prelucrare prin care piesele
de prelucrat sunt rotite, implementand astfel miscarile de taiere.

O scula fixa efectueaza miscari de avans si de pas de avans.
Aplicatiile de strunjire, in functie de directia de prelucrare si de
sarcina, sunt subimpartite in diversele procese de productie, de
exemplu, strunjirea longitudinald, strunjirea de canale sau strunjirea
de filete. TNC va ofera o serie de cicluri pentru fiecare dintre
diferitele procese de produciie (consultati Manualul utilizatorului,
Ciclurile, capitolul Strunjirea).

Pe TNC puteti pur si simplu sa comutati intre modurile Frezare

si Strunjire in cadrul programului NC. Tn modul Strunjire, masa
rotativa serveste drept brosa de strunjire, in timp ce este fixata
brosa de frezare cu scula. Acest lucru permite crearea de contururi
simetrice rotationale. Presetarea trebuie sa fie in centrul brosei de
strunijire.

La gestionarea sculelor de strunjire, sunt luate in considerare alte

descrieri geometrice decat pentru sculele de frezare sau de gaurire.

Pentru a executa compensarea razei sculei, de exemplu, trebuie sa
definiti raza sculei. Pentru a accepta aceste definitji, TNC include o
functie speciala de gestionare pentru sculele de strunjit, consultati
"Datele sculei", Pagina 469.

Sunt disponibile cicluri diferite pentru prelucrare. De asemenea,
acestea pot fi utilizate cu axe pivotante inclinate suplimentar:
Pagina 481

Asignarea axelor la strunjire este definita astfel incat coordonatele
X sa descrie diametrul piesei de prelucrat si coordonatele Z,
pozitiile longitudinale.

Astfel, programarea este realizata intotdeauna in planul de
coordonate XZ. Axele masinii care urmeaza sa fie utilizate pentru
deplasarile necesare depind de cinematica masinii respective

si sunt determinate de producatorul masinii. Acest lucru face

ca programele NC cu funcitii de strunjire sa fie in mare masura
intersanjabile si independente de modelul maginii.
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Funcitiile de baza (optiunea software 50) 14.2

14.2  Funcitiile de baza (optiunea software
50)

Comutarea intre modurile de functionare frezare/
strunjire

Masina trebuie sa fi fost adaptata de producator
pentru operatii de strunjire si pentru comutarea
4  Modului de operare. Consultati manualul masinii.

Pentru a comuta intre operatiile de frezare si strunjire trebuie sa
comutati la modul specific.

Puteti comuta aceste moduri de operare cu functiile NC FUNCTION
MODE TURN si FUNCTION MODE MILL.

TNC afiseaza un simbol pe afisajul de stare cand este activ modul
de strunijire

Mod de operare Simbol
Modul Strunjire activ: FUNCTION MODE ]
TURN

Modul Frezare activ: FUNCTION MODE MILL Niciun simbol

Cand se comuta intre modurile de operare, TNC executa o
macrocomanda care defineste setarile specifice masinii pentru
modul de operare specific.

Presetarea trebuie sa fie in centrul brosei de strunijire
in modul de strunjire.
o Pozitia varfului sculei trebuie sa fie aliniatd cu centrul

brosei de strunjire. Pozitionati coordonatele Y in
modul Strunjire in centrul brosei de strunijire.

Verificati orientarea brosei sculei. Varful sculei
trebuie sa se alinieze cu centrul brosei de strunjire
pentru prelucrare exterioara. Varful sculei trebuie sa
se alinieze in opozitie cu centrul brosei de strunjire
pentru prelucrare interioara.

Verificati daca directia de rotatie a brogei de strunjire
este corecta pentru scula incarcata.

Daca procesati piese de prelucrat grele, cu turatii
mari, apar forte fizice mari. Asigurati-va ca piesa de
prelucrat este bine fixata pentru a evita accidentele
sau deteriorarea masinii.
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Programarea: Operatiile de strunjire
14.2 Funcitiile de baza (optiunea software 50)

In modul Strunijire, valorile diametrului sunt afisate pe
afisajul pozitiei axei X. TNC afiseaza apoi un simbol
de diametru pe afisajul pozitiei.

In modul Strunjire, potentiometrul brosei are efect
asupra brosei de strunjire (masa rotativa).
Qomutarea modurilor nu este posibila daca
»inclinarea planului de lucru” sau TCPM este activa.
in modul Strunjire nu sunt permise conversiile de
coordonate, cu exceptia ciclului de decalare a originii.
De asemenea, puteti utiliza functia smartSelect
pentru definirea funcijilor de strunjire, consultatj

"Prezentare generala a functiilor speciale”,
Pagina 370.

Intrarea in modul de operare:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale

FCT

FUNCTIT » Selectati meniul pentru FUNCTIILE PROGRAMULUI
STRRITAE DE STRUNJIRE

— » Selectati FUNCTII DE BAZA

S » Selectati MOD FUNCTIE

TURN » Selectati functia pentru modul Strunjire sau
; Frezare

Sintaxa NC

11 FUNCTION MODE TURN; ACTIVATE TURNING MODE
12 FUNCTION MODE MILL; ACTIVATE MILLING MODE
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Functiile de baza (optiunea software 50) 14.2

Afigarea grafica a operatiilor de strunjire

Puteti simula grafic procesele de strunjire cu grafica liniara in modul
de operare Programare. Pentru aceasta este necesara o definitie a
piesei brute de prelucrare, adecvata pentru procesul de strunijire.

Asignarea axelor la strunjire este definita astfel incat coordonatele
X sa descrie diametrul piesei de prelucrat si coordonatele Z pozitiile
longitudinale. Pentru a afisa miscarile de avans transversal in
modul Strunjire, trebuie sa utilizati o definitie a piesei brute de
prelucrat cu axa Y a brosei.

Chiar si cand strunjirea are loc intr-un plan 2D (coordonatele X

si Z), trebuie, totusi, sa programati valorile Y cand definiti piesa

bruta de prelucrat. TNC impune extinderea Y pentru calcularea

cuboidului piesei brute de prelucrat. Este suficient sa introduceti 0.000
aici valori mici, precum -1 si +1, deoarece coordonatele Y inh modul

Strunjire nu sunt considerate axa de operare.

40.000

20.000

/<

In modul de operare Testare program, puteti utiliza
doar grafica liniara 3D pentru simularea prelucrarii in
modul Strunjire.
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Programarea: Operatiile de strunjire
14.2 Funcitiile de baza (optiunea software 50)

Programarea turatiei brosei

gama de antrenare selectata limiteaza gama de
B Viteze posibile ale brogei. Gamele de antrenare
posibile (daca este cazul) depind de masina dvs.

? Daca prelucrati la viteza de aschiere constanta,

Prin strunjire puteti prelucra atat la viteza constanta a brosei, cat si
la viteza de aschiere constanta.

Daca prelucrati la viteza de aschiere constantd VCONST:ON,

TNC modifica viteza in functie de distanta de la varful sculei la
centrul brosei de strunjire. TNC creste viteza mesei cu pozitionare
in directia centrului de strunijire si reduce viteza cu deplasari de

—— = S[1/min]

indepartare de la centrul de strunjire.

Pentru prelucrarea cu viteza constanta a brosei VCONST:OFF,
viteza este independenta de pozitia sculei.

Utilizati FUNCTION TURNDATA SPIN pentru a defini viteza. TNC
ofera acum urmatoarele elemente de introducere:

® VCONST: Viteza de aschiere constanta pornita/oprita
(obligatoriu)

m V/C: Viteza de aschiere (optional)
® S: Viteza nominala atunci cand nicio viteza constanta de
aschiere nu este activa (optional)

® S MAX: Viteza maxima cu viteza constanta de aschiere
(optionala) este resetata cu S MAX 0

B gearrange: Gama de trepte pentru brosa de strunjire (optional)

Definirea vitezei:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale

FCT

FUNCTIT » Selectati meniul pentru FUNCTIILE PROGRAMULUI

STRUNITRE DE STRUNJIRE

P » Selectafi FUNCTION TUNRNDATA

R » Selectaii TURNDATA SPIN

o » Selectati functia pentru introducerea vitezei

on VCONST:

Sintaxa NC

3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:100 Definirea unei viteze de aschiere constante in gama de
GEARRANGE:2 trepte 2

3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S550 Definirea unei viteze constante a brosei
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Functiile de baza (optiunea software 50) 14.2

Viteza de avans

Pentru strunjire, vitezele de avans sunt specificate adesea in Z
milimetri pe rotatie. TNC deplaseaza scula conform unei valori A
definite pentru fiecare rotatie a brogei. Viteza de avans la conturare
rezultatd depinde, asadar, de viteza brosei de strunjire. La viteze
mari, TNC creste viteza de avans si la viteze reduse reduce viteza
de avans. Cu o adancime de aschiere uniforma puteti prelucra cu
fortd de aschiere constanta pentru a atinge o grosime de aschiere
constanta.

Viteza de avans programata pe un TNC este interpretata in mod
implicit intotdeauna in milimetri pe minut (mm/min.). Daca dorit;
sa definiti viteza de avans n milimetri pe rotatie (mm/rot.), trebuie
sa programati M136. TNC interpreteaza, apoi, toate specificatjile
vitezei de avans ulterioare in mm/rot. pana cand M136 este
anulata.

M136 este eficace modal la inceputul blocului si poate fi anulata cu
M137.
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Apelare scula

La fel ca in modul Frezare, sculele de strunjire sunt apelate cu
functia TOOL CALL. Trebuie doar sa introduceti numarul sculei sau
numele sculei in blocul TOOL CALL.

Puteti apela si introduce o scula de strunjire atat in
modul Frezare, cat si Tn modul Strunijire.

@
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Programarea: Operatiile de strunjire
14.2 Funcitiile de baza (optiunea software 50)

Compensarea sculei in program

Cu FUNCTION TURNDATA CORR puteti defini valori de compensare
suplimentare pentru scula activa. in FUNCTION TURNDATA CORR
puteti introduce valorile delta pentru lungimile sculelor in directia

X DXL si in directia Z DZL. Valorile de compensare au un efect
aditiv asupra valorilor compensare din tabelul de scule de strunijire.
FUNCTION TURNDATA CORR se aplica intotdeauna pentru scula
activa. Un nou TOOL CALL dezactiveaza din nou compensarea.
Cand iesiti din program (de exemplu PGM MGT), TNC reseteaza
automat valorile de compensare.

Compensarea sculei este intotdeauna valabila n
sistemul de coordonate al sculei, chiar si Tn timpul
prelucrarii inclinate.

Definirea compensarii sculei:

» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale

FCT

FUNCTIT » Selectati meniul pentru FUNCTIILE PROGRAMULUI
STRUNITRE DE STRUNJIRE

— » Selectati FUNCTION TUNRNDATA

B » Selectati TURNDATA CORR
Sintaxa NC

21 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DZL:0.1 DXL:0.05
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Datele sculei

Definiti datele sculei specifice strunijirii in tabelul de scule de i R T =
strunjire TOOLTURN.TRN.

Numarul sculei salvate in coloana T se refera la numarul sculei de
strunjire din TOOL.T, valorile geometriei, de ex. L si R din TOOL.T
nu sunt eficiente cu scule de strunijire.

in plus, trebuie s& identificati sculele de strunjire in tabelul de scule
TOOL.T ca scule de strunjire. Pentru aceasta, in coloana TYP
selectatj tipul de scula TURN pentru scula adecvata. Daca aveti
nevoie de date geometrice suplimentare pentru o scula, puteti crea
scule indexate suplimentare in acest scop.

Numarul sculei din TOOLTURN.TRN trebuie I T
E> s corespunda numarului sculei de strunjire din
TOOL.T. Daca introduceti sau copiati o linie noua,
puteti introduce numarul corespunzator.

Sub fereastra tabelului TNC afiseaza textul de dialog,
specificarea unitatii si zona de intrare pentru campul
de introducere specific.
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14.2 Funcitiile de baza (optiunea software 50)

Datele sculei din tabelul de scule de strunjire

Element de Aplicatie Introducere

introducere

T Numarul sculei trebuie sa corespunda cu numarul -
sculei de strunjire din TOOL.T

ZL Valoarea de compensare pentru lungimea sculei 1 -99999.9999...+99999.9999
(directia 2)

XL Valoarea de compensare pentru lungimea sculei 2 -99999.9999...+99999.9999
(directia X)

DZL Valoarea delta pentru lungimea sculei 1 (directia Z), -99999.9999...+99999.9999
efect aditiv asupra zL

DXL Valoarea delta pentru lungimea sculei 2 (directia X), -99999.9999...+99999.9999
efect aditiv asupra XL

RS Raza varfului sculei: TNC ia in considerare -99999.9999...4+99999.9999
raza varfului sculei in ciclurile de strunijire si
implementeaza compensarea razei varfului sculei
cand au fost programate contururi cu compensarea
razei RL sau RR

TO Orientare scula: Directia varfului sculei 1...9

UNGHIUL DE Orientare brosa de frezare: Unghiul brosei de frezare -360.0...+360.0

ORIENTARE (ORI)

pentru alinierea sculei de strunjire Tn pozitia de
prelucrare

T-ANGLE Setarea unghiului pentru sculele de degrosare si 0.0000...+179.9999
finisare

P-ANGLE Unghiul la varf pentru sculele de degrosare si finisare 0.0000...+179.9999

CUTLENGTH Lungime de taiere a sculei de canelare 0.0000...+99999.9999

CUTWIDTH Latimea sculei de canelare 0.0000...+99999.9999

TYPE Tip scula de strunjire: Scula de degrosare ROUGH, ROUGH, FINISH, THREAD,

scula de finisare FINISH, scula de filetare THREAD,
scula de canelare RECESS, scula circulara BUTTON,
scula de strunjire a canelurilor RECTURN

Cu unghiul de orientare a brogei ORI definiti pozitia unghiulara a
brosei de frezare pentru scula de strunjire. Orientafi varful sculei
in functie de orientarea sculei TO pe centrul tabelului rotativ sau in

directie opusa.

Scula trebuie sa fie prinsa si masurata in pozitia

corecta.

Verificali orientarea sculei dupa definitia unei scule.
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RECESS, BUTTON, RECTURN
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Datele sculei pentru scula de strunjit

Datele sculei pentru scule de canelare

Date obligatorii si optionale pentru scula de strunjit
Element de Aplicatie Introducere I
introducere
ZL Lungime scula 1 Necesar
XL Lungime scula 2 Necesar
DZL Compensare uzura ZL Optional
DXL Compensare uzura XL Optional
RS Raza taiere Necesar
TO Orientare scula Necesar
ORI Unghi de orientare Necesar
T-ANGLE Unghi scula Necesar
P-ANGLE Unghi la varf Necesar
TYPE Tip scula Necesar
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Date obligatorii gi optionale pentru scule de canelare
Element de Aplicatie Introducere il A==
introducere
ZL Lungime scula 1 Necesar
XL Lungime scula 2 Necesar Z‘L 2|L
DZL Compensare uzura ZL Optional l
DXL Compensare uzura XL Optional RS RS
CUTWIDTH [ \ / = CUTWIDTH
RS Raza taiere Necesar e S
TO Orientare scula Necesar
ORI Unghi de orientare Necesar
CUTWIDTH Latimea sculei de Necesar
canelare
TYPE Tip scula Necesar
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14.2 Funcitiile de baza (optiunea software 50)

Datele sculei pentru scula de strunjire a canelurilor
Date obligatorii si optionale pentru scule de strunjire a

CUTWIDTH

/ = CUTWIDTH

AL —— rm——rdke—

canelurilor

Element de Aplicatie Introducere

introducere

ZL Lungime scula 1 Necesar

XL Lungime scula 2 Necesar

DZL Compensare uzura ZL Optional

DXL Compensare uzura XL Optional

RS Raza taiere Necesar

TO Orientare scula Necesar

ORI Unghi de orientare Necesar

CUTLENGTH Lungime de taiere scula Necesar
de canelare

CUTWIDTH Latimea sculei de Necesar
canelare

TYPE Tip scula Necesar

Datele sculei pentru scule circulare
Date obligatorii si optionale pentru scule circulare

ZL

| T0=87

N g

T-ANGLE

Element de Aplicatie Introducere
introducere

ZL Lungime scula 1 Necesar
XL Lungime scula 2 Necesar
DZL Compensare uzura ZL Optional
DXL Compensare uzura XL Optional
RS Raza taiere Necesar
TO Orientare scula Necesar
ORI Unghi de orientare Necesar
T-ANGLE Unghi scula Necesar
P-ANGLE Unghi la varf Necesar
TYPE Tip scula Necesar
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Datele sculei pentru scule de filetare
Date obligatorii si optionale pentru scule de filetare

Element de Aplicatie Introducere
introducere

ZL Lungime scula 1 Necesar ‘

XL Lungime scula 2 Necesar o

DZL Compensare uzura ZL Optional l S
DXL Compensare uzura XL Optional

TO Orientare scula Necesar — XL —
ORI Unghi de orientare Necesar

T-ANGLE Unghi scula Necesar

P-ANGLE Unghi la varf Necesar
TYPE Tip scula Necesar

P-ANGLE
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Compensarea razei varfului sculei TRC

Sculele de strunjire au o raza la varful sculei (RS). Cand prelucrati
conuri, sanfrenari si raze, acest lucru duce la inexactitati pe
contur, deoarece traseele de avans transversal programate sunt
intotdeauna raportate la varful teoretic al sculei S (consultati
ilustratia din dreapta sus). TRC previne devierile rezultate.

in ciclurile de strunjire, TNC efectueaza automat compensarea
razei varfului sculei. In blocurile de avans transversal si in
contururile programate, activati TRC cu RL sau RR.

In ciclurile de strunjire, TNC verificd geometria de aschiere cu
unghiul la varf P-ANGLE si unghiul de setare T-ANGLE. Elementele
de contur din ciclu sunt prelucrate de TNC numai in masura in
care acest lucru este posibil cu scula specifica. TNC emite un
avertisment cdnd raméane in urma material rezidual.

Cand pozitia muchiei aschietoare este neutra

E> (TO=2;4;6;8), directia de compensare a razei este
ambigua. In acest caz, TRC este posibil& doar in
cicluri.

De asemenea, TNC poate efectua compensarea
razei varfului sculei in timpul prelucrarii inclinate.
Aici se aplica urmatoarea limitare: Daca activati
prelucrarea inclinata cu M128, compensarea razei
varfului sculei fara un ciclu, adica Tn blocurile de
avans transversal cu RL/RR, nu este posibila. Daca
activati prelucrarea inclinatd cu M144, aceasta
limitare nu se aplica.
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Canelare si degajare

Unele cicluri prelucreaza contururi pe care le-ati scris intr-un
subprogram. Programati aceste contururi cu functii pentru traseu in
limbaj uzual sau functii FK. Mai multe elemente speciale de contur
sunt disponibile pentru scrierea contururilor de strunjire. Tn acest fel
puteti programa canelarea si degajarea complete ca elemente de
contur complete cu un singur bloc NC.

element de contur liniar definit anterior.

Elementele de canelare GRYV si elementele de
degajare UDC pot fi utilizate numai in subprogramele
de conturare apelate prin intermediul unui ciclu de
strunjire (consultati Manualul utilizatorului, Ciclurile,
Strunjirea).

E> Canelarea si degajarea specifica intotdeauna un

Dispuneti de diferite posibilitati de introducere cand definii
canelarea si degajarea. Unele dintre aceste introduceri sunt
obligatorii, iar la altele puteti renunfa (optional). Introducerile
obligatorii sunt simbolizate ca atare in grafica de asistenta. In unele
elemente puteti selecta intre doua definitii diferite. TNC are taste
soft, cu posibilitatile de selectie corespunzatoare.

Programarea canelarii si degajarii:
» Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
FCT

v

FUNCTIT

Selectati meniul pentru FUNCTIILE PROGRAMULUI
sTRNOTRE DE STRUNJIRE

Selectati RECESS/UNDERCUT

v

SCOBITURA/
SUBTAIERE

v

Selectati GRV (canelare) sau UDC (degajare)

GRV
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14.2 Funcitiile de baza (optiunea software 50)

Programarea canelarii

Canelarea este prelucrarea de caneluri in componente rotunde,
de obicei pentru introducerea de inele si garnituri de blocare

sau de canale de lubrifiere. Puteti programa canelarea in jurul
circumferintei sau pe capetele frontale ale piesei strunjite. Pentru
aceasta dispuneti de doua elemente de contur separate:

®m  GRV RADIAL: Canelura in circumferinta componentei
®  GRV AXIAL: Canelura pe capatul frontal al componentei

Elementele de introducere in canelarea GRV

Element de Aplicatie Introducere
introducere
CENTER Centrul canelurii Necesar
R Raza la colt pentru Optional
ambele colturi
interioare
DEPTH/DIAM Adancimea canelurii Necesar
(atentie la semnul
algebric!) /Diametrul
bazei canelurii
BREADTH Latimea canelurii Necesar
ANGLE/ANG_WIDTH Unghiul muchiei/unghi Optional
deschiderii ambelor
muchii
RND/CHF Coltul rotunijit/tesit al Optional

conturului Tn apropiere
de punctul de pornire

FAR_RND/FAR_CHF

=

476

Colt rotunijit/tesit al Optional
conturului la distanta
de punctul de pornire

Semnul algebric pentru adancimea canelurii specifica
pozitia de prelucrare canelurii (prelucrare interioara/
exterioara).

Semnul algebric al adancimii canelurii pentru
prelucrare la exterior:

Utilizati un semn negativ cand elementul de
contur se executa intr-o directie negativa fata de
coordonata Z

Utilizati un semn pozitiv cand elementul de
contur se executa intr-o directie pozitiva fata de
coordonata Z

Semnul algebric al adancimii canelurii pentru
prelucrare la interior:

Utilizati un semn pozitiv cand elementul de
contur se executa intr-o directie negativa fata de
coordonata Z

Utilizati un semn negativ cand elementul de
contur se executa intr-o directie pozitiva fata de
coordonata Z

ANG_WIDTH
ANGLE
R R
CENTER

M

DEPTH

BREADTH

DIAM
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Canelura radiala: adancime=5, latime=10, Poz.=Z-15

21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 GRV RADIAL CENTER-15 DEPTH-5 BREADTH10 CHF1 FAR_CHF1
24 L X+60

Programarea degajarii

Degajarea este necesara de obicei pentru conectarea la nivel a
contrapieselor. In plus, degajarea poate contribui la reducerea
efectului de crestatura la colturi. Fileturile si suprafetele de contact
sunt prelucrate adesea cu o degajare. Aveti diverse elemente de
contur pentru definirea degajarilor diferite:

m UDC TYPE_E: Degajare pentru suprafata cilindrica in vederea
prelucrarii ulterioare conform DIN 509

® UDC TYPE_F: Degajare pentru suprafata plana si cilindrica in
vederea prelucrarii ulterioare conform DIN 509

® UDC TYPE_H: Degajare pentru tranziie mai rotunjita, conform
DIN 509

® UDC TYPE_K: Degajare pe suprafata frontala si cilindrica
B UDC TYPE_U: Degajare pe suprafata cilindrica
= UDC THREAD: Degajare filet conform DIN 76

TNC interpreteaza intotdeauna degajarile ca
elemente de forma n directie longitudinala. Nicio
degajare nu este posibila in directia planului.
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Degajare DIN 509 UDC TYPE _E
Elementele de introducere in degajarea DIN 509 UDC TYPE_E

Element de Aplicatie Introducere
introducere
R Raza la colf pentru Optional
ambele colturi BREADTH
interioare
DEPTH Adancime de degajare  Optional ANGLE
BREADTH Latime unghi de Optional Dtz 7T
degajare ‘R \R
UNGHI Unghi de degajare Optional ' -

Degajare: adancime = 2, la{ime = 15
21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 UDC TYPE_E R1 DEPTH2 BREADTH15
24 L X+60

Degajare DIN 509 UDC TYPE_F

Elementele de introducere in degajarea DIN 509 UDC TYPE_F
FACEDEPTH

Element de Aplicatie Introducere
introducere
BREADTH
R Raza la colt pentru Optional
ambele colturi
interioare
DEPTH Adancime de degajare Optional
BREADTH Latime de degajare Optional BIEF
ANGLE Unghi de degajare Optional | " \R i
FACEDEPTH Adancimea fetei Optional
FACEANGLE Unghiul conturului fetei Optional
Forma de degajare F: adancime = 2, latime = 15, addncimea
fetei=1
21 L X+40 Z+0
22 L Z-30
23 UDC TYPE_F R1 DEPTH2 BREADTH15 FACEDEPTH1
24 L X+60
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Degajare DIN 509 UDC TYPE_H
Elementele de introducere in degajarea DIN 509 UDC TYPE_H

Element de Aplicatie Introducere
introducere
R Raza la colf pentru Necesar
ambele colturi
interioare
BREADTH Latime de degajare Necesar
ANGLE Unghi de degajare Necesar

Forma de degajare H: adancime = 2, latime = 15, unghi = 10°

21 L X+40 Z+0
22 L Z-30

23 UDC TYPE_H R1 BREADTH10 ANGLE10

24 L X+60

Degajare UDC TYPE_K

Elementele de introducere in degajarea UDC TYPE_K

Element de Aplicatie Introducere

introducere

R Raza la colf pentru Necesar
ambele colturi
interioare

DEPTH Adancime de degajare Necesar
(paraxial)

ROT Unghiul la axa Optional
longitudinala
(prestabilit:45°)

ANG_WIDTH Unghi de deschidere a Necesar

degajarii

Forma de degajare K: adancime = 2, la{ime = 15, unghi = 30°

21 L X+40 Z+0
22 L Z-30

23 UDC TYPE_K R1 DEPTH3 ANG_WIDTH30

24 L X+60
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Degajare UDC TYPE_U
Elementele de introducere in degajarea UDC TYPE_U

Element de Aplicatie Introducere
introducere
R Raza la colt pentru Necesar BHEETIE
ambele colturi
interioare
DEPTH Adancime de degajare Necesar l
BREADTH Latime de degajare Necesar e
RND/CHF Colt exterior rotunjit/ Necesar
tesit -

Forma de degajare U: adancime = 3, lafime = 8
21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 UDC TYPE_U R1 DEPTH3 BREADTH8 RND1

24 L X+60

Degajare UDC THREAD
Elementele de introducere in degajarea DIN 76 UDC THREAD

Element de Aplicatie Introducere

introducere

PITCH Pas filet Optional

R Raza la colt pentru Optional | P, LR
ambele colturi
interioare ANGLE

DEPTH Adancime de degajare Optional DI L1

BREADTH Latime de degajare Optional _ R \R

ANGLE Unghi de degajare Optional

Degajare filet conform DIN 76: Pas filet = 2
21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 UDC THREAD PITCH2

24 L X+60
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Strunjire inclinata

Uneori poate fi necesar sa aduceti axele pivotante intr-o anumita
pozitie pentru a prelucra un anumit proces. Acest lucru poate fi
necesar, de exemplu, cand puteti prelucra elemente de contur doar
in functie de o anumita pozitie din cauza geometriei sculei.

Inclinarea unei axe pivotante creeaza un decalaj, in functie de
scula. Functia M144 ia in considerare pozitia axelor inclinate si
compenseaza acest decalaj. In plus, functia M144 aliniaza directia
Z a sistemului de coordonate al piesei de prelucrat cu directia liniei
centrale a sculei. Daca o axa inclinata este o masa inclinata, astfel
incat piesa de prelucrat este in panta, TNC executa deplasarile

de avans transversal in sistemul de coordonate decalat al piesei
de prelucrat. Daca axa inclinata este un cap pivotant (scula este
in panta), sistemul de coordonate al piesei de prelucrat nu este
decalat.

Dupa inclinarea axei pivotante este posibil sa fie necesar sa
prepozitionati din nou scula pe coordonatele Y si sa orientati pozitia
varfului sculei cu ciclul 800.

Ca alternativa la functia M144 se poate utiliza si functia M128.
Efectul este identic, insa se aplica urmatoarea limita: TNC poate
executa, de asemenea, compensarea razei varfului sculei in timpul
procesarii inclinate. Daca activaii prelucrarea inclinata cu M128,
compensarea razei varfului sculei fara un ciclu, adica in blocurile
de avans transversal cu RL/RR, nu este posibila. Daca activati
prelucrarea inclinatd cu M144, aceasta limitare nu se aplica.

Daca ciclurile de strunjire sunt executate cu M144, unghiurile sculei
fata de contur se schimba. TNC ia in considerare aceste modificari
in mod automat si, prin urmare, monitorizeaza si prelucrarea in
stare inclinata.

Daca prelucrati in stare inclinata, nu puteti utiliza
cicluri de canelare sau cicluri de filetare.

Compensarea sculei este intotdeauna valabila in
sistemul de coordonate al sculei, chiar si in timpul
prelucrarii inclinate.
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Exemplu de blocuri NC: Prelucrarea inclinata la o masina cu masa rotativa C si masa inclinata A

=Y
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Functii de dezechilibru 14.3

14.3  Funcitii de dezechilibru

Dezechilibru la strunjire

Informatii generale

Masina trebuie sa fi fost adaptata de catre producator
? in vederea monitorizarii $i masurarii dezechilibrelor.
3B Nu toate tipurile de masini necesita functiile de
dezechilibru; prin urmare, este posibil ca aceste
functii sa nu fie disponibile pe masina dvs. unealta.
Consultati manualul masinii.

Functiile de dezechilibru descrise aici reprezinta
functii de baza care sunt configurate si adaptate la
masgina de catre producatorul acesteia. Domeniul

de actiune si efectul funcitiilor descrise pot, prin
urmare, varia de la o masina la alta. Producatorul
masinii poate, de asemenea, furniza funciii diferite de
dezechilibru. Consultati manualul masinii.

Tn cadrul unei operatii de strunjire, scula se afla in pozitie fixa, in
timp ce masa rotativa si piesa de prelucrat prinsa in mandrine se
rotesc. In functie de dimensiunea piesei de prelucrat, masa puséa
in miscare de rotatie poate fi foarte mare. In timpul rotirii piesei de
prelucrat se creeaza o forta centrifuga orientata spre exterior.

Forta centrifuga generata depinde de viteza de rotatie, de masa si
de dezechilibrul piesei de prelucrat. Dezechilibrul apare la punerea
in migcare de rotatie a unui obiect care are o distribuire nesimetrica
din punct de vedere rotational a masei. Rotatia obiectului cu masa
genereaza forte centrifuge orientate spre exterior. Daca masa aflata
in miscare de rotatie este distribuita uniform, fortele centrifuge se
vor anula reciproc.

Dezechilibrul este influentat in mod semnificativ de forma
structurala a piesei de prelucrat (de ex., corpul nesimetric al unei
pompe) si de mandrine. Deseori, modificarea tuturor acestor factori
este imposibila; Tn acest caz, este necesar sa compensati orice
dezechilibru existent prin intermediul unor greutati de echilibrare.
In acest scop, TNC include ciclul ,Masurare dezechilibru”. Ciclul
determina dezechilibrul existent si calculeaza masa si pozitia
greutatii de echilibrare necesare.
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14.3 Funcitii de dezechilibru

care pot cauza vibratiii (rezonanta), in functie de
dezechilibru. Aceste vibratii au un efect negativ
asupra procesului de prelucrare si reduc durata de
viata a sculelor. Fortele centrifuge mari pot cauza
deteriorarea masginii sau iesirea piesei de prelucrat
din dispozitivele de fixare.

Verificati dezechilibrul la fiecare prindere in mandrine
a unei noi piese de prelucrat. Daca este necesar,
compensati orice dezechilibru cu ajutorul unor
greutati de echilibrare.

Indepartarea materialului in timpul prelucrarii va
modifica distribuirea masei in cadrul piesei de
prelucrat. Acest lucru poate influenta, de asemenea,
dezechilibrul piesei de prelucrat. Prin urmare, este
indicat sa efectuati verificari ale dezechilibrului intre
etapele de prelucrare.

Luati in calcul masa si dezechilibrul piesei de
prelucrat atunci cand selectati viteza. Nu utilizati
viteze Tnalte cu piese de prelucrat grele sau sarcini
de dezechilibru mari.

g Rotatia piesei de prelucrat genereaza forte centrifuge

Functia Monitor dezechilibru

Functia Monitor dezechilibru monitorizeaza dezechilibrul unei
piese de prelucrat in modul Strunjire. Daca este depasita o limita
maxima de dezechilibru specificata de catre producatorul masginii,
TNC afiseaz&d un mesaj de eroare si initiaza oprirea de urgenta. in
plus, puteti reduce limita admisa de dezechilibru setand parametrul
limitUnbalanceUsr al masinii. Daca aceasta limita este depasita,
TNC va afisa un mesaj de eroare, dar rotatia mesei nu va fi oprita.
TNC activeaza automat functia Monitor dezechilibru atunci cand
activati modul Strunjire. Monitorul de dezechilibru va raméne activ
pana la comutarea Tn modul Frezare.
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Funcitii de dezechilibru 14.3

Ciclul Masurare dezechilibru

Pentru a asigura un nivel maxim de siguranta si o solicitare minima TR P S CRTEET) o
a masinii si piesei de prelucrat in timpul strunijirii, este indicat 2
sa verificati dezechilibrul piesei de prelucrat prinse In mandrine E—— |
. o A . . . wgs s - X2 5] "
si sa 1l compensati cu ajutorul unei greutati de echilibrare. In 43455408 —
. . - e . Z #2200 _RAAN =R |
acest scop, TNC include ciclul Masurare dezechilibru. Ciclul =
Masurare dezechilibru determina dezechilibrul piesei de prelucrat si |
calculeaza masa si pozitia greutatii de echilibrare necesare. _ |
Pentru a determina dezechilibrul: - | SE
» Comutati randul de taste soft in modul Operare e o
manuala gote s D,g
e > Selectati tasta soft MANUAL CYCLES e O &
MANUALE

» Selectati tasta soft TURNING

STRUNJIRE

T » Selectati tasta soft MEASURE UNBALANCE
reLe Introduceti viteza pentru detectarea dezechilibrului

» Apasati butonul NC Start. Ciclul incepe sa
roteasca masa la viteza redusa si mareste treptat
viteza pana la valoarea definita. TNC afiseaza o
fereastra in care sunt indicate valorile calculate ale
masei si pozitiei radiale ale greutatji de echilibrare.

v

Daca doriti sa utilizati valori diferite ale pozitiei radiale sau masei
pentru greutatea de echilibrare, puteti suprascrie una dintre valori;
cealalta valoare va fi recalculata automat.

Repetati masuratoarea dezechilibrului dupa fixarea
greutatii de echilibrare.

Tn anumite cazuri, poate fi necesar s utilizati dous
sau mai multe greutati de echilibrare in poziji diferite
pentru a compensa dezechilibrul.
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Operare manuala si setare
15.1 Pornirea, oprirea

15.1 Pornirea, oprirea

Pornirea

Pornirea si traversarea punctelor de referinta pot
varia Tn functie de masina unealta.

<>  Consultati manualul masinii.

Porniti alimentarea electrica a TNC si a masinii. 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

» Depasirea punctelor de referinta in orice secventa:

Apasati si mentineti apasat butonul de directionare

@ a axei masinii pentru fiecare axa pana cand
-

punctul de referinta este traversat

Daca masina este echipata cu dispozitive de
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.

TNC este gata de functionare in modul Operare manuala.

Punctele de referinta trebuie traversate numai daca

E> axele masinii vor fi mutate. Daca intenfionati numai
sa editati sau sa testati programe, puteti selecta
modurile de operare Programare si editare sau
Rulare test imediat dupa pornirea alimentarii electrice
a sistemului de control.

Puteti traversa ulterior punctele de referin{a 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. Pozitionatfi scula astfel incat
sa fie expus pericolul de coliziune in timpul traversarii ulterioare

a punctelor de referinta. Pentru a traversa punctele de referinta,
trebuie sa dezactivati functia ,inclinare plan de lucru”, consultatj
"Pentru activarea inclinarii manuale:", Pagina 545.

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 funciii active anterior este activa si
acum, butonul NC START nu are nicio functie. TNC emite un mesaj
de eroare corespunzator.
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Oprirea

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, confirmati din nou

o cu tasta soft DA

» Cand TNC afiseaza mesajul NOW IT IS SAFE TO
TURN POWER OFF 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!

Retineti ca apasarea tastei END dupa oprirea
sistemului de control determina repornirea acestuia.
Oprirea in timpul unei reporniri poate determina de
asemenea pierderea datelor!
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Mutarea axelor masinii

15.2  Mutarea axelor masinii

Nota

Avansul transversal cu butoanele de directionare ale
axei masinii poate varia in functie de masina unealta.
B Consultati manualul masinii.

Mutarea axei cu butoanele de directionare a axei
masinii
» Selectati modul Operare manuala

» Apasati butonul de directionare a axei masinii si
mentineti-l atata timp cat doriti sa deplasati axa
sau

Deplasarea continua a axei: Apasati si mentineti
apasat butonul de directionare a axei masinii, apoi
apasati butonul START al masinii

» Pentru a opri axa, apasati butonul STOP al
masginii.

OICIONO]

Puteti deplasa mai multe axe simultan cu aceste doua metode.
Puteti 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 502.

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 el.
a » Schimbati randul de taste soft
THCRE- » Selectati pozitionarea incrementala pas cu pas:
Setati tasta soft INCREMENT la PORNIT

INCREMENTARE PAS CU PAS =

EnT » Introduceti incrementul pas cu pas in mm si
confirmati cu tasta ENT
® » Apasati butonul de directionare a axei masinii de

cate ori dorif;

E> 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
Noi:

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 rotile de
mana cu cablu HR 410 (fara ecran) si HR 420 (cu ecran).

Atentie: Pericol pentru operator si pentru roata de
mana!
o Toti conectorii rotii de ména 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 masina!

Daca doriti sa operati masina fara roata de mana,
deconectati cablul de la masina si acoperiti priza
deschisa cu un capac!

functii suplimentare pentru HR 5xx. Consultat;

? Producatorul masinii unelte poate pune la dispozitie
3B manualul masinii.

Roata de mana HR 5xx este recomandata daca dorifi
sa utilizati suprapunerea cu roata de mana in functia
axei virtuale consultati "Axa virtuala a sculei VT".

Rotile de mana HR 5xx portabile dispun de un ecran pe care
TNC afiseaz informatii. in plus, puteti rula functii importante de
configurare cu ajutorul tastelor soft ale rotii de mana, precum
setarea originii sau introducerea si rularea functiilor 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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Buton OPRIRE DE URGENTA

Afisajul rotii de mana pentru afisarea starii si selectarea
functiilor, pentru informatii suplimentare, "

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)

Tastd 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

Mutarea axelor masinii

17

TNC 640 | Manualul utilizatorului Programare conversationala HEIDENHAIN | 11/2014

15.2

493

o oohs

14
15

16

18



Operare manuala si setare
15.2 Mutarea axelor masinii

Ecran roata de mana

1 Numai cu roata de méana wireless HR 550 FS: Arata
daca roata de mana se afla in statia de conectare sau daca
functionarea wireless este activa

2 Numai cu roata de mana wireless HR 550 FS: Afiseaza
puterea campului, 6 bare = puterea maxima a campului

3 Numai cu roata de mana wireless HR 550 FS: Afiseaza
starea de incarcare a bateriei reincarcabile, 6 bare = incarcata
complet O bara se deplaseaza de la stanga la dreapta in timpul
refncarcarii

4 ACTL: Tipul afisarii poziiei

Y+129.9788: Pozitia axei selectate

*. STIB (control in operare); rularea programului a inceput sau

axa este in miscare

7 SO:: Viteza brosa curenta

8 FO: Viteza de avans la care se deplaseaza axa selectata

9 E: Mesaj de eroare

10 3D: Functia Plan de lucru inclinat este activa

11 2D: Functia Rotatie de baza este activa

12 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

13 STEP ON sau OFF: Increment pas cu pas activ sau inactiv.
Daca functia este activa, TNC afiseaza, de asemenea,
incrementarea pas cu pas activa

14 Rand de taste soft: Selectarea a diverse funciii, descrise in
sectiunile urmatoare

494
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Mutarea axelor masinii

Caracteristici speciale ale rotii de mana wireless HR 550 FS

=

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 604

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 masini 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 in mod clar utilizatorului!

Tnainte de fiecare utilizare, asigurati-va c4 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,
E> 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 Th cazul
masinilor foarte mari, HR 550 FS va avertizeaza din timp printr-

o vibratie de avertizare care este 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 Tn distanta de transmisie, TNC declanseaza
automat o oprire de urgenta. Aceasta se poate
intdmpla, de asemenea, in timpul prelucrarii.
Incercati sa stati cat mai aproape posibil de suportul

rotii de mana si puneti roata de mana in suportul sdu
cand nu o utilizatj.
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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
» Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
» Parcurgeti randul de taste soft

conFIG. » Selectati meniul de configurare pentru roata de
ROATA

FéRA 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 functie pentru operarea si
configurarea initiald a rotii de mana consultati "Configurati roata de
mana wireless HR 550 FS", Pagina 604.

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
masginii-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:

» Apasalti tasta soft F1 pentru roata de mana (AX): TNC afiseaza
toate axele active pe afisajul rotii de mana. Axa activa curent
clipeste

> Selectaii axa dorita cu tastele soft ale rofjii 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 méana
(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]

Mutarea axelor masinii
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Deplasarea axelor

» Activati roata de mana: Apasati tasta rotii de mana
de pe HR 5xx: Acum puteti opera TNC doar prin
HR5xx; TNC afiseaza o fereastra contextuala care
contine informatii 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 in directie negativa

» Dezactivati roata de mana: Apasati tasta rofji de
mana de pe HR 5xx : Acum puteti opera TNC din
nou prin intermediul panoului de operare

]+
v

Setarile potentiometrului

Potentiometrele panoului de operare al masinii raman 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 rotjii de mana

» Apasati tasta soft HW pentru a activa potentiometrele rotii 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:

» Apasatj 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 apasand 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 1n directia corespunzatoare

Introducerea functiilor auxiliare M

>

>
>
>

Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana

Apasati tasta soft F1 (M) a rofii de mana

Selectati numarul functiei M dorite apaséand tasta F1 sau F2
Executati functia M cu tasta NC start

Introducerea vitezei S a brosei

>
>
>

Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana

Apasati tasta soft F2 (S) a rotii de mana

Selectati viteza dorita apasand tasta F1 sau F2. Daca apasati si
mentine{i 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

» Apasalti tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana

» Apasati tasta soft F3 (F) a rotii de mana

» Selectati viteza de avans dorita apasand 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 rofji
de méana

Setare origine

» Apasalti tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana

» Apasati tasta soft F4 (PRS) a rotii de mana

» Daca este necesar, selectati axa pe care va fi setata originea.
>

Resetaii axa cu tasta soft F3 (OK) a rotjii 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 rotii de mana
= MAN: Operare manuala
MDI: Pozitionarea cu introducerea manuala a datelor

SGL: Rulare program, bloc unic
RUN: Rulare program, secventa integrala
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Generarea unui bloc L complet

Producatorul maginii-unelte poate aloca orice functie
tastei ,Creare bloc NC” a rotii de mana Consultati
<3 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 L

Activati roata de mana

Apasati tasta rotii de mana ,Creare bloc NC”: TNC introduce
un bloc L complet, ce contine toate pozitiile axei, selectate prin
functia MOD

Caracteristicile din modurile de operare Rulare program

In modurile de operare Rulare program puteti utiliza urmatoarele
functii:

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 rofii 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 rotii 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 579

Comutatorul de pornire/oprire pentru functia Plan de lucru
inclinat (tastele soft MOP si apoi 3D ale rotii de mana)

Mutarea axelor masinii
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Operare manuala si setare

15.3 Viteza brosei S, viteza de avans F si functia auxiliara M

15.3  Viteza brosei S, viteza de avans F si

functia auxiliara M

Aplicatie

in modurile Operare manuala si Roatd de mana el., puteti introduce
viteza brosei S, viteza de avans F si functiile auxiliare M cu tastele
soft. Functiile auxiliare sunt descrise in capitolul 7 ,Programarea:

Functiile auxiliare”.

Producatorul maginii unelte determina funcitiile
auxiliare M disponibile pe sistemul dvs. de control si

3B efectul 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
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 ce ati introdus o viteza de avans F, trebuie sa confirmatj
inregistrarea cu tasta ENT n loc de butonul START al masinii.

Urmatoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:

® Daca introduceti F=0, este utilizata cea mai mica viteza de
avans din parametrul masinii manualFeed.

® 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
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Viteza brosei S, viteza de avans F si functia auxiliaraM 15.3

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

B brosei.

. DEE B

Activarea limitarii vitezei de avans

? Limita vitezei de avans depinde de masina.
Consultati 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
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Operare manuala si setare
15.4 Siguranta functionala FS (optiune)

15.4  Siguranta functionala FS (optiune)

Diverse

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 siguran{a, 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 Tn toate modurile de operare.

in acest capitol veti gasi explicatii privind functiile care sunt
disponibile in plus pentru TNC cu siguranta functionala.

siguranta HEIDENHAIN la masina dvs. Consultati

? Producatorul masinii-unelte adapteaza conceptul de
. manualul masinii.
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Siguranta functionala FS (optiune)

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

SS0, 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 intrerupta. Ofera
protectie impotriva pornirii accidentale a
antrenarilor

SOS Oprire de siguranta a operarii. Ofera
protectie impotriva pornirii accidentale a
antrenarilor

SLS Viteza limitata pentru siguranta. Nu
permite ca antrenarile sa depaseasca
limitele de viteza specificate cand usa de
protectie este deschisa
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Operare manuala si setare
15.4 Siguranta functionala FS (optiune)

Verificarea pozitiei axei

catre producatorul masinii. Consultati manualul

3B masinii.

? Aceasta funciie trebuie sa fie adaptata la TNC de

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 vé& apropiati de o pozitie de test pentru
axele respective. Procedati dupa cum urmeaza:

» Selectati modul Operare manuala

» Execut