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Despre Manualul utilizatorului | Grupul tinta: utilizatorii

Grupul tinta: utilizatorii

Un utilizator este o persoana care utilizeaza sistemul de control pentru a efectua cel
putin una dintre urmdtoarele sarcini:

®  Operarea masinii

Configurarea sculelor

Configurarea pieselor de prelucrat

Prelucrarea pieselor de prelucrat

Eliminarea posibilelor erori in timpul ruldrii programului

B Crearea sitestarea programelor NC

Crearea programelor NC la nivelul sistemului de control sau in mod extern,
utilizand un sistem CAM

m Utilizarea modului de simulare pentru a testa programele NC

Eliminarea posibilelor erori in timpul testarii programului

Profunzimea informatiilor din Manualul utilizatorului au drept rezultat urmatoarele
cerinte de calificare privind utilizatorul:

= Intelegerea tehnica de baza, de ex,, capacitatea de a citi desenele tehnice si
imaginatia spatiala

® Cunostinte de baza in domeniul tdierii metalelor, de ex., semnificatia parametrilor
specifici materialului

B [nstructiuni de siguranta, de ex., pericolele posibile si evitarea acestora
® [nstruirea cu privire la masing, de ex., directiile axelor si configurarea masinii

HEIDENHAIN oferd produse informationale separate pentru alte grupuri

tinta:

B Brosuri si prezentarea generald a programului produsului pentru
potentialii cumparatori

B Manualul de service pentru tehnicienii de service

= Manualul tehnic pentru producatorii masinii

in plus, HEIDENHAIN le ofera utilizatorilor si operatorilor auxiliari

nou angajati o gama ampld de oportunitati de instruire ih domeniul

programarii NC

portalul de instruire HEIDENHAIN

In acord cu grupul tint, acest Manual al utilizatorului contine doar informatii privind
operarea si utilizarea sistemului de control. Produsele de informatii pentru alte
grupuri tinta contin informatii cu privire la alte faze din durata de viata ale produsului.
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Despre Manualul utilizatorului | Documentatia disponibila pentru utilizator

1.2 Documentatia disponibila pentru utilizator

Manualul utilizatorului
HEIDENHAIN denumeste acest produs informational ca Manualul utilizatorului,
indiferent de rezultat sau de mediul de transport. Denumirile binecunoscute cu
aceeasi semnificatie includ manualul operatorului si instructiunile de operare.
Manualul utilizatorului pentru sistemul de control este disponibil in variantele de mai
jos:
m Sub forma unei versiuni tipdrite, subimpartit in modulele de mai jos:
u Configurarea si rularea Manualul utilizatorului contine toate informatiile
necesare pentru configurarea masinii si pentru rularea programelor NC.
ID: 1358774-xx
= Programarea si testarea Manualul utilizatorului contine toate informatiile
necesare pentru crearea si testarea programelor NC. Palpatorul si ciclurile de
prelucrare nu sunt incluse.
ID pentru programarea Klartext: 1358773-xx
m Ciclurile de prelucrare Manualul utilizatorului contine toate functiile ciclurilor
de prelucrare.
ID: 1358775-xx
5 Ciclurile de masurare pentru piese de prelucrat si scule Manualul utili-
zatorului contine toate functiile pentru ciclurile palpatorului.
ID: 1358777-xx
= Ca fisiere PDF, subimpartite conform versiunilor imprimate sau ca PDF complet,
care contine toate modulele
TNCguide
= Ca fisier HTML, de utilizat ca asistenta de produs integrata TNCguide direct
asupra sistemului de control
TNCguide
Manualul utilizatorului va ofera asistenta cu privire la manevrarea in conditii de
siguranta a sistemului de control, conform utilizarii sale prevazute.

Mai multe informatii: "Operarea corespunzatoare si prevazuta', Pagina 40

Alte produse informationale pentru utilizatori

Urmatoarele produse informationale sunt disponibile pentru dvs., in calitate de

utilizatori:

" Prezentarea generala a functiilor software noi si modificate va informeaza cu
privire la inovatiile versiunilor software specifice.
TNCguide

® Brosurile HEIDENHAIN vd informeaza cu privire la produsele si serviciile de la
HEIDENHAIN, de ex., optiunile software ale sistemului de control.
Brosurile HEIDENHAIN

m Baza de date cu solutii NC ofera solutii pentru sarcinile care apar in mod

frecvent.
Solutiile NC de la HEIDENHAIN
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Tipurile de note utilizate

Masuri de siguranta

Respectati toate masurile de siguranta indicate in acest document si in
documentatia furnizata de producatorul masinii dvs.!

Atentiondrile reprezinta avertismente legate de utilizarea software-ului si

dispozitivelor si ofera informatii privind evitarea riscurilor. Acestea sunt clasificate in
functie de gravitatea pericolelor si sunt impartite in urmatoarele grupuri:

A PERICOL

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

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

A ATENTIE

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

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

Ordinea informatiilor in atentionari

Toate atentionarile cuprind urmatoarele patru sectiuni:
m  Cuvant-semnal care indica gravitatea pericolului

B Tipul si sursa pericolului

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

m |esire — masuri de prevenire a pericolului
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Notele informative

Respectati notele informative furnizate in cadrul acestor instructiuni pentru a asigura
functionarea fiabila si eficientd a software-ului.

In cadrul acestor instructiuni, veti gdsi urmatoarele note informative:

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.
Un sfat contine informatii suplimentare sau complementare importante.

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

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

1.4 Notele cu privire la utilizarea programelor NC

Programele NC continute Th Manualul utilizatorului reprezinta sugestii de solutii.
Programele NC sau blocurile NC individuale trebuie adaptate inainte de a fi utilizate
la nivelul masinii.

Modificati urmatorul continut dupd cum este necesar:
= Scule

B Parametri de taiere

B Viteze de avans

= In&ltimea de degajare sau pozitia de siguranté

B Pozitiile specifice masinii, de ex., cu M91

B Traseele apelarilor programului

Anumite programe NC depind de cinematica masinii. Adaptati aceste programe NC
la cinematica masinii dvs. inainte de prima rulare a testului.

In plus, testati programele NC utilizand simularea inainte de rularea efectivéa a
programului.

o Cu o testare a programului, puteti determina daca programul NC poate fi
utilizat cu optiunile de software disponibile, cu cinematica masinii active
si cu configuratia curenta a masinii.

1.5 Manual de utilizare ca asistenta de produs integrata:
TNCguide

Aplicatie

Asistenta de produs integratd TNCguide ofera continutul complet al Manualului
utilizatorului.

Mai multe informatii: 'Documentatia disponibild pentru utilizator", Pagina 31

Manualul utilizatorului va ofera asistenta cu privire la manevrarea in conditii de
siguranta a sistemului de control, conform utilizarii sale prevazute.

Mai multe informatii: 'Operarea corespunzatoare si prevazuta', Pagina 40
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Cerinta

In setarea implicita din fabrica, sistemul de controlul ofera asistenta de produs
integrata TNCguide in limba germana si engleza.

In cazul in care sistemul de control nu gdseste o versiune de limba pentru TNCguide,
TNCguide se va deschide in limba engleza.

Daca sistemul de control nu gaseste o versiune de limba pentru TNCguide, deschide
0 pagind de informare cu instructiuni. Avand un link disponibil si prin pasii furnizati,
puteti suplimenta fisierele lipsa din sistemul de control.

0 Totodatd, puteti deschide pagina de informatii manual, prin selectarea
index.html de ex. la TNC:\tncguide\en\readme. Calea depinde de
versiunea de limba doritg, de ex. en pentru limba engleza.

Cu ajutorul acestor pasi, puteti actualiza si versiunea TNCguide.
Actualizarea poate fi necesara dupa o actualizare software, de exemplu.

Descrierea functiilor

Asistenta de produs integratd TNCguide poate fi selectatd din aplicatia Ajutor sau
din spatiul de lucru Ajutor.

Mai multe informatii: "Aplicatia Ajutor”, Pagina 35

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Ajutor’, Pagina 558

Operarea TNCguide este identica in ambele cazuri.

Mai multe informatii: 'Simboluri’, Pagina 36
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Aplicatia Ajutor
S Meniu start Setari Ajutor OF  Zone delucru v
& ® 1 =
Ator [{OF Céutare N« > C
El = « 2 >

et TNC?
» About the User's Manual

» About the Product

» First Steps

» Status Displays

» Powering On and Off

» Manual Operation

» NC and Programming Fund

TILLLLITT

» Technology-Specific NC Pr

» Tools 3

» Path Functions

» Workpiece Blank 5

» Programming Techniques TNCguide

; o NC Software
» Contour and Point Definitio 4 817620-16
817621-16
» Machining Cycles 817625-16

. . English (en)
» Coordinate Transformation 01/2022

» Compensations

Aplicatie de asistentd Help cu TNCguide deschis

Aplicatia Ajutor include urmatoarele zone:

1 Baradin aplicatia Ajutor
Mai multe informatii: "Simboluri in aplicatia Help", Pagina 36
2 Bara de titlu din asistenta de produs integrata TNCguide

ee 1l

Mai multe informatii: "Simboluri din asistenta de produs integrata TNCguide",
Pagina 36

3 Coloana de continut din TNCguide
4 Separator intre coloanele TNCguide

Reglati Iatimea coloanei prin intermediul separatorului.
5 Coloana de navigare din TNCguide

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



36

Despre Manualul utilizatorului | Manual de utilizare ca asistenta de produs integrata: TNCguide

Simboluri

Simboluri in aplicatia Help

Simbol Functie

@ Afisare pagina de pornire
Pagina de pornire afiseaza toatd documentele disponibile.
Selectati documentul dorit, utilizand o fila de navigare, de ex.
TNCGuide.
Daca este disponibil un singur document, sistemul de control
deschide continutul direct.

Cand un document este deschis, puteti utiliza functia de
cautare.

Afisarea tutorialelor

Navigarea intre ultimele continuturi deschise

N

Afisarea sau ascunderea rezultatelor cdutarilor
Mai multe informatji: "Cautare in TNCguide", Pagina 37

Simboluri din asistenta de produs integrata TNCguide

Simbol Functie

Afisarea structurii documentatiei
Structura consta din antetele cuprinsului.
Structura serveste la navigarea prin documentatie.

Afisarea indexului documentatiei
Indexul este format din cuvinte cheie importante.
Indexul serveste la navigarea alternativa prin documentatie.

% Afisarea paginii precedente sau urmatoare din documentatie
>
« Afisarea sau ascunderea navigdrii
>
Copiere exemple NC in clipboard
Mai multe informatji: "Copierea exemplelor NC in clipboard",
Pagina 37
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1.5.1 Cautare in TNCguide

Utilizand functia de cdutare, puteti cduta termenii introdusi in documentatia
deschisa.

Folositi functia de cautare astfel:

> Introduceti un sir de caractere

Campul de introducere se afld in bara de titly, in stanga simbolului Home
folosit pentru a naviga la pagina principala.

Cautarea porneste automat dupd introducerea, de exemplu, a unei litere.
Dacad doriti sa stergeti intrarea, folositi simbolul X din campul de intrare.

Sistemul de control deschide coloana cu rezultatele cautarii.

Sistemul de control marcheaza referintele si in paginile de continut deschise.
Selectati referinta

Sistemul de control deschide continutul selectat.

Sistemul de control continud sa afiseze rezultatele ultimei cdutari.

Selectati o alta referintd, daca este necesar

Introduceti un nou sir de caractere, daca este necesar

vV VvV V VYV VYy

1.5.2 Copierea exemplelor NC in clipboard

Folositi functia de copiere pentru a copia Exemple NC din documentatie in
Editorul NC.

Pentru a utiliza functia de copiere:

> Navigati la exemplul NC dorit

> Notele cu privire la utilizarea programelor NC Expandare

> Notele cu privire la utilizarea programelor NC Cititi acordati atentie
Mai multe informatii: "Notele cu privire la utilizarea programelor NC",
Pagina 33

> Copiere exemple NC in clipboard

0 Butonul isi schimba culoarea in timpul copierii.
Clipboardul contine intregul continut al exemplului NC copiat
Introduceti exemplul NC in programul NC

Adaptati continutul introdus conform Notele cu privire la
utilizarea programelor NC

> Utilizati modul de simulare pentru a testa programul NC
Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru’, Pagina 583

vV V.V YV

1.6 Contactati personalul editorial

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat erori?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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2.1 TNC7

Fiecare sistem de control HEIDENHAIN va ofera asistentd cu programare ghidata
prin dialog si o simulare detaliatd in mod fin. TNC7 va ofera in plus programare
graficd sau pe baza de formular, pentru a atinge rezultatul dorit in deplind siguranta.
Extensiile pentru optiunile de software si optiunile de hardware pot fi utilizate pentru
cresterea flexibild a gamei de functii si a usurintei in utilizare.

O astfel de extensie ofera, de ex., sansa de a efectua strunjirea si rectificarea, in plus
fata de procesele de frezare si gaurire.

Mai multe informatii: "Programare NC specifica tehnologiei’, Pagina 123
Usurinta in utilizare creste, de ex., odata cu utilizarea palpatoarelor, a rotilor de mana
sau a unui mouse 3D.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Definitii

Prescurtare Definitie

TNC TNC este derivat din acronimul CNC (computerized numerical
control). T (tip sau touch) reprezinta posibilitatea de a accesa
programele NC direct la nivelul sistemului de control sau de a
le programa in mod grafic cu ajutorul gesturilor.

7 Numarul de produs indica generarea sistemului de control.

Gama de functii depinde de optiunile de software activate.

2.1.1 Operarea corespunzatoare si prevazuta

Informatiile despre operarea corespunzatoare si prevazuta va accepta ca utilizator in
manevrarea in conditii de sigurantd a unui produs precum o masina-unealta.

Sistemul de control reprezintd o componenta a masinii, dar nu 0 masina complets,
Acest Manual al utilizatorului descrie utilizarea sistemului de control. inainte de a
utiliza masina, inclusiv sistemul de control, consultati documentatia OEM pentru a
va informa cu privire la aspectele legate de sigurantd, la echipamentele de siguranta
necesara, precum si la cerintele privind personalul calificat.

o HEIDENHAIN vinde sisteme de control concepute pentru masini de
frezare si strunjire, precum si pentru centre de prelucrare cu maxim 24
de axe. Daca dvs., in calitate de utilizator, va confruntati cu o configuratie
diferita, contactati imediat proprietarul.

In plus, HEIDENHAIN contribuie la imbunétatirea sigurantei dvs. si a produselor, in
special prin faptul ca ia in considerare feedbackul de la clienti. Acest lucru are drept
rezultat, de ex., adaptdrile functiilor sistemului de control si a masurilor de siguranta
in produsele informationale.

o Contribuiti in mod activ la cresterea sigurantei prin raportarea tuturor
informatiilor lipsd sau eronate.

Mai multe informatii: "Contactati personalul editorial’, Pagina 37
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2.1.2  Locul de functionare destinat

In conformitate cu standardul DIN EN 50370-1 care se refera la compatibilitatea
electromagnetica (EMC), sistemul de control este aprobat pentru utilizarea in medii
industriale.

Definitii
Linie directoare  Definitie

DINEN Printre altele, acest standard trateaza emisiile interferentelor si
50370-1:2006-02 imunitatea la interferentele masinilor-unelte.
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Masuri de siguranta

Respectati toate masurile de siguranta indicate in acest document si in
documentatia furnizata de producatorul masinii dvs.!
Urmadtoarele masuri de siguranta se refera exclusiv la sistemul de control ca o

componenta individualad si nu la produsul complet specific, respectiv masina-
unealta.

@ Consultati manualul masinii.

Tnainte de a utiliza masina, inclusiv sistemul de control, consultati
documentatia OEM pentru a va informa cu privire la aspectele legate de
sigurantd, la echipamentele de siguranta necesard, precum si la cerintele
privind personalul calificat.

Urmadtoarea prezentare generala contine exclusiv masurile de siguranta valabile
in mod general. Acordati atentie masurilor de siguranta suplimentare, care pot sa
varieze in functie de configuratie si sunt indicate in urmdtoarele capitole.

o Pentru a asigura siguranta maxima, toate masurile de siguranta sunt
repetate in locurile relevante din cadrul capitolelor.

A PERICOL

Atentie: pericol pentru utilizator!

Conexiunile nesecurizate, cablurile defecte si utilizarea necorespunzatoare sunt
intotdeauna surse de pericole electrice. Pornirea masinii cauzeaza pericole!

> Dispozitivele trebuie sa fie conectate sau inldturate numai de catre tehnicienii
de service autorizati

» Porniti masina numai prin intermediul unei roti de mana conectate sau al unei
conexiuni securizate

A PERICOL

Atentie: pericol pentru utilizator!

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

> Cititi si urmati manualul masinii

> Cititi si urmati precautiile de siguranta si simbolurile de siguranta

> Utilizati dispozitivele de siguranta
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Atentie: pericol pentru utilizator!

Manipularea software-ului sau a datelor inregistrate poate cauza un
comportament neasteptat al masinii. Software-ul rdu intentionat (virusi, troieni,
malware sau viermi) poate cauza modificari ale software-ului si ale datelor
inregistrate.

» Verificati orice suporturi de date amovibile pentru a detecta eventualele
programe software rdu intentionate inainte de a le utiliza.

> Porniti browserul web numai din interiorul functiei sandbox

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni intre scula si
piesa de prelucrat. Pre-pozitionarea incorecta sau spatierea insuficienta intre
componente poate duce la un risc de coliziune in momentul raportarii la axe.

> Fiti atent la informatiile de pe ecran

> Daca este necesar, deplasati intr-o pozitie sigurd inainte de raportarea la axe
> Atentie la potentialele coliziuni

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control utilizeaza lungimea definita a sculei din tabelul de scule
pentru compensarea lungimii sculei. Lungimile incorecte ale sculei vor avea
drept rezultat o compensare incorecta a lungimii sculei. Sistemul de control nu
efectueaza compensarea lungimii sculei sau o verificare a coliziunilor pentru
sculele cu o lungime de 0 si dupa TOOL CALL 0. Pericol de coliziune in timpul
miscarilor succesive de pozitionare a sculei!

» Definiti intotdeauna lungimea efectiva a sculei pentru o sculd (nu doar
diferenta)

» Utilizati TOOL CALL 0 numai pentru a goli brosa

ANUNT

Pericol de coliziune!

Programele NC care au fost create din sisteme de control mai vechi pot duce la
miscari neasteptate ale axelor sau la mesaje de eroare pe modelele curente de
control. Pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

» Verificati programul NC sau sectiunea programului cu ajutorul simularii grafice

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul de
operare Rulare program, bloc unic

» Aveti grijd la urmatoarele diferente cunoscute (s-ar putea ca lista de mai jos sa
nu fie completal)
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ANUNT
Atentie: Se pot pierde date!

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

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

ANUNT
Atentie: Se pot pierde date!

Nu indepartati niciodata un dispozitiv USB conectat in timpul transferului de date
— datele pot fi deteriorate sau sterse!

> Utilizati portul USB doar pentru transferul de date si crearea copiilor de rezerva,
nu il utilizati pentru editarea si executarea programelor NC

> Utilizati tasta soft pentru a indeparta un dispozitiv USB cand transferul de date
este finalizat

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Sistemul de control trebuie sa fie oprit astfel incat procesele in curs de rulare
sd poata fiincheiata si datele sa poata fi salvate. Oprirea imediatd a sistemului

de control prin oprirea comutatorului principal poate duce la pierderea datelor,
indiferent de starea in care se afla sistemul de control!

» Opriti intotdeauna sistemul de control
» Actionati numai comutatorul principal dupa ce ati primit solicitarea pe ecran

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca selectati un bloc NC in rularea programului utilizand functia GOTO si apoi
executati programul NC, sistemul de control ignora toate functiile NC programate
anterior, de ex., transformarile. Aceasta inseamna ca exista riscul de coliziune in
timpul miscdrilor de avans ulterioare!

> Utilizati GOTO numai in timpul programairii si al testarii programelor NC
> Utilizati Derul fraze numai cand executati programe NC
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2.3 Software

Acest Manual al utilizatorului descrie functiile pentru configurarea masinii, precum si
pentru programarea si rularea programelor NC. Aceste functii sunt disponibile pentru
un sistem de control care dispune de gama completa de functii.

o Gama efectiva de functii depinde, printre altele, de optiunile de software
activate.

Mai multe informatii: "Optiuni software", Pagina 45

In tabel sunt afisate numerele de software NC descrise in acest Manual al
utilizatorului.

o HEIDENHAIN a simplificat schema versiunii, incepand cu versiunea 16 a
software-ului NC:

® Perioada de publicare determina numarul versiunii.

®  Toate modelele de control ale unei perioade de publicare au acelasi
numar de versiune.

® Numadrul de versiune al statiilor de programare corespunde numarului
de versiune al software-ului NC.

Numar software  Produs

NC

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 Statia de programare TNC7

@ Consultati manualul masinii.

Manualul utilizatorului descrie functiile de baza ale sistemului de control.
Producatorul masinii poate sa adapteze, sa imbunatateasca sau sa
restrictioneze functiile sistemului de control la nivelul masinii.

Pe baza manualului masinii-unelte, verificati daca producatorul masinii a
adaptat functiile sistemului de control.

Definitie
Prescurtare Definitie
E Sufixul E indicd versiunea de export a sistemului de control. in

aceastd versiune, optiunea software 9 Set de functii avansate
2 este restrictionata la interpolarea pe 4 axe.

2.3.1  Optiuni software

Optiunile de software definesc gama de functii ale sistemului de control. Functiile
optionale sunt fie specifice masinii, fie specifice aplicatiei. Optiunile de software va
oferd posibilitatea de a adapta sistemul de control la nevoile dvs. individuale.

Puteti verifica optiunile de software care sunt activate pe masina dvs.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Prezentare generala si definitii

TNC7 dispune de diverse optiuni de software, fiecare dintre acestea putand

fi activate separat si chiar ulterior de catre producatorul masinii. Urmatoarea
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prezentare generald cuprinde doar aceste optiuni de software care sunt relevante
pentru dvs., in calitate de utilizator.

0 Numerele de optiuni indicate in Manualul utilizatorului va arata faptul ca o
functie nu este inclusa in gama standard de functii disponibile.

Manualul tehnic oferd informatii despre optiunile de software disponibile
care sunt relevante pentru producatorul masinii.

o Retineti faptul ca anumite optiuni de software necesita de asemenea
extensii hardware.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

Optiuni de software Definitie si aplicatie

Axa suplimentara Bucla de control suplimentara

(optiuniledelaOla7) o bucls de control este necesara pentru fiecare axa sau brosa deplasata la o
valoare nominald programata de sistemul de control.

Buclele de control suplimentare sunt necesare, de ex., pentru mesele cu incli-
nare detasabile si actionate de motor.

Set de functii Functii avansate (setul 1)
avansate 1 Pe masinile cu axe rotative, aceastd optiune de software permite prelucrarea
(optiunea 8) mai multor laturi ale piesei de prelucrat, intr-o singura configurare.

Optiunea de software include urmatoarele functii:
® Inclinarea planului de lucru, de ex., cu PLANE SPATIAL

Mai multe informatii: "PLANE SPATIAL", Pagina 266
®  Programarea contururilor de pe suprafata nerulata a unui cilindru, de ex.,
utilizand Ciclul 27 SUPRAFATA CILINDRU

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
B Programarea vitezei de avans pentru axa rotativa in mm/min. cu M116

Mai multe informatii: "Interpretarea vitezei de avans pentru axele rotative
ca mm/min cu M116(optiunea 8)", Pagina 446
B |nterpolarea circulara pe 3 axe cu un plan de lucru inclinat

Functiile avansate (setul 1) reduc efortul de configurare si sporesc acuratetea
piesei de prelucrat.
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Despre produs | Software

Optiuni de software

Set de functii
avansate 2
(optiunea 9)

Definitie i aplicatie
Functii avansate (setul 2)

Pe masinile cu axe rotative, aceasta optiune de software permite prelucrarea

simultana pe 5 axe ale pieselor de prelucrat.

Optiunea de software include urmatoarele functii:

= TCPM tool center point management: monitorizarea automata a axelor
liniare in timpul pozitionarii axei rotative
Mai multe informatji: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

B Rularea programelor NC cu vectori, inclusiv compensarea optionald a sculei
3D
Mai multe informatii: "Compensarea sculei 3D (optiunea 9)", Pagina 331

B Deplasarea manuala a axelor in sistemul de coordonate al sculei active
T-CS

® |nterpolarea liniard in mai mult de 4 axe (max. 4 axe in cazul unei versiuni de
export)

Functiile avansate (setul 2) pot fi utilizate pentru a produce suprafete cu forma

libera.

HEIDENHAIN DNC
(optiunea 18)

HEIDENHAIN DNC

Aceasta optiune de software permite aplicatiilor Windows externe sa acceseze
datele sistemului de control prin intermediul protocolului TCP/IP.

Domeniile de aplicare potentiale sunt, de ex.:

® Conectarea la sistemele ERP sau MES de nivel superior

m Captarea datelor despre masina sau de operare

HEIDENHAIN DNC este necesar impreuna cu aplicatiile Windows externe.

Monitorizare dinami-
ca a coliziunilor

Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM)
Producatorul masinii poate utiliza aceastd optiune software pentru a defini

(optiunea 40) componentele masinii ca obiecte de coliziune. Sistemul de control monitori-
zeaza obiectele de coliziune definite in timpul tuturor miscarilor masinii.
Optiunea de software include urmatoarele functii:
® Intreruperea automata a ruldrii programului de fiecare datd cand este

iminenta o coliziune.

®  Avertismente in cazul miscarilor manuale ale axelor
= Monitorizare a coliziunii in modul Rulare test
Cu DCM, puteti preveni coliziunile si, astfel, sa evitati costurile suplimentare
rezultate din deteriorarea materialelor sau inactivitatea masinii.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Import CAD CAD Import

(optiunea 42) Aceasta optiune de software este utilizata pentru a selecta pozitii si contururi

din fisiere CAD si pentru a le transfera intr-un program NC.

Cu optiunea CAD Import, reduceti efortul de programare si evitati erorile tipice,
cum ar fi introducerea incorectd a valorilor. In plus CAD Import contribuie la
fabricarea fara hartie.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Optiuni de software

Setari globale PGM
(optiunea 44)

Despre produs | Software

Definitie i aplicatie
Setari de program globale GPS

Aceasta optiune de software poate fi utilizata pentru transformari de coordo-
nate suprapuse si miscdri ale rotii de mana in timpul ruldrii programului, fara a
modifica programul NC.

Cu GPS, puteti sa adaptati la masina programele NC create extern si sa sporiti
flexibilitatea in timpul ruldrii programului.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Reglajul adaptiv al
avansului
(optiunea 45)

Reglajul adaptiv al avansului AFC

Aceasta optiune de software permite un control automat al avansului care
depinde de incarcarea electricd a brosei. Sistemul de control mareste viteza de
avans pe masura ce incarcarea scade si reduce viteza de avans pe masura ce
incarcarea creste.

Cu AFC, puteti scurta timpul de prelucrare fara a adapta programul NC, preve-
nind n acelasi timp deteriorarea masinii din cauza supraincarcarii.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

KinematicsOpt
(optiunea 48)

KinematicsOpt

Aceasta optiune de software utilizeaza procese automate de palpare pentru a
verifica si a optimiza cinematica activa.

Cu KinematicsOpt, sistemul de control poate corecta erorile de pozitie pe axele
rotative si, astfel, poate spori acuratetea operatiilor de prelucrare in planul

de lucru inclinat si a operatiilor de prelucrare simultana. Partial, sistemul de
control poate compensa abaterile induse de temperatura prin mdsuratori si
corectii repetate.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare
pentru piese de prelucrat si scule

Strunjire
(optiunea 50)

Strunjirea prin frezare

Aceasta optiune de software oferd un pachet complet de functii specifice
frezarii pentru masinile de frezare cu mese rotative.

Optiunea de software include urmatoarele functii:

B Scule specifice strunjirii

= Cicluri specifice strunjirii si elemente de contur, cum ar fi subtdierile
= Compensarea automata a razei sculei

Strunjirea prin frezare permite operatii de prelucrare prin strunjirea prin frezare
pe o singurd masing, reducand astfel considerabil, de ex., efortul de configura-
re.

Mai multe informatii: "Strunjire (optiunea 50)", Pagina 126

KinematicsComp
(optiunea 52)

KinematicsComp

Aceasta optiune de software utilizeaza procese automate de palpare pentru a
verifica si a optimiza cinematica activa.

Cu KinematicsComp, sistemul de control poate corecta erorile de pozitie si ale
componentelor in trei dimensiuni. Aceasta inseamna ca poate compensa erori-
le axelor rotative si liniare in trei dimensiuni. in comparatie cu KinematicsOpt
(optiunea 48), corectiile sunt chiar mult mai cuprinzétoare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare
pentru piese de prelucrat si scule
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Optiuni de software

Server OPC UA NC
11a6
(optiunile 56- 61)

Definitie i aplicatie
Serverul OPC UA NC

Optiunile de software ofera interfata standardizatd OPC UA pentru accesul
extern la datele si functiile sistemului de control.

Domeniile de aplicare potentiale sunt, de ex.
m  Conectarea la sistemele ERP sau MES de nivel superior
B Captarea datelor despre masina sau de operare

Fiecare optiune de software permite cate o conexiune de client. Pentru mai
multe conexiuni paralele, este necesara utilizarea mai multor servere OPC UA
NC.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

4 axe suplimentare
(optiunea 77)

4 bucle de control suplimentare

vezi "Axa suplimentara
(optiunile dela0la 7)"

8 axe suplimentare
(optiunea 78)

8 bucle de control suplimentare

vezi "Axa suplimentara
(optiunile de laOla 7)"

3D-ToolComp
(optiunea 92)

3D-ToolComp numai in combinatie cu setul de functjii avansate 2 (optiunea 9)

Cu aceasta optiune de software, abaterile de forma ale frezelor sferice si ale
palpatoarelor piesei de prelucrat pot fi compensate automat utilizand un tabel
de valori de corectie.

3D-ToolComp permite sporirea acuratetei piesei de prelucrat, de exemplu, cu
suprafete cu forma libera.

Mai multe informatji: "Compensarea razei 3D in functie de unghiul de contact
al sculei (optiunea 92)", Pagina 345

Gestionarea extinsa
a sculelor
(optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor

Aceasta optiune de software extinde gestionarea sculelor prin cele douad tabele,
Lista de pozit. si Ordine util. T.

Tabelele prezintd urmatoarele continuturi:

B Lista de pozit. prezinta cerintele sculelor programului NC sau ale mesei
mobile de rulat

B Ordine util. T prezinta ordinea sculelor programului NC sau ale mesei
mobile de rulat

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor

Gestionarea extinsd a sculelor va permite sa detectati la timp cerintele sculelor
si sa preveniti astfel intreruperile in timpul rularii programului.

Interpolare avansata
a brosei
(optiunea 96)

Brosa cu interpolare

Aceastd optiune de software permite strunjirea prin interpolare, deoarece siste-
mul de control cupleaza brosa sculei cu axele liniare.

Optiunea de software include urmatoarele cicluri:

= Ciclul 291 IPO.-ROTIRE CUPLARE pentru operatiile de strunjire simple fara
subprograme de contur

® Ciclul 292 IPO.-ROTIRE CONTUR pentru finisarea contururilor rotativ
simetrice

Brosa cu interpolare va permite sa executati o operatie de strunjire si pe masini
fara masa rotativa.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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Optiuni de software

Sincronizare brosa
(optiunea 131)

Despre produs | Software

Definitie i aplicatie
Sincronizare brosa

Aceasta optiune de software sincronizeaza doua sau mai multe axe si permite
astfel, de ex., fabricarea de roti dintate prin frezare.

Optiunea de software include urmatoarele functii:

® Sincronizarea brosei pentru operatia speciala de prelucrare, de ex.,
strunjirea poligonald

® Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT numai in combinatie cu strunjirea prin
frezare (optiunea 50)

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Remote Desktop
Manager
(optiunea 133)

Remote Desktop Manager

Aceasta optiune de software este utilizata pentru afisarea si operarea unitatilor
de computer conectate extern.

Cu Gestionare desktop la distantd, reduceti distantele parcurse intre mai multe
locuri de munca si, drept urmare, sporiti eficienta.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Monitorizare dinami-
ca a coliziunilor v2
(optiunea 140)

Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM) versiunea 2

Aceasta optiune de software include functiile optiunii de software 40 (Monitori-
zare dinamicd a coliziunilor, DCM).

In plus, optiunea de software poate fi utilizatd pentru monitorizarea coliziunilor
elementelor de fixare ale piesei de prelucrat.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Compensare interfe-
renta
(optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor CTC

Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de ex.,
sd compenseze abaterile induse de acceleratie la nivelul sculei si, astfel, sa
sporeasca acuratetea si performanta dinamica.

Controlul adaptiv al
pozitiei
(optiunea 142)

Controlul adaptiv al pozitiei PAC

Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de ex., sa
compenseze abaterile induse de pozitie la nivelul sculei si, astfel, sa sporeasca
acuratetea si performanta dinamica.

Controlul adaptiv al
incarcarii
(optiunea 143)

Controlul adaptiv al incarcarii LAC

Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de ex.,
sa compenseze abaterile induse de incarcare la nivelul sculei si, astfel, sa
sporeasca acuratetea si performanta dinamica.

Controlul adaptiv al
miscarii
(optiunea 144)

Controlul adaptiv al migcarii MAC

Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de ex., sa
modifice setdrile masinii dependente de viteza si, astfel, sa sporeasca perfor-
manta dinamica.

Controlul activ al
vibratiilor
(optiunea 145)

Controlul activ al vibratiilor ACC

Cu aceasta optiune de software se poate reduce tendinta de vibratii a unei
masini utilizate pentru prelucrari grele.

Sistemul de control poate utiliza ACC pentru a imbunatati calitatea suprafe-
tei piesei de prelucrat, pentru a spori durata de viata a sculei si a reduce incar-
carea maginii. In functie de tipul masinii, rata de eliminare a metalului poate fi
crescuta cu peste 25%.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Optiuni de software
Controlul vibratiilor
masinii

(optiunea 146)

Definitie i aplicatie
Amortizarea vibratiilor pentru masini MVC

Amortizarea oscilatiilor masinii pentru imbunatatirea calitatii suprafetei piesei
de prelucrat prin urmatoarele functii:

= AVD Amortizare activa a vibratiilor
= FSC Controlul modelarii frecventei

Optimizator de
modele CAD (optiu-
nea 152)

Optimizarea modelelor CAD

Aceasta optiune de software poate fi utilizatd, de exemplu, ca s reparati fisiere
defecte ale elementelor de fixare si ale portsculelor sau sa pozitionati fisierele
STL generate din simulare pentru o operatie de prelucrare diferita.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Managerul de
grupuri de procese
(optiunea 154)

Managerul de grupuri de procese BPM

Aceasta optiune de software faciliteaza planificarea si executarea mai multor
sarcini de productie.

Daca gestionarea meselor mobile si gestionarea extinsa a sculelor
(optiunea 93) sunt extinse sau combinate, BPM oferd, de exemplu, urmatoarele
date suplimentare:

® Duratd de prelucrare

B Disponibilitatea sculelor necesare

® |nterventiile manuale de efectuat

®  Rezultatele testului programului pentru programele NC atribuite
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Lista comenzi", Pagina 606

Monitorizare compo-
nente
(optiunea 155)

Monitorizarea componentelor

Aceasta optiune de software permite monitorizarea automata a componente-
lor masinii configurate de producatorul masinii.

Monitorizarea componentelor asista sistemul de control in prevenirea deteri-
orarii masinii din cauza supraincarcarii prin intermediul avertismentelor de
pericol si al mesajelor de eroare.

Rectificare
(optiunea 156)

Rectificare pe contur

Aceasta optiune de software oferd un pachet complet de functii specifice recti-
ficarii pentru masinile de frezare.

Optiunea de software include urmatoarele functii:
B |nstrumente specifice rectificdrii, inclusiv sculele de indreptare
® Cicluri pentru camp oscilant si indreptare

Strunjirea matritelor permite operatii complete de prelucrare pe o singura
masing, reducand astfel considerabil, de ex., efortul de lucru pentru configura-
re.

Mai multe informatii: "Operatii de rectificare (optiunea 156)", Pagina 138
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Optiuni de software

Taiere dinti angrenaj
(optiunea 157)

Despre produs | Software

Definitie i aplicatie
Fabricarea dintilor pinionului

Aceasta optiune de software permite fabricarea de dinti de angrenaj cilindrici
sau elicoidali cu orice unghi.

Optiunea de software include urmatoarele cicluri:

= Ciclul 285 DEF. ROATA DINTATA pentru a defini geometria dintilor de
angrenaj

= Ciclul 286 FREZ. AUTOGENER DANT
® Ciclul 287 RULARE DANTURA

Fabricarea dintilor pinionului extinde domeniul de functionalitate al masinilor
de frezare cu mese rotative, chiar si fara strunjirea prin frezare (optiunea 50).

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Strunjire v2
(optiunea 158)

Strunjirea prin frezare versiunea 2

Aceasta optiune de software include toate functiile de strunjire prin frezare
(optiunea de software 50).

In plus, aceast& optiune de software oferd urméatoarele functii avansate de
strunjire:

= Ciclul 882 STRJ SIMULTAN. DEGR.
® Ciclul 883 STRJ SIMULTAN. FINIS

Functiile avansate de strunjire nu numai ca va permit sa fabricati piese de
prelucrat subtaiate, ci si sd utilizati o suprafatda mai mare a placutei indexabile
in timpul operatiei de prelucrare.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Frezare contururi
optimizate
(optiunea 167)

Prelucrare contururi optimizate (OCM)

Aceasta optiune de software permite frezarea trohoidala a buzunarelor inchise
sau deschise si a insulelor de orice forma. In timpul frezarii trohoidale, intreaga
muchie de tdiere este utilizata in conditii de tdiere constante.

Optiunea de software include urmatoarele cicluri:

® Ciclul 271 DATE CONTUR OCM

Ciclul 272 DEGROSARE OCP

Ciclul 273 ADANCIME FINIS. OCM si ciclul 274 FINIS. LATERALA OCM
Ciclul 277 OCM SANFRENARE

In plus, sistemul de control oferd FIGURI OCM pentru contururi necesare in
mod frecvent

Cu OCM, puteti scurta timpul de prelucrare, reducand in acelasi timp uzura
sculei.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Monitorizare procese
(optiunea 168)

Monitorizarea proceselor
Monitorizarea pe baza de referinta a procesului de prelucrare

Sistemul de control utilizeaza aceasta optiune de software pentru a monito-
riza sectiunile de prelucrare definite in timpul rularii programului. Sistemul de
control compara modificarile in legatura cu brosa sculei sau cu scula cu valori-
le unei operatii de prelucrare de referinta.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Despre produs | Software

2.3.2

2.3.3

2.4

Nivelul continutului de caracteristici

Functiile noi sau imbunatatirile functionale ale software-ului sistemului de control
pot fi protejate prin optiuni de software sau prin intermediul nivelurilor continutului
de caracteristici.

La achizitionarea unui sistem de control nou, veti primi cel mai inalt nivel de FCL
posibil cu software-ul instalat. O actualizare ulterioara a software-ului, de ex., in
cadrul unei cerinte de service, nu mareste automat versiunea FCL.

o Deocamdata, nicio functie nu este protejata prin nivelul continutului
de caracteristici. Daca functiile vor fi protejate in viitor, Manualul
utilizatorului va indica marcajul FCL n. n indica numarul necesar al
versiunii FCL.

Informatii privind licentierea si utilizarea

Software open-source

Software-ul sistemului de control contine software open-source a carui utilizare este

supusa unor termeni de licentiere expliciti. Acesti termeni speciali de utilizare au
prioritate.

Pentru a obtine termenii de licentiere privind sistemul de control:
@ > Selectati modul de operare Start

Selectati aplicatia Setari
Selectati fila Sistem de operare
Atingeti de doua ori sau faceti dublu clic pe Despre HeROS

Sistemul de control deschide fereastra HEROS Licence
Viewer.

vV v. v Vv

@

OPC UA

Software-ul sistemului de control contine biblioteci binare. Pentru aceste biblioteci,
se vor aplica in plus si preferential termenii de utilizare agreati intre HEIDENHAIN si
Softing Industrial Automation GmbH.

Serverul OPC UA NC (optiunile 56- 61) si HEIDENHAIN DNC (optiunea 18) pot fi
utilizate pentru a influenta comportamentul sistemului de control. Inainte de a
utiliza aceste interfete in scopuri de productie, trebuie sa se efectueze teste de
sistem pentru a exclude aparitia oricaror defectiuni sau esecuri de performanta ale
sistemului de control. Producatorul software-ului produsului care utilizeaza aceste
interfete de comunicare este responsabil pentru efectuarea acestor teste.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Hardware

Acest Manual al utilizatorului descrie functiile pentru configurarea si operarea
masinii. Aceste functii depind in primul rand de software-ul instalat.
Mai multe informatii: "Software’, Pagina 45

Gama efectiva de functii depinde, printre altele, de imbunatatirile hardware si de
optiunile de software activate.
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Despre produs | Hardware

2.4.1 Monitor

BF 360

TNCY7 este livrat cu un ecran tactil de 24 inch.

Sistemul de control este actionat prin intermediul gesturilor de pe ecranul tactil si cu
elementele de operare ale unitéatii de tastatura.

Mai multe informatii: "Gesturi comune pentru ecranul tactil’, Pagina 66
Mai multe informatii: "Elemente de operare ale tastaturii’, Pagina 66
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Despre produs | Hardware

Functionare si curatare

@ Evitarea descarcarii electrostatice la operarea ecranelor tactile
Ecranele tactile au la baza un principiu de lucru capacitiv, respectiv
acestea sunt sensibile la incarcdri electrostatice generate de operatori.

Utilizatorii pot descdrca electricitate statica din corpul lor prin atingerea
obiectelor metalice impamantate. Aceastd problema poate fi evitata prin
purtarea hainelor ESD.

Sensorii capacitivi detecteaza un contact imediat ce degetul unei persoane atinge
ecranul tactil. Ecranele tactile pot sa fie operate si cu méinile murdare, atat timp céat
senzorii tactili pot s3 detecteze rezistenta pielii. In timp ce cantit&tile mici de lichide
nu provoaca o defectiune, cantitatile mai mari de lichide vor provoca introducerea
eronata.

o Utilizati manusi de lucru pentru a preveni murdarirea dispozitivului.
Materialul din cauciuc al manusilor de lucru speciale pentru ecranul de
lucru contine ioni de metal care transfera rezistenta pielii catre afisa;.

Pentru a mentine functionalitatea ecranului tactil, utilizati doar urmatoarele solutii de
curatare:

m Solutie de curdtat geamuri
B Solutii de curdtat ecranele cu formare de spuma
® Detergenti delicati

o Nu aplicati solutia de curadtare direct pe ecran, ci umeziti usor o laveta de
curatare adecvata cu aceasta.

Dezactivati sistemul de control inainte de a curata ecranul tactil. Ca alternativa,
puteti sa utilizati modul de curatare al ecranului tactil.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

o Nu utilizati niciodata urmatorii agenti de curatare sau urmatoarele lichide
de curatare pentru a evita deteriorarea ecranului tactil:

m Solventi agresivi

® Substante abrazive

B Aer comprimat

m  Solutii de curdtare cu aburi
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Unitate de tastatura
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TE 360 cu configuratie de potentiometru TE 360 cu configuratie de potentiometru

standard

TE 361

alternativa

TNC7 se livreaza cu diverse unitati de tastatura.

Sistemul de control este actionat prin intermediul gesturilor de pe ecranul tactil si cu
elementele de operare ale unitatii de tastatura.

Mai multe informatii: "Gesturi comune pentru ecranul tactil', Pagina 66
Mai multe informatii: 'Elemente de operare ale tastaturii’, Pagina 66

masinii.

@ Consultati manualul masinii.

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

Tastele externe, de ex.NC START sau NC STOP, sunt descrise In manualul
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Curatarea

0 Utilizati manusi de operare pentru a preveni murdarirea dispozitivului.

Pentru a mentine functionalitatea tastaturii, utilizati numai agenti de curatare despre
care se precizeaza ca au un continut de surfactanti anionici sau nonionici.

o Nu aplicati agentul de curatare direct pe unitatea de tastatura. Umeziti
usor o laveta de curatare adecvatd cu agentul de curatare.

Dezactivati sistemul de control inainte de a curata unitatea de tastatura.

o Nu utilizati niciodata urmatorii agenti de curatare sau urmatoarele lichide
de curdtare pentru a evita deteriorarea unitatii de tastatura:

B Solventi agresivi
®  Substante abrazive
®  Aer comprimat

B Pistoale cu aburi

0 Trackballul nu necesita intretinere periodica. Curatarea este necesara
doar daca trackballul nu mai functioneaza.

Daca un trackball este incorporat in tastatura, curatati-l dupa cum urmeaza:
> Dezactivati sistemul de control

> Rotiti inelul de tragere la 100° in sens antiorar

> Prin rotire, inelul de tragere detasabil determina deplasarea in sus a acestuia siin
afara unitatii de tastatura.

» Indepértati inelul de tragere
> Scoateti bila
» Indepértati cu grij& nisipul, spanul sau praful din zona carcasei

Zgarieturile din zona carcasei pot sa afecteze functionalitatea sau sa
previna functionarea corespunzatoare.

> Aplicati o cantitate mica de agent de curatare cu alcool izopropilic pe o laveta
curata si fara scame

0 Va rugam sa respectati informatiile pentru agentul de curatare.

> Stergeli cu grija suprafata carcasei cu laveta pana cand sunt indepartate toate
déarele sau petele.
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Schimbarea tastelor

Dacd aveti nevoie de piese de schinmb pentru tastele unitatii de tastaturd, contactati
HEIDENHAIN sau producdatorul masinii.

@ Clasificarea de protectie IP54 nu poate fi garantatd daca lipsesc taste de
pe tastatura.

Pentru a schimba tastele:

» Glisati dispozitivul de scos taste
(ID 1325134-01) peste tasta, pana
cand se cupleaza ghearele

Daca apasati tasta, va fi mai
usor sa aplicati dispozitivul
de scos taste.

» Scoateti tasta afara

> Asezali tasta pe garniturd si
e apasati-oin jos

Garnitura nu trebuie sa fie
deteriorata; in caz contrar,
nu poate fi garantata
clasificarea de protectie
IP54.

» Verificati pozitionarea
corespunzdtoare si functionarea
corecta
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2.5 Zone din interfata utilizatorului a sistemului de control

Manual
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Interfata utilizatorului a sistemului de control din aplicatia Operare manuala

Interfata utilizatorului a sistemului de control afiseaza urmatoarele:

1T BaraTNC
= Tnapoi
Utilizati aceasta functie pentru a va intoarce in istoricul aplicatiei pana la
pornirea sistemului de control.
®  Moduri de operare
Mai multe informatii: "Prezentarea modurilor de operare ', Pagina 60
B Prezentarea generala a starii

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

® Calculator

Mai multe informatji: "Calculator’, Pagina 577
® Tastaturad pe ecran

Mai multe informatii: "Tastatura virtuald a barei de comenzi', Pagina 560
B Setdri

In seté&ri puteti alege dintre mai multe vizualizari predefinite pentru interfata
utilizatorului a sistemului de control.

B Datasiora

2 Bara de informatii
= Mod de operare activ
= Meniul de mesaje

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

= Simboluri
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Bara de aplicatii
= Filele aplicatiilor deschise
= Meniul de selectare pentru spatii de lucru

Cu ajutorul meniului de selectare, puteti defini spatiile de lucru deschise in

aplicatia activa.
Spatiu de lucru
Mai multe informatii: "Spatii de lucru®, Pagina 62
Bara producator masina
Producatorul masinii configureaza bara producatorului masinii.
Bara de functii
= Meniul de selectare pentru butoane

Cu ajutorul meniului de selectare, puteti defini butoanele afisate de sistemul

de control in bara de functii.
= Buton

Cu ajutorul butoanelor puteti activa functiile individuale ale sistemului de

control.

Prezentarea modurilor de operare

Sistemul de control oferd urmatoarele moduri de operare:

Simboluri Moduri de operare

A

Modul de operare Start contine urmatoarele aplicatii:
= Aplicatia Meniu start

In timpul procesului de pornire, sistemul de
control se afld in aplicatia Meniu start.

B Aplicatia Setari

= Aplicatia Ajutor
m  Aplicatii pentru parametrii masinii

Mai multe informatii

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

In modul de operare Fisiere, sistemul de control
afiseaza unitati, foldere si fisiere. De exemplu, puteti
crea sau sterge foldere sau fisiere si puteti conecta
unitati.

Pagina 348

In modul de operare Tabeluri, puteti deschide si edita
diverse tabele, dupa cum este necesar.

Pagina 622

In modul de operare Programare, puteti realiza
urmatoarele:

m Crearea, editarea si simularea programelor NC
B Crearea si editarea contururilor
B Crearea si editarea unui tabel al mesei mobile

Pagina 107
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Simboluri

@

Moduri de operare

Modul de operare Manual contine urmdtoarele
aplicatii:

® Aplicatia Operare manuala

® Aplicatia MDI

m Aplicatia Setare

= Aplicatia Deplasare la pct ref.

Mai multe informatii

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

In modul de operare Rulare program, produceti
piese de prelucrat prin executarea de catre siste-
mul de control a programelor NC fie a unui bloc la un
moment dat, fie in secventa completa.

De asemenea, in acest mod de operare, executati
tabele de mese mobile .

in aplicatia Depl. lib. puteti deplasa scula de la spatji-
ul de lucru, de exemplu dupd o pana de curent.

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

Daca producatorul masinii a definit un spatiu de lucru
integrat, puteti deschide modul in ecran complet cu
acest mod de operare. Producatorul masinii defineste
denumirea modului de operare.

Consultati manualul masinii.

Consultati Manualul utilizatoru-
lui pentru configurarea si rularea
programelor

In modul de operare Masin&, produc&torul masinii
isi defineste propriile functii, cum ar fi functiile de
diagnosticare pentru brosa si axe sau alte aplicatii.

Consultati manualul masinii.
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2.7 Spatii de lucru

2.7.1 Elemente de operare din spatiile de lucru

Manual / MDI
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Sistemul de control din aplicatia MDI cu trei spatii de lucru deschise

Sistemul de control afiseaza urmatoarele moduri de operare:

1

62

Gheare

Folositi ghearele din bara titlu pentru a schimba pozitiile spatiilor de lucru.
Puteti alinia doua spatii de lucru pe verticald, una deasupra celeilalte.
Bara de titlu

In bara de titlu, sistemul de control arata titlul spatiului de lucru si diverse
simboluri sau setari, in functie de spatiul de lucru.

Meniul de selectare pentru spatii de lucru

Folositi meniul de selectare pentru spatii de lucru din bara de aplicatii pentru
a deschide spatii de lucru individuale. Spatiile de lucru disponibile depind de
aplicatia activa.

Separator
Folositi separatorul din bara titlu pentru a schimba scalarea spatiilor de lucru.
Bara de actiune

in bara de actiune, sistemul de control afiseaza posibilitati de selectare pentru
dialogul curent; de exemplu, o functie NC.

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Despre produs | Spatii de lucru

2.7.2

2.7.3

Simboluri din spatiile de lucru

Dacd sunt deschise mai multe spatii de lucru, bara de titlu contine urmatoarele

simboluri.

Pictograma Functie

O Maximizarea spatiului de lucru
& Reducerea spatiului de lucru
X Inchiderea spatiului de lucru

Dacd maximizati spatiul de lucru, sistemul de control afiseaza spatiul de lucru pe
toata suprafata aplicatiei. Daca reduceti spatiul de lucru, toate spatiile de lucru se

intorc la pozitia lor initiala.

Prezentarea spatiilor de lucru
Sistemul de control ofera urmatoarele spatii de lucru:

Spatiu de lucru

Functie tastare

In spatiul de lucru Functie tastare se pot seta presetéarile
piesei de prelucrat si se pot determina si compensa abaterile
de aliniere si rotatia piesei de prelucrat. De asemenea, puteti
calibra palpatoarele, masura sculele si configura elementele de
fixare.

Mai multe infor-
matii

Consultati
Manualul utili-
zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor

Lista comenzi

In spatiul de lucru Lista comenzi, puteti edita si executa tabele
de mese mobile.

Pagina 606

Deschidere fisier

Spatiul de lucru Deschidere fisier permite, de ex., selectarea si
crearea fisierelor.

Pagina 358

Formular pentru tabele

In spatiul de lucru Formular, sistemul de control afiseazé toate
continuturile unui rand selectat din tabel. In functie de tabel,
puteti sa editati valorile din formular.

Pagina 627

Formular pentru mese mobile

In spatiul de lucru Formular, sistemul de control afiseazé contji-
nutul tabelului de mese mobile pentru randul selectat.

Pagina 614

Depl. lib.

In spatiul de lucru Depl. lib. puteti dezactiva scula dupd o pana
de curent.

Consultati
Manualul utili-
zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor

GPS (optiunea 44)
In spatiul de lucru GS, puteti defini transformarile si setarile
selectate fara a modifica programul NC.

Consultati
Manualul utili-
zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor
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Spatiu de lucru

Meniu principal
In spatiul de lucru Meniu principal, sistemul de control afisea-
za sistemul de control selectat si functiile HEROS.

Despre produs | Spatii de lucru

Mai multe infor-
matii

Pagina 75

Ajutor

In spatiul de lucru Ajutor sistemul de control afiseaza un grafic
de ajutor pentru elementul curent de sintaxa al unei functii NC
sau asistenta de produs integrata TNCguide.

Pagina 558

Contur

In spatiul de lucru Contur puteti folosi linii si arcuri pentru a
desena o schita 2D si apoi puteti genera un contur Klartext.
De asemenea, puteti importa sectiuni de program cu contururi
dintr-un program NC in spatiul de lucru Contur pentru editare
grafica.

Pagina 539

Lista
In spatiul de lucru Lista, sistemul de control afiseaz4 structura
parametrilor masinii; puteti edita anumiti parametri.

Consultati
Manualul utili-
zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor

Poziti
In spatiul de lucru Poziti, sistemul de control afiseaza informa-

tii despre starea diverselor functii ale sistemului de control si
despre pozitiile curente ale axului.

Consultati
Manualul utili-
zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor

Program

Sistemul de control afiseaza programul NC in spatiul de lucru
Program.

Pagina 109

RDP (optiunea 133)

Dacd producatorul masinii a definit un spatiu de lucru integrat,
puteti vizualiza si opera ecranul unui computer extern din siste-
mul de control.

Producatorul masinii poate sa schimbe denumirea spatiului de
lucru. Consultati manualul masinii.

Consultati
Manualul utili-
zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor

Selectare rapida

In spatiul de lucru Selectare rapida, deschideti un tabel
existent sau creati un fisier, de ex. un program NC.

Pagina 359

Simulare

In spatiul de lucru Simulare, sistemul de control afiseaza depla-
sdrile simulate sau reale, in functie de modul de operare.

Pagina 583

Status simulare

In spatiul de lucru Status simulare, sistemul de control afisea-
za date in baza simuldrii programului NC.

Start/Autentificare

In spatiul de lucru Start/Autentificare sistemul de control
afiseaza pasii realizati in timpul pornirii.

Pagina 78
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Spatiu de lucru

Stare

In spatiul de lucru Stare, sistemul de control afiseaza starea si
valorile functiilor individuale.

Mai multe infor-
matii

Tabel Pagina 624

In spatiul de lucru Tabel, sistemul de control afiseaza continu-

tul unui tabel. Sistemul de control afiseaza o coloand cu filtre si

o functie de cautare in partea stangd a anumitor tabele.

Tabela pentru parametrii masinii Consultati
Manualul utili-

In spatiul de lucru Tabeld, sistemul de control afiseaza parame-
trii masinii; puteti edita anumiti parametri.

zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor

Tastatura Pagina 560

In pentru spatiul de lucru Tastatura, puteti introduce functii NC,

litere si cifre si puteti naviga.

Prezentare generala Consultati
Manualul utili-

In spatiul de lucru Prezentare generala, sistemul de control
afiseaza starea aspectelor de siguranta individuale (FS).

zatorului pentru
configurarea si
rularea progra-
melor

Supraveghere

In spatiul de lucru Monitorizare proces sistemul de control
afiseaza procesul de prelucrare in timpul rularii programului.
Puteti activa diferite sarcini de monitorizare care sunt relevan-
te pentru proces. Daca este necesar, puteti adapta sarcinile de
monitorizare.
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Despre produs | Elemente de operare

Elemente de operare

Gesturi comune pentru ecranul tactil

Ecranul sistemului de control este compatibil cu atingerile multiple. Aceasta
inseamna ca sistemul de control poate s distinga intre diverse gesturi, inclusiv cu
doua sau mai multe degete simultan.

Puteti utiliza urmatoarele gesturi:

Simbol Gest Semnificatie
Atingere O atingere scurta cu un deget pe ecran
Atingere dubla Doua atingeri scurte pe ecran
Apasare lungd Contactul continuu al varfului degetului
cu ecranul

0 Daca nu incetati mentinerea,
sistemul de control va anula
automat gestul de mentinere
dupa aproximativ zece
secunde. Astfel, actionarea
permanenta nu este posibila.

Glisare Miscare de curgere peste ecran

Tragere O combinatie intre apdsare lunga si apoi
glisare, miscand un deget peste ecran
cand este clar definit punctul de pornire

Tragere cu doua degete O combinatie intre apasare lunga si apoi
glisare, miscand doud degete in paralele
peste ecran cand este clar definit punctul
de pornire

Extindere Apasare lungd cu doud degete si indepar-
tarea degetelor unul de celalalt

Comprimare Doua degete se misca unul spre celdlalt

Elemente de operare ale tastaturii

Aplicatie
Puteti opera TNC7 in primul rand prin ecranul tactil, respectiv prin gesturi.
Mai multe informatii: "Gesturi comune pentru ecranul tactil’, Pagina 66

Totodata, tastatura sistemului de control ofera taste si alte elemente pentru
secvente de operare alternative.
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Descrierea functiilor

Tabelele de mai jos descriu elementele de operare ale tastaturii.

Taste pentru tastatura alfabetica

Tasta Functie
{ A } { B } { c } Introduceti text (de ex. nume de fisiere)
Q mare

%)
HE:
M
—|
+

Daca un program NC este deschis in modul de operare
Programare pentru introducerea formulei parametrului Q;
in modul de operare Manual pentru deschiderea ferestrei Q-
Lista parametrii

Mai multe informatii: "Fereastra Q-Lista parametrii’,
Pagina 480

ESC

Inchideti fereastra si meniurile de context

Creare capturd de ecran

Tasta stanga DIADUR
Deschideti Meniu HEROS

B B =

In Klartext editor deschideti un meniu de context

Taste pentru asistenti de operare

Tasta

PGM
MGT

Functie
Deschideti spatiul de lucru Deschidere fisier din Programare
si modurile de operare Rulare program

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Deschidere fisier",
Pagina 358

Selectati butonul din marginea extrema dreapta

/o

Bl

R

Deschideti si inchideti meniul de mesaje

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

CALC

Deschideti si inchideti calculatorul
Mai multe informatii: "Calculator”, Pagina 577

Deschideti aplicatia Setari

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

HELP

H

Deschideti asistenta online

Mai multe informatii: "Manual de utilizare ca asistenta de
produs integrata: TNCguide', Pagina 33
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Moduri de operare

o Pe TNC7, modurile de operare ale sistemului de control sunt alocate
diferit fata de TNC 640. Din motive de compatibilitate si pentru a facilita
usurinta in operare, tastele de pe unitatea de tastatura raméan aceleasi.
Retineti ca anumite taste nu mai activeaza o schimbare a modurilor de
operare, ci, de ex., activeaza in schimb un comutator.

—
]
(7]
—
-]

Functie
Deschiderea aplicatiei Operare manuala din modul de opera-
re Manual

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

=]

Activarea si dezactivarea rotii de mana electronice din modul
de operare Manual

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Deschiderea filei Gestionare scule din modul de operare
Tabeluri

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

4]

Deschiderea aplicatiei MDI din modul de operare Manual

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

e

Deschiderea modului de operare Rulare program din modul
Bloc unic

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Ll

Deschiderea modului de operare Rulare program

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Y|

Deschiderea modului de operare Programare

Mai multe informatii: "Modul de operare Programare’,
Pagina 107

]

In timpul rul&rii programului NC, deschiderea spatiului de
lucru Simulare din modul de operare Programare

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru”,
Pagina 583

Yl
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Taste pentru dialog NC

Urmatoarele functii sunt valabile pentru modul de operare Programare si
aplicatia MDI.

Tasta

APPR
DEP

Functie

In fereastra Inserati functia NC, deschideti folderul Functii
traiectorie pentru a selecta o functie de apropiere sau
indepartare

Mai multe informatii: "Apropierea si indepartarea de un
contur", Pagina 203

FK

Deschideti spatiul de lucru Contur (de ex. pentru a desena un
contur de frezare)

Numai in modul de operare Programare
Mai multe informatii: "Programare grafica', Pagina 539

o
I
I

Programarea unui sanfren
Mai multe informatii: "Sanfren CHF", Pagina 181

Programarea unii segment de linie dreapta
Mai multe informatii: "Linie dreapta L", Pagina 181

| K

Programarea unui arc circular cu introducerea razei
Mai multe informatii: "Traseu circular CR', Pagina 187

D
5
o

Programarea unui arc de rotunjire
Mai multe informatii: "Rotunjire RND", Pagina 183

@

Programarea unui arc circular cu conexiune tangentiald la
elementul anterior de contur

Mai multe informatii: "Traseu circular CT", Pagina 189

Programarea unui centru de cerc sau a unui pol

Mai multe informatii: "Punctul centrului de cerc CC",
Pagina 184

Programarea unui arc circular cu referinta la centrul cercului
Mai multe informatii: "Traseu circular C ', Pagina 185

o
0 (g}
ocC
O
mxI

In fereastra Inserati functia NC, deschideti folderul Setare
pentru a selecta un ciclu de palpator

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru cicluri-
le de masurare pentru piese de prelucrat si scule

CYCL
DEF

In fereastra Inserati functia NC, deschideti folderul Cicluri
pentru a selecta un ciclu

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de
prelucrare

CYCL
CALL

In fereastra Inserati functia NC, deschideti folderul Apelare
ciclu pentru a selecta un ciclu de prelucrare

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de
prelucrare

LBL
SET

Programarea unei etichete de salt

Mai multe informatii: 'Definirea unei etichete cu LBL SET",
Pagina 218
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Tasta

LBL
CALL

]

Despre produs | Elemente de operare

Functie
Programarea unui subprogram intr-o repetare de sectiune de
program

Mai multe informatii: "Apelarea unei etichete cu CALL LBL",
Pagina 219

STOP

Programarea unei opriri intentionate

Mai multe informatii: 'Programarea functiei STOP",
Pagina 432

TOOL
DEF

Preselectarea unei scule in programul NC

Mai multe informatii: "Preselectarea sculei prin DEF SCULA",
Pagina 169

TOOL
CALL

Apelarea datelor sculei in programul NC

Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA",
Pagina 163

SPEC
FCT

in fereastra Inserati functia NC, deschideti folderul Functii
speciale (de ex. pentru programare ulterioara a unei piese de
prelucrat brute)

PGM
CALL

In fereastra Inserati functia NC, deschideti folderul Selectie
(de ex. pentru a apela un program NC extern)
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Taste pentru introducere axa si introducere valoare

<]

Functie

Selectati axele din modul de operare Manual sau introdu-
ceti-le in modul de operare Programare

Introduceti numere (de ex. valori pentru coordonate)

Introduceti un separator de zecimale

Inversati semnul algebric al valorii introduse

Stergeti valorile in timpul introducerii

Deschideti afisarea pozitiei a prezentdrii starii pentru a copia
valorile axei

In modul de operare Programare, in fereastra Inserati
functia NC, deschideti folderul FN

-
-
Q¢

Stergerea valorilor sau a mesajelor

oRr
R

Stergeti bloc NC sau anulati un dialog in timpul programarii

Tz
Z5

Omiteti sau indepdrtati elemente de sintaxa optionale in
timpul programarii

I |
z
5

Confirmati intrarile si continuati dialogurile

m
oz
o

Finalizati intrarea, de exemplu finalizati un bloc NC

Comutati intre introducerea coordonatelor polare sau carte-
ziene

B

Comutati intre introducerea valorilor incrementale si a
coordonatelor absolute
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Taste pentru navigare

Tasta Functie

Pozitionati cursorul

m  Pozitionati cursorul folosind un numar bloc a unui bloc NC
m Deschideti meniul de selectare in timpul editarii

Treceti la primul rand al programului NC sau la prima coloana
a tabelului

END Treceti la ultimul rand al programului NC sau la ultima coloa-

na a tabelului

PG UP Navigati o pagina sau un tabel mai sus dintr-un program NC

PG DN Navigati o pagina sau un tabel mai jos dintr-un program NC

1 H B

Marcati aplicatia activa pentru a naviga intre aplicatii

Navigati intre zonele unei aplicatii
Potentiometre
Potentio- Functie
metru
100 Cresteti sau reduceti viteza de avans
mi@hm Mai multe informatii: "Avans F', Pagina 168
MW F %
(]
100 Cresteti sau reduceti viteza brosei
% % - Mai multe informatii: "Viteza brosei S', Pagina 167
O s %
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2.8.3 Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de control

Prezentarea pictogramelor nespecifice niciunui mod de operare

Aceastd prezentare descrie pictogramele folosite in mai multe moduri de operare
sau disponibile indiferent de modul de operare.

Sunt descrise pictogramele specifice spatiilor de lucru individuale.

Pictograma sau  Functie
comanda rapida

Tnapoi

Selectati modul de operare Start

Selectati modul de operare Fisiere

Selectati modul de operare Tabeluri

Selectati modul de operare Programare

Selectati modul de operare Manual

Selectati modul de operare Rulare program

Selectati modul de operare Machine

Deschideti si inchideti calculatorul

Deschideti si inchideti tastatura virtuala

Deschideti si inchideti setarile

z&ﬁml&@é@ﬂﬂ]ﬁ@’]‘

m Alb: extindeti bara de control sau bara producatorului
masinii

m Verde: restrangeti bara de control sau bara producatorului
masinii

B Gri: confirmati mesajul

Adaugare

Deschidere fisier

Inchidere

Maximizarea spatiului de lucru

Reducerea spatiului de lucru

B Negru: addugare la favorite
= Galben: stergere din favorite

Salvare

(3] x| & O X3 +

CTRL+S
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Pictograma sau  Functie
comanda rapida

@ Salvare ca
Q Caut.
CTRL+F

I-—B Copiere
CTRL+C

If] Lipire
CTRL+V

&

Deschidere setari

Z)

Anulare actiune

CTRL+Z

(:I Refacere actiune

CTRL+Y

=aAa Deschide meniul de selectare

A

Deschide meniul de mesaje
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2.8.4  Spatiu de lucru Meniu principal

Aplicatie

In spatiul de lucru Meniu principal, sistemul de control afiseaza sistemul de control
selectat si functiile HEROS.

Descrierea functiilor
Spatiul de lucru Meniu principal contine urmatoarele zone:
= Comanda numerica
In aceastd zond puteti deschide moduri de operare sau aplicatii.
Mai multe informatii: '"Prezentarea modurilor de operare ', Pagina 60
Mai multe informatii: "Prezentarea spatiilor de lucru’, Pagina 63
B Scule
In aceastd zon& puteti deschide unele scule din sistemul de operare HEROS.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Ajutor

In aceastd zoné& puteti deschide videoclipuri de instruire sau TNCguide.
Favorite

In aceastd zond se regdsesc favoritele alese.

Mai multe informatii: "Addugarea si stergerea favoritelor", Pagina 76

n bara de titlu puteti efectua o cautare a textului integral pentru orice sir.

—

§ Meniuprincipal Céutare Q o x
Programming Help 2
Programare Training Documentatie
Ultimele fisiere:
Set Up >
Scule >
3
3 LY @ (=8 |
Navigator Intemet ~ Capturé de ecran Gnumeric
Setare Management scule E l m l
Xarchiver  Vizualizator de doc...Emulator de terminal
Automatic
)
Rulare program

Spatiu de lucru Meniu principal

Spatiul de lucru Meniu principal este disponibil in aplicatia Meniu start.
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Afisati sau ascundeti o zona

Pentru a afisa sau a ascunde o zona din spatiul de lucru Meniu principal:
> Tineti apdsat sau clic dreapta oriunde in spatiul de lucru.

> Sistemul de control afiseaza un semn plus sau minus pe fiecare zona.
> Selectati un semn plus

> Sistemul de control afiseaza zona respectiva.

0 Utilizati semnul minus pentru a ascunde o zona.

Adaugarea si stergerea favoritelor
Adaugarea favoritelor

Pentru a adauga favorite in spatiul de lucru Meniu principal:
> Utilizati cautarea textului integral
> Tineti apasat sau clic dreapta pe pictograma functiei
> Sistemul de control afiseaza pictograma adaugarea favoritelor.
ﬁ > Selectati Adaugare favorite
> Sistemul de control adauga functia la zona Favorite.

Stergerea favoritelor

Pentru a sterge favorite din spatiul de lucru Meniu principal:
> Tineti apdsat sau clic dreapta pe pictograma functiei
> Sistemul de control afiseaza pictograma stergerea favoritelor.
{:?_ > Selectati Stergere favorite
> Sistemul de control sterge functia din zona Favorite.
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Primii pasi | Prezentarea generala a capitolului

Prezentarea generala a capitolului

Acest capitol utilizeaza un exemplu de piesa de prelucrat pentru a explica operarea
sistemului de control: de la pornirea masinii la piesa de prelucrat finalizata.

Capitolul acopera urmatoarele teme:

B Pornirea masinii

B Programarea si simularea unei piese de lucru
= QOprirea masinii

Pornirea masinii si a sistemului de control

i StartLogin o x

HEIDENHAIN

TINC

Pornire

Putere intrerupta

Compilare program PLC
Testare OPRIRE URGENTA

Controlul este initializat

LU I O O O RS

Axele se verificd

Spatiu de lucru Start/Autentificare

A PERICOL

Atentie: pericol pentru utilizator!

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

> Cititi si urmati manualul masinii

> Cititi si urmati precautiile de siguranta si simbolurile de siguranta

> Utilizati dispozitivele de siguranta

@ Consultati manualul masinii.

Pornirea masinii si traversarea punctelor de referintd pot varia in functie
de masina-unealta.
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Pentru a porni masina:

> Porniti alimentarea electrica a sistemului de control si a masinii

> Sistemul de control se afld in modul de pornire si afiseaza progresul in spatiul
de lucru Start/Autentificare.

> Sistemul de control afiseaza dialogul Putere intrerupta in spatiul de lucru
Start/Autentificare.

OK >

>
® :
>

Apdsati OK

Sistemul de control compileaza programul PLC.

Porniti tensiunea de control a masinii

Sistemul de control verifica starea de functionare a circuitului
de oprire de urgenta.

Dacd masina este echipata cu dispozitive de codare lineara si
absoluta, sistemul de control este gata de functionare.

Daca masina este echipata cu dispozitive de codare lineard
incrementald si unghiularg, sistemul de control deschide
aplicatia Deplasare la pct ref..

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea si rularea programelor

Apdsati tasta NC Start

Sistemul de control se deplaseaza la toate punctele de
referintd necesare.

Sistemul de control este gata de functionare si aplicatia
Operare manuala se deschide.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea si rularea programelor

Informatii mai detaliate
®  Pornirea si oprirea
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor

® Dispozitive de codare de pozitie
Mai multe informatii: 'Dispozitive de codare a pozitiei si marcaje de referintad",

Pagina 101
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3.3 Programarea si simularea unei piese de lucru

3.3.1 Exemplu 1339889
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Primii pasi | Programarea si simularea unei piese de lucru

3.3.2  Selectarea modului de operare Programare
Programele NC sunt programate intotdeauna in modul de operare Programare.

Cerinta
B Trebuie sa puteti selectati pictograma modului de operare

Pentru a putea selecta modul de operare Programare, sistemul de control trebuie
sa fi progresat suficient in timpul pornirii, astfel incat pictograma modului de
operare sa nu mai fie estompata.

Selectarea modului de operare Programare

Pentru a selecta modul de operare Programare:
F@ > Selectati modul de operare Programare

> Sistemul de control afiseaza modul de operare Programare si
programul NC cel mai recent deschis.

Informatii mai detaliate
® Mod de operare: Programare
Mai multe informatii: "Modul de operare Programare’, Pagina 107

3.3.3  Configurarea interfetei de utilizator a sistemului de control pentru
programare

Modul de operare Programare ofera mai multe posibilitati de scriere unui
program NC.

o Primii pasi descriu procedura cand va aflati in modul Klartext editor si
coloana Formular este deschisa.

Deschiderea coloanei Formular
Puteti deschide coloana Formular numai daca este deschis un program NC.

Pentru a deschide coloana Formular:
55 > Selectati Formular
> Sistemul de control deschide coloana Formular

Informatii mai detaliate
m  Editarea unui program NC

Mai multe informatii: "Editare Programe NC", Pagina 117
B Coloana: Formular

Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru Program’,
Pagina 116

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 81



3.34

82
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Crearea unui nou program NC

E Deschidere fisier
<~ M NG
@ Rezultat cautare
f{ Favorit
Ultimele figiere
E Cos de gunoi
= sk

= e

Folder nou Fisier nou

<| 3 Pallet

a

a
nc_prog nc_doc Cc
| "1 Bauteile_components
[ Drehen_tum
[ Fixture
. 3 Kontur_contour

3 ocum

| D 1078489.h
D 1226664.h
D 1339889.h
D DCM.h
D DCM_2h

D Error_messages.h

D Fixture.h

Spatiul de lucru Deschidere fisier in modul operare Programare

Pentru a crea un program NC in modul de operare Programare:

Neue Datei

Deschidere

pn g

> Selectati Adaugare

> Sistemul de control afiseaza spatiile de lucru Selectare rapida
si Deschidere fisier.

> Selectati unitatea dorita din spatiul de lucru Deschidere fisier
> Selectati un folder
> Selectati Fisier nou

> Introduceti un nume fisier (de ex., 1339899.h)
Confirmati cu tasta ENT

> Selectati Deschidere

> Sistemul de control deschide un program NC nou si fereastra
Inserati functia NC pentru definirea piesei de prelucrat brute.

Informatii mai detaliate
m  Spatiu de lucru: Deschidere fisier
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor

® Mod de operare: Programare

Mai multe informatii: "Modul de operare Programare’, Pagina 107
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3.3.5 Definirea piesei de prelucrat brute

Pentru programul NC puteti defini o piesa de prelucrat bruta pentru a fi utilizata
de sistemul de control pentru simulare. La crearea unui program NC, sistemul de
control afiseazd automat fereastra Inserati functia NC pentru definirea piesei de
lucru brute.

o Dacd inchideti fereastra fard a selecta o piesa de prelucrat bruta, puteti
utiliza butonul Inserati functia NC pentru a selecta definirea unei piese
de prelucrat brute.

Inserati functia NC

() Toatefuncile  Funcfiispeci.. ~ Specifcarep...  BLKFORM
© Rezulat cautare [ BLK FORM < BLK FORM QUAD
Yy Favorie [ PRESET ' BLK FORM CYLINDER
@ Uutima tunctie [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
3 Toate functile < [ FIXTURE BLK FORM FILE
STOP
SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Fereastra Inserati functia NC pentru definirea piesei de prelucrat brute
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Definirea unei piese de prelucrat brute cuboide

100

-40

100

0
Piesa de prelucrat bruta cuboida cu punct minim si maxim

Puteti defini un cuboid intr-un spatiu diagonal prin introducerea punctului minim si
maxim relativ la presetarea piesei de prelucrat active.

o Puteti confirma intrarile dupa cum urmeaza:
B Tasta ENT
B Tastd sdgeata dreapta
m Faceti clic sau atingeti urmdtorul element de sintaxa

Pentru a definirea unei piese de prelucrat brute cuboide:

'
’

>
22 g
| 2
| 4
»
»
| 2
| 2
| 2
4
»
| 2
| 2
| 2
| 4
»
(]
>

84

Selectati BLK FORM QUAD

Selectati Lipire

Sistemul de control introduce blocul NC pentru definirea piesei
de prelucrat brute.

Deschideti coloana Formular

Selectati axa sculei (de ex. Z)

Confirmati introducerea

Introduceti cea mai mica coordonatd X (de ex., 0)
Confirmati introducerea

Introduceti cea mai mica coordonatd Y (de ex., 0)
Confirmati introducerea

Introduceti cea mai mica coordonatd Z (de ex., -40)
Confirmati introducerea

Introduceti cea mai mare coordonata X (de ex., 100)
Confirmati introducerea

Introduceti cea mai mare coordonatd Y (de ex., 100)
Confirmati introducerea

Introduceti cea mai mare coordonata Z (de ex., 0)
Confirmati introducerea

Selectati Confirmare

Sistemul de control incheie blocul NC.
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Axd spindel activa
x [ v -
Definitie piesa bruta: punct MIN
|G «
W o .
O :
Delfinifie piesa bruté: punct MAX
[ T x
M x
B o 2
Comentariu
‘ Confirmare ‘ ‘ Rejectati ‘ Stergere rand

Coloana Formular cu coloanele definite

Informatii mai detaliate
® Introducerea piesei de prelucrat brute

Mai multe informatii: "Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR
BLK", Pagina 148

m Puncte de referinta pe masina
Mai multe informatji: "Presetarile masinii", Pagina 102

3.3.6  Structura unui program NC
Utilizarea unei structuri uniforme la un program NC conferd urmatoarele avantaje:
B Prezentare generald imbunatatita
®  Programare mai rapida
B Mai putine surse de erori
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Structura recomandata pentru un program de conturare

0 Sistemul de control introduce automat blocurile NCBEGIN PGM si END
PGM.

BEGIN PGM cu selectarea unitatii de masura.

Definiti piesa de prelucrat bruta

Apelati scula, cu axa sculei si datele tehnologice

Deplasati scula intr-o pozitie sigura si porniti brosa

Prepozitionati scula in planul de prelucrare, langa primul punct de contur
Prepozitionati scula in axa sculei, porniti dispozitivul de racire, daca este necesar
Apropiati-va de contur, activati compensarea razei sculei, dacd este necesar
Prelucrati conturul

9 Indepartati-va de contur, opriti dispozitivul de r&cire

10 Deplasati scula intr-o pozitie sigura

11 Finalizati programul NC

12 END PGM

O N Oy oA WN 2
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3.3.7  Apropierea si indepartarea de contur

Cand programati un contur, aveti nevoie de un punct initial si un punct final in afara
conturului.

Urmatoarele pozitii sunt necesare pentru apropierea si indepartarea de contur:

Grafica asist. Pozitie

Punct initial

Urmadtoarele conditii prealabile se aplica punctului initial:
B Fara compensarea razei sculei

m  Abordabil fara pericol de coliziune

= In apropierea primului punct de contur

Graficul afiseaza urmatoarele informatii:

Daca stabiliti punctul de pornire in zona de culoare gri inchis,
conturul va fi deteriorat atunci cand primul punct pe contur
este apropiat.

. [\’5', Apropiere de punctul de pornire in axa sculei

1 I ~ . . . . %
[ | ? Inainte de apropierea de primul punct pe contur, trebuie sa
yﬁ 7 2 pozitionati scula la adancimea de lucru din axa sculei. Daca
/f" v exista pericol de coliziune, apropiati punctul de pornire pe

axa sculei separat.

Primul punct pe contur

Sistemul de control deplaseaza scula de la punctul de porni-
re la primul punct pe contur.

Trebuie sa programati 0 compensare de raza a sculei pentru
deplasarile sculei la primul punct al conturului.

Punctul final

Urmadtoarele conditii prealabile se aplica punctului final:
®  Abordabil fara pericol de coliziune

= In apropierea ultimului punct de contur

m Pentru a evita deteriorarea conturului, punctul optim final
ar trebui sa fie intre traseele extinse ale sculei pentru
prelucrarea ultimului element de contur

Graficul afiseaza urmatoarele informatii:

Daca stabiliti punctul final in zona de culoare gri inchis,
conturul va fi deteriorat atunci cand punctul final este atins.

Indepartare de punctul de sfarsit in axa sculei

Programati axa sculei separat la indepartarea de la punctul
final.

%
A
@

,
2O

o~
ey

e

§

®
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Grafica asist. Pozitie

Puncte de pornire si finale identice

Nu programati nicio compensare a razei sculei daca punctul
de pornire si cel final sunt unul si acelasi.

Pentru a evita deteriorarea conturului, punctul optim de
pornire ar trebui sa fie intre cdile extinse ale sculei pentru
prelucrarea primului si ultimului element de contur.

Informatii mai detaliate

B Functii pentru apropierea si indepartarea de contur
Mai multe informatii: "Apropierea si indepartarea de un contur”, Pagina 203

Programarea unui contur simplu
vi 10

95 go

20

Piesd de prelucrat pentru programare

Urmatoarele texte va arata cum sa frezati o datd, la 0 adancime de 5 mm din jurul
conturului indicat. Ati definit deja piesa de prelucrat bruta.

Mai multe informatii: 'Definirea piesei de prelucrat brute", Pagina 83

Dupa inserarea unei functii NC, sistemul de control afiseaza o explicatie despre
elementul de sintaxa curent in bara de dialog. Puteti introduce date direct in
formular.

o Scrieti intotdeauna un program NC ca si cand scula s-ar afla in miscare.
Astfel, este irelevant daca miscare este efectuata este realizatd de o axa
de cap sau masa.
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Apelarea unei scule

Apelare sculd

16

Index pasi pt. scula

Axé spindel activa

Turatia spindelului

W e

S 6500

_ Qs | Nume

x B

‘ Confirmare H Rejectafi ‘ Stergere rand

Coloana Formular cu elementele de sintaxa ale apelarii sculei

Pentru a apela o scula:

TOOL >
CALL
>
>
>
>
4
:
>

Selectati TOOL CALL

Selectati Numar in formular
Introduceti numarul sculei (de ex., 16)
Selectati axa sculei Z

Selectati turatia brosei S

Introduceti turatia brosei (de ex., 6500)
Selectati Confirmare

Sistemul de control incheie blocul NC.
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Deplasarea sculei intr-o pozitie sigura

E = x
a x
B x
(] x
v x
e x
w x
8X x
&Y X
&Z x
Corectura de raza
mEm |
‘ Confirmare ‘ ‘ Rejectafi ‘ Stergere rand

Coloana Formular cu elementele de sintaxa ale unei linii drepte

Pentru a deplasa scula intr-o pozitie sigura:
> Selectati functia de conturare L

Selectati Z
Introduceti o valoare (de ex., 250)
Selectati compensarea razei sculei RO

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

Selectati viteza de avans FMAX

> Sistemul de control adoptd FMAX pentru avans rapid.

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

Selectati Confirmare

> Sistemul de control incheie blocul NC.

[ I

vvyvVvyy

v

Confirmare

‘ v

Prepozitionare in planul de lucru

Pentru prepozitionarea in planul de lucru:
> Selectati functia de conturare L

Selectati X

Introduceti o valoare (de ex., -20)
Selectati Y

Introduceti o valoare (de ex., -20)
Selectati viteza de avans FMAX
Selectati Confirmare

Sistemul de control incheie blocul NC.

I HET

VvV Vv Vv Vv vVvYVvyy

Confirmare
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Prepozitionare pe axa sculei

Pentru prepozitionare pe axa sculei:
Lo > Selectati functia de conturare L

Selectati Z
Introduceti o valoare (de ex., -5)
Selectati viteza de avans F

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

> Daca este necesar, introduceti o functie auxiliard M, precum
M8 (porniti dispozitivul de racire)

> Selectati Confirmare

> Sistemul de control incheie blocul NC.

Apropiere de contur
vi 10

vV vyYvyy

95 -

20

20

5 95

Piesa de prelucrat pentru programare

Unghiul punctului de mijloc

CCA 20 x

Raza arcului de cerc

R 8 x

Corectura de raza

Avans

e emax |z | R | FauTO
F 700 x [&|

Functii M

‘ Confirmare H Rejectafi ‘ Stergere rand

Coloana Formular cu elementele de sintaxa ale unei functii de apropiere
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Pentru apropierea de contur:

APPR > Selectati functia de cale APPR DEP

o > Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
> Selectati APPR

> Selectati o functie de apropiere (de ex. APPR CT)

Selectati Lipire
> Introduceti coordonatele punctului de pornire 1 (deex, X 5Y

Lipire

I@é

5)

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

» Introduceti raza arcului circular (de ex., 8)

> Selectati RL

> Sistemul de control aplica compensarea razei sculei la stanga.

> Selectati viteza de avans F

> Introduceti valoarea vitezei de avans pentru prelucrare(de ex.,
700)

> Selectati Confirmare

> Sistemul de control incheie blocul NC.
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Prelucrarea unui contur
YA 10

20

Y
H

5 e

20

5 95

Piesa de prelucrat pentru programare

Pentru a prelucra conturul:

L > Selectati functia de conturare L

» Introduceti coordonatele punctului de contur 2 (de ex., Y 95)
> Finalizati blocul NC cu Confirmare
>

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

Selectati functia de conturare L

Confirmare

X 95)
> Finalizati blocul NC cu Confirmare

L]

Confirmare

> Selectati functia de conturare CHF
> Introduceti Iatimea sanfrenului (de ex., 10)
> Finalizati blocul NC cu Confirmare

(e}
=
&

Confirmare

> Selectati functia de conturare L
> Introduceti coordonatele punctului de contur 4 (de ex., Y 5)
> Finalizati blocul NC cu Confirmare

L]

Confirmare

orr g > Selectati functia de conturare CHF
> Introduceti I&timea sanfrenului (de ex., 20)

Confirmare > Finalizati blocul NC cu Confirmare

> Selectati functia de conturare L

X 5)

Confirmare » Finalizati blocul NC cu Confirmare

H]
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Indepartare de la contur

Unghiul punctului de mijloc
CCA 90 x
Raza arcului de cerc
R 8 x
Avans
e x|z | R | FaUTO
F 3000 x
Funciii M
M 9 X
M x
‘ Confirmare H Rejectafi ‘ Stergere rand

Coloana Formular cu elemente de sintaxa a unei functii de indepartare

Pentru indepartarea de contur:

APPR > Selectati functia de cale APPR DEP
> Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
> Selectati DEP

> Selectati o functie de indepartare (de ex. DEP CT)

el
> Selectati Lipire

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

> Introduceti raza de indepértare (de ex. 8)
Selectati viteza de avans F

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

> Daca este necesar, introduceti o functie auxiliard M, precum
M9 (opriti dispozitivul de racire)

Selectati Confirmare

Sistemul de control incheie blocul NC.

vy

Confirmare

v

v
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3.3.9

Deplasarea sculei intr-o pozitie sigura si incheierea programului NC

Pentru a deplasa scula intr-o pozitie sigura:
Lo > Selectati functia de conturare L

Selectati Z

Introduceti o valoare (de ex., 250)
Selectati compensarea razei sculei RO
Selectati viteza de avans FMAX

Introduceti o functie auxiliard M, precum M30 (sfarsitul
programului)

Selectati Confirmare
> Sistemul de control incheie blocul NC si programul NC.

vV v vVvYVwvyy

v

Confirmare

15 L Z+250 RO FMAX M30

Informatii mai detaliate
B Apelare sculd
Mai multe informatii: 'Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 163
= LinieL
Mai multe informatii: "Linie dreapta L', Pagina 181
B Desemnarea axelor si a planului de lucru
Mai multe informatii: 'Denumirea axelor la masinile de frezat', Pagina 100
B Functii pentru apropierea si indepartarea de contur
Mai multe informatii: "Apropierea si indepartarea de un contur’, Pagina 203
= Sanfren CHF
Mai multe informatii: 'Sanfren CHF", Pagina 181
B Functii auxiliare
Mai multe informatii: 'Prezentarea functiilor auxiliare’, Pagina 433

Configurarea interfetei de utilizator a sistemului de control pentru
simulare

In modul de operare Programare, puteti testa programele NC grafic. Sistemul de
control simuleaza programul NC activ in spatiul de lucru Program

Pentru a simula programul NC, trebuie sa deschideti spatiul de lucru Simulare.

o Pentru simulare puteti inchide coloana Formular pentru a vedea mai bine
programul NC si spatiul de lucru Simulare.

Deschiderea spatiului de lucru Simulare

Puteti deschide spatii de lucru suplimentare in modul de operare Programare numai
dacd este deschis un program NC.

Pentru a deschide spatiul de lucru Simulare:

» In bara de aplicatii, selectati Zone de lucru

> Selectati Simulare

> Sistemul de control afiseaza suplimentar spatiul de lucru Simulare.

o De asemenea, puteti deschide spatiul de lucru Simulare cu tasta modului
de operare Test program.
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Configurarea spatiului de lucru Simulare

Puteti simula programul NC fard a fi nevoie sa introduceti setéari speciale. Totusi, se
recomanda reglarea vitezei de simulare pentru cea mai buna vizualizare a simularii.

Pentru a regla viteza simuldrii:
» Utilizati glisorul pentru a selecta factorul (de ex. 5.*0)

> Sistemul de control realizeaza simularea la o viteza de 5 ori mai mare fata de
viteza avans programata.

Daca folositi tabele separate, cum ar fi tabelele de scule pentru rularea programului
si simulare, puteti defini tabelele in spatiul de lucru Simulare.

Informatii mai detaliate
m Spatiu de lucru: Simulare
Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru”, Pagina 583

Simularea unui program NC
Testati programul NC in spatiul de lucru Simulare.

Pornirea simularii

Simulare H. @ B & ox

Mésurare
[
Vedere secfiune
®
Evident. muchii piesa prelucrat
[
Ramé semifabricat
[
Pigsa finisata
[ ]

Software-
comutator de capit

Colorati piesa
Bazat pe scula v

Resetafi piesa

Resetare trasee sculd

OII

R, ve+ I T12 000037
)

FMIN hi] FMAX
i— > > >

Spatiul de lucru Simulare in modul de operare Programare

Porniti simularea dupa cum urmeaza:
> > Selectati Pornire

> Sistemul de control va solicitd sa specificati daca fisierul va fi
salvat.

> Selectati Memorare
' Sistemul de control porneste simularea.

> Sistemul de control utilizeazd simbolul Control in operatie
pentru a afisa starea simuldrii.

v
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Definitie
Control in operatie:

Sistemul de control utilizeaza simbolul Control in operatie pentru a afisa starea
simularii curente pe bara de actiuni si in fila programului NC:

® Alb: nicio comanda de miscare

m Verde: prelucrare activa, axele se misca
B Portocaliu: program NC intrerupt

® Rosu: program NC oprit

Informatii mai detaliate
B Spatiul de lucru Simulare
Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru", Pagina 583

3.4 Oprirea masinii

@ Consultati manualul masinii.
Oprirea este o functie dependenta de masina.

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Sistemul de control trebuie s3 fie oprit astfel incat procesele in curs de rulare
sd poata fiincheiata si datele sa poata fi salvate. Oprirea imediatd a sistemului
de control prin oprirea comutatorului principal poate duce la pierderea datelor,
indiferent de starea in care se afla sistemul de control!

» Opriti intotdeauna sistemul de control
> Actionati numai comutatorul principal dupa ce ati primit solicitarea pe ecran

Pentru a opri sistemul de control:
@ > Selectati modul de operare Start

Selectati Oprire

Sistemul de control deschide fereastra Oprire.
Selectati Oprire

Sistemul de control se opreste.

Dupa finalizarea inchiderii, sistemul de control afiseaza textul
Acuma puteti opri.

Oprire

VV VY VYy
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4.1 Notiuni fundamentale NC

4.1.1  Axe programabile
zA

Y 88 W+

V+

Axele programabile ale sistemului de control corespund definitiilor axelor specificate
in DIN 66217.

Axele programabile sunt denumite dupa cum urmeaza:

Axa principala Axa paralela Axa rotativa
X u A
Y v B
y4 w o

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

4.1.2 Denumirea axelor la masinile de frezat

Axele X, Y si Z de pe masina de frezat se numesc axa principald (axa 1), axa
secundara (axa 2) si axa sculei. Axa principald si axa secundaré definesc planul de
lucru.

Aceste axe sunt asociate dupd cum urmeaza:

Axa principala Axa secundara Axa scula Plan de lucru

X Y yA XY si UV, XV, UY
Y y4 X YZ si WU, ZU, WX
y4 X Y IXsi VW, YW, VZ
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41.3

Dispozitive de codare a pozitiei si marcaje de referinta

Notiuni fundamentale

Pozitia axelor masinii sunt obtinute cu ajutorul dispozitivelor de codare de pozitie. Ca
reguld, axele lineare sunt echipate cu dispozitive de codare lineara. Mesele rotative si
axele rotative dispun de dispozitive de codare unghiulare.

Dispozitivele de codare de pozitie detecteaza pozitia sculei sau a mesei masinii

prin generarea unui semnal electric in timpul deplasari axului. Sistemul de control
pozitioneaza axul in sistemul de referintd curent cu ajutorul acestui semnal electric.

Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta", Pagina 232

Dispozitivele de codare de pozitie pot masura aceste pozitii prin diverse metode:
= Absolut

B [ncremental

Sistemul de control nu poate determina pozitia axelor fard alimentare electrica.

Dispozitivele de codare de pozitie absolute si incrementale se comporta diferit dupa
restabilirea alimentarii electrice.

Dispozitive de codare de pozitie absolute

La dispozitivele de codare de pozitie absolute, fiecare pozitie de pe dispozitivul de
codare este identificat Tn mod unic. Astfel, sistemul de control poate sa determine
imediat asocierea dintre pozitia axului si sistemul de coordonate dupa o intrerupere
a alimentarii cu energie electrica.

Dispozitive de codare de pozitie incrementale

Dispozitivele de codare de pozitie incrementale trebuie sa gaseasca distanta dintre
pozitie curentd si un marcaj de referinta pentru a stabili pozitia reald. Marcajele de
referintd indica un punct de referintd bazat pe masina. Un marcaj de referinta trebuie
traversat pentru a determina pozitia curenta dupa o intrerupere a alimentarii cu
energie electrica.

Dacad dispozitivele de codare dispun de marcaje de referintd cu distantd codata,
trebuie sa deplasati dispozitive de codare de pozitie lineare ale axelor cu nu mai de
20 mm. La dispozitive de codare unghiulare aceastd distanta este de maximum 20 °.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Xy

X (Z2)Y)
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Presetarile masinii

Tabelul urmator contine o prezentare generala a presetarilor masinii sau a piesei de

prelucrat.

Subiecte corelate
B Presetdrile sculei
Mai multe informatii: 'Presetdrile sculei’, Pagina 158

Pictograma

©

Presetare

Originea masinii

Originea masinii este un punct fix, definit in configuratia masinii de catre producatorul
masinii.

Originea masinii este originea sistemului de coordonate al masinii M-CS.

Mai multe informatii: 'Sistemul de coordonate al masinii M-CS', Pagina 233

Daca programati M91 intr-un bloc NC, valorile definite sunt referentiate la originea masinii.

Mai multe informatii: 'Avans transversal in sistemul de coordonate al masinii M-CS cu
M91", Pagina 436

M92-7P

Origine M92 M92-ZP (zero point)

Originea M92 este un punct fix, definit fatd de originea masinii de catre producatorul
masinii in configuratia masinii.

Originea M92 este originea sistemului de coordonate M92. Daca programati M92 intr-un
bloc NC, valorile definite sunt referentiate la originea M92.

Mai multe informatii: 'Avans transversal in sistemul de coordonate M92 cu M92",
Pagina 437

Pozitia de schimbare a sculei

Originea de schimbare a sculei este un punct fix, definit fatd de originea masinii de catre
producatorul masinii in configuratia masinii.

Punct de referinta

Punctul de referinta este un punct fix pentru initializarea dispozitivelor de codare de
pozitie.

Mai multe informatii: 'Dispozitive de codare a pozitiei si marcaje de referintad",

Pagina 101

Dacd masina dispune de dispozitive de codare de pozitie incrementale, axele trebuie sa
traverseze punctele de referinta dupa pornire.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea programe-
lor

Presetarea piesei de prelucrat

Cu ajutorul presetdrii piesei de prelucrat, puteti defini originea sistemului de coordonate a
piesei W-CS.

Mai multe informatii: 'Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS", Pagina 238
Presetarea piesei de prelucrat este definitd intr-un rand activ al tabelului de presetare.
Determinati presetarea piesei de prelucrat cu un palpator 3D, de exemplu.

Daca nu sunt necesare modificari, intrarile din programul NC se refera la presetarea piesei
de prelucrat.
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Pictograma Presetare

Originea piesei de prelucrat

Definiti originea piesei de prelucrat cu transformari in programul NC, de exemplu cu
ORIGINE TRANS sau un tabel de origine. Aceste intrari din programul NC se refera la origi-
nea piesei de prelucrat. Daca nu sunt necesare modificari, intrarile din programul NC,
originea piesei de prelucrat corespunde presetarii piesei de prelucrat.

Daca inclinati planul de lucru, (optiunea 8), originea piesei de prelucrat este punctul in
jurul caruia piesa de prelucrat se roteste.

4.2 Posibilitati de programare

4.2.1  Functii de traseu

Folositi functiile de traseu pentru programarea contururilor

Conturul unei piese de prelucrat este compus din mai multe elemente de contur,
cum ar fi linii drepte si arcuri circulare. Folositi aceste functii de traseu, cum ar fi
liniile drepte L pentru a programa deplasarea sculei pentru aceste contururi.
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale despre functiile de traseu”,
Pagina 176

L

_¢(_.'IC

—

4.2.2 Programare grafica

Ca alternativa la programarea Klartext, puteti programa contururile grafic, in spatiul
de lucru Contour graphics.

Puteti crea schite 2D prin desenarea unor linii si arcuri si apoi exportand conturul
intr-un program NC.

Puteti importa contururi existente dintr-un program NC pentru editare grafica.
Mai multe informatii: "Programare grafica’, Pagina 539

4.2.3  Functii auxiliare M
Puteti utiliza functii auxiliare pentru a controla urmatoarele actiuni:
® Rularea programului, de ex. MO Program STOP
® Functii masing, de ex. M3 Brosd PORNITA, in sens orar
. Comportamentul de conturare a sculei, de ex. M197, Rotunjire colt
Mai multe informatii: "Functii auxiliare”, Pagina 431
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4.2.4  Subprograme si repetitiile de sectiuni de program
Subprogramele si repetitiile de sectiuni de programe va permit sa programati o
secventd de prelucrare o data, apoi s-o rulati oricat de des este nevoie.

Sectiunile de program definite intr-o eticheta pot fi executate direct in mod repetat,
ca repetdri de sectiune de program sau pot fi apelate ca subprogram la locatii
definite in programul principal.

Daca doriti sa executati 0 anumita sectiune de program NC numai in anumite
conditii, puteti, de asemenea, sa definiti aceasta secventa de prelucrare ca
subprogram.

In cadrul unui program NC, puteti apela executia unui program NC separat.

Mai multe informatii: "Repetarile subprogramelor si ale sectiunilor de program cu
eticheta LBL", Pagina 218

4.2.5 Programarea cu variabile
Intr-un program NC,variabilele sunt folosite ca substituenti pentru valori numerice
sau text. O valoare numerica sau un text este alocat la o variabila in alta parte.

In fereastra Q-Lista parametrii puteti vizualiza si edita valorile numerice si textul
variabilelor individuale.

Mai multe informatii: 'Fereastra Q-Lista parametrii’, Pagina 480

Puteti utiliza variabilele la programarea functiilor matematice care controleaza
executia programului sau descriu un contur.

Totodata, puteti folosi programarea variabilelor, de exemplu, pentru a salva si
prelucra rezultatele masuratorilor determinate de palpatorul 3D in timpul executarii
programului.

Mai multe informatii: "Variabile: parametrii Q, QL, QR si QS', Pagina 476

42.6 Program CAM

Puteti optimiza si executa programe NC create extern in sistemul de control.
Folositi CAD (Computer-Aided Design) pentru a crea modele geometrice ale
pieselor de prelucrat care urmeaza a fi produse.

Intr-un sistem CAM (Computer-Aided Manufacturing), puteti defini modalitatea
prin care modelul CAD va fi produs. Puteti folosi o simulare internd pentru a verifica
traseele sculelor rezultate, care nu sunt specifice sistemului de control.

Cu un procesor ulterior din sistemul CAM, puteti genera programele NC specifice
sistemului de control si masinii. Acest lucru rezultd nu numai in functii de trasee
programabile dar si in caneluri (SPL) si linii drepte LN cu vectori normali de
suprafata.

Mai multe informatii: 'Prelucrare cu mai multe axe", Pagina 401

4.3 Notiuni fundamentale de programare

4.3.1 Continutul unui program NC

Aplicatia Aplicatie

Utilizati programe NC pentru a defini deplasarea si comportamentul masinii.
Programele NC constau din blocuri NC care contin elemente de sintaxa ale
functiilor NC. Cu ajutorul limbajului de programare HEIDENHAIN Klartext, sistemul
de control va sustine prin afisarea unui dialog cu informatii despre continutul
necesar pentru fiecare element de sintaxa.
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Subiecte corelate
® Crearea unui nou program NC
Mai multe informatji: "Crearea unui nou program NC", Pagina 82
m Programe NC utilizand fisiere CAD
Mai multe informatii: "programe NC generate prin CAM", Pagina 415
m Structura unui program NC pentru prelucrarea pe contur
Mai multe informatii: "Structura unui program NC", Pagina 85
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Descrierea functiilor

Creati programe NC In modul de operare Programare din spatiul de lucru Program.
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Program’, Pagina 109

Primul si ultimul bloc NC din programul NC contin urmatoarele informatii:

B Sintaxa BEGIN PGM sau END PGM

® Numele programului NC

®  Unitatea de mdsura a programului NC (mm sau inch)

Sistemul de control introduce automat blocurile NC BEGIN PGM si END PGM Ia
crearea unui program NC. Nu puteti sterge aceste blocuri NC.

Blocurile NC create dupa BEGIN PGM contin urmdtoarele informatii:
m Definirea piesei brute de prelucrat

B Apeldri de scule

m  Apropierea de o pozitie de sigurantd

Viteze de avans si viteza brosei

Deplasari de traversare, cicluri si alte functii NC

; Pornirea programului

; Functia NC pentru definirea piesei brute de
prelucrat, constand din doua blocuri NC

; Functia NC pentru apelarea sculei

; Functia NC pentru traversare in linie
dreapta

; Functia NC pentru finalizarea
programului NC

; Sfarsitul programului

-

o
o
3
o
¢« O
=
(]
3
-
[-}]
Q.
(]

Semnificatie

@@
O | o

4 TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Un bloc NC consta din numarul blocului si sintaxa functiei NC.
Un bloc NC poate contine mai multe randuri, cum ar fi ciclurile.

Sistem de control numeroteaza blocurile NC in ordine cresca-
toare.
Functie NC TOOL CALL 5 Z S3200 F300
Utilizati functiile NC pentru a defini comportamentul sistemu-
lui de control. Numarul de bloc nu face parte din functia NC.
Initiator de sinta-  APELARE SCULA

a Initiatorul de sintaxa denumeste clar fiecare functie NC. Initia-
tor de sintaxa folosit in fereastra Inserati functia NC.
Mai multe informatii: "Functia NC Inserare functii NC",
Pagina 118

x
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Componentade  Semnificatie

sintaxa

Element de sinta- TOOL CALL 5 Z S3200 F300

xa Elementele de sintaxa fac parte din functia NC, cum ar fi
valorile tehnologice $3200 sau informatii privind coordonatele.
Functiile NC contin, optional si elemente de sintaxa.
Sistemul de control afiseaza elementele de sintaxa colorat, in
spatiul de lucru Program
Mai multe informatji: "Aspectul programului NC",
Pagina 111

Val. 3200 pentru turatia brosei S

Nu toate elementele de sintaxa trebuie sa contina valori
numerice, cum ar fi axa sculei Z

Dacad creati un program NC intr-un editor de text sau in afara sistemului de control,
respectati ortografierea si secventa elementelor de sintaxa.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cu software-ul NC 81762x-16, TNC7 nu accepta programele I1SO. Exista risc de
coliziune in timpul executiei, din cauza suportului lipsa.

» Utilizati exclusiv programele NC Klartext.

m Functiile NC pot sa contind mai multe blocuri NC, cum ar fi BLK FORM.

m  Functiile auxiliare M si comentariile pot fi amandoua elemente de sintaxa in
cadrul functiilor NC, precum si al propriilor functii NC.

B Scrieti intotdeauna un program NC ca si cand scula s-ar afla in miscare. Astfel,
este irelevant daca miscare este efectuata este realizata de o axa de cap sau
masa.

®  Extensia denumirii fisierului *.h indica un program Klartext.
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale de programare’, Pagina 104

4.3.2 Modul de operare Programare

Aplicatie

In modul de operare Programare, puteti realiza urmétoarele:
m Crearea, editarea si simularea programelor NC

m Crearea si editarea contururilor

B Crearea si editarea unui tabel al mesei mobile
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Descrierea funcitiilor

Cu Adaugare, puteti crea un fisier nou sau deschide unul existent. Sistemul de
control afiseazd pana la zece file.

Programare prezintd urmatoarele spatii de lucru daca este deschis un program NC:
= Ajutor
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Ajutor’, Pagina 558

= Contur

Mai multe informatii: '"Programare grafica", Pagina 539
® Program

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Program’, Pagina 109
= Simulare

Mai multe informatii: 'Simulare Spatiu de lucru", Pagina 583
® Status simulare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= Tastatura
Mai multe informatii: "Tastatura virtuald a barei de comenzi®, Pagina 560

Dacd deschideti un tabel de masa mobila, sistemul de control afiseaza spatiile de
lucru Lista comenzi si Formular pentru mese mobile. Nu puteti edita aceste spatii
de lucru.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Lista comenzi®, Pagina 606
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile’, Pagina 614

Daca optiunea 154 este activa, Batch Process Manager permite utilizarea tuturor
functiilor la executarea tabelelor pentru mese mobile.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Lista comenzi", Pagina 606

Daca un program NC sau tabel de masad mobild este selectat in modul de operare
Rulare program, sistemul de control afiseaza starea M pe fila programului NC. Daca
spatiul de lucru Simulare pentru acest program NC este deschis, sistemul de control
afiseaza pictograma Control in operatie in fila programului NC.
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Pictograme si butoane
Modul de operare Programare contine urmatoarele pictograme si butoane:

Pictograma sau buton Semnificatie

B Sistemul de control utilizeaza aceastd pictograma pentru a prezenta faptul ca
un program NC este deschis.

O Sistemul de control utilizeaza aceastd pictograma pentru a prezenta faptul ca
un contur este deschis.

Mai multe informatii: 'Programare grafica", Pagina 539

D Sistemul de control utilizeaza aceastd pictograma pentru a prezenta faptul ca
un tabel de mese mobile este deschis.

Mai multe informatii: "Prelucrarea meselor mobile si listele de sarcini”,
Pagina 605

Klartext editor Daca acest comutator este activ, atunci utilizati programarea ghidata prin
dialog. Daca acest comutator nu este activ, atunci efectuati programarea in
editorul de text.

Mai multe informatji: "Editare Programe NC", Pagina 117

Inserati functia NC Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Mai multe informatii: "Editare Programe NC", Pagina 117

GOTO nr. fraza Sistemul de control selecteaza numarul de bloc pe care I-ati definit.
Mai multe informatii: "Functia GOTQ", Pagina 563

Q-Info Sistemul de control deschide fereastra Q-Lista parametrii, unde puteti vizuali-
za si edita valorile curente si descrierile variabilelor.

Mai multe informatii: 'Fereastra Q-Lista parametrii", Pagina 480

/ Sariti Oprit/Pornit Marcati blocurile NC cu un caracter /.

Blocurile NC marcate cu un caracter / vor fi ignorate in timpul ruldrii programu-
lui, imediat ce este activ comutatorul / salt peste.

Mai multe informatii: "Ascundere Blocuri NC", Pagina 565

; Inserati sau eliminati un caracter ; in fata unui bloc NC. Daca un bloc NC
Comentar Oprit/Pornit incepe cu un caracter ;, atunci blocul este un comentariu.

Mai multe informatii: "Adaugarea comentariilor’, Pagina 564

Editare Sistemul de control deschide meniul contextual.
Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 573

Selectare in rulare Sistemul de control deschide fisierul in modul de operare Rulare program.

program Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Porniti simularea Sistemul de control deschide spatiul de lucru Simulare si incepe simularea
grafica.

Mai multe informatji: "Simulare Spatiu de lucru", Pagina 583

4.3.3  Spatiul de lucru Program

Aplicatie
Sistemul de control afiseaza programul NC in spatiul de lucru Program.

Puteti edita programul NC in modul de operare Programare si in aplicatia MDI, dar
nu in modul de operare Rulare program.
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Descrierea functiilor

Zonele din spatiul de lucru Program

Program | 3= et ] | 1
o [ m
1 [E2] TNG:nc_progine_doc\RESETH
7 [%] NC_SPOT_DRILL D8

10 [5] 200 GAURIRE

13 g2 oRILL D5

16 [3] 200 GAURIRE

19 [52] TaP_Me

22 [352] 206 FILETARE

%[t

27 (3] 220 MODEL cERC

28 [3%] 220 MODEL CERC

29[ o

30[2 10

31 [3] 7 DEPL. DECALARE OR.

35 32| 7 DEPL. DECALARE OR.

38 [352] 7 DEPL. DECALARE OR.

41[37] 7 DEPL. DECALARE OR.

ufp 8 5L DECALARE OR.

47 |Ser v

Muper

BE9 ClER D 2B ome &
TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_ct its\1_Bohren_drilling.H
BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM V' Standard
CALL PGM TNG:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
L z+100 RO X M3 Adancime? 34 %
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Adancime pétrundere? 3 x
o e 1o 3 Goord. supra. pes pr. 0 x
TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200
D8, 0
L Z+100 RO 3
CYCL DEF 200 GAURIRE -
0200=[8) :DIST. DE SIGURANTA -

wn o

Vitezd de avans pt. pat..

Som~o»n

Referinta pe diametru ..

Q201=-3.4 ;ADANCIME - V Exins

Q206=+250 ;VIT. AVANS PLONJARE -

Q202=+3 ;ADANCIME PLONJARE - Temporizare in partea ..

Q210=+0 ;TEMPOR. PARTEA SUP. ~

Q203=+0 :COORDONATA SUPRAFATA - Temporizare la ad4nci.. Numar ¥ 0 x

Q204=+20 ;DIST. DE SIGURANTA 2 -

Q211=+0 ;TEMPOR. LA ADANCIME o
11 CALL LBL 10 V' Sigurantd
12 L z+100 RO
13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z 3800 Salt de degajare? Numar ¥ 2 x
14 D5,0
15 L z+100 RO 3 5 Dist. de siguranta 27 Numir ¥ 20 x

.b =
B
< <

16 CYCL DEF 200 GAURIRE -
Q200=+2 ;DIST. DE SIGURANTA -
Q201=-16 ;ADANCIME -~
Q206=+350 ;VIT. AVANS PLONJARE ~
Q202=+13 ;ADANCIME PLONJARE -
Q210=+0 :;TEMPOR. PARTEA SUP. -~

0203=+0 ;COORDONATA SUPRAFATA -
Q204=+20 ;DIST. DE SIGURANTA 2 6

(0) Saltde degajare? -

Spatiul de lucru Program cu structura activa, grafica de asistenta si formular

1

Bara de titlu

ee 1l

Mai multe informatii: "Pictograme in bara de titlu", Pagina 111
Bara de informatii despre fisier

in bara de informatii despre fisier, sistemul de control afiseaza calea si numele
fisierului din programul NC.

Continutul programului NC

Mai multe informatji: "Aspectul programului NC', Pagina 111
Coloana Formular
Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru Program”,

Pagina 116

Grafica de asistenta a elementului de sintaxa in curs de editare
Mai multe informatii: "Grafica de asistentd", Pagina 112

Bara de dialog

In bara de dialog, sistemul de control afiseaza informatii sau instructiuni supli-
mentare pentru elementul de sintaxa in curs de editare.

Bara de actiune

In bara de actiune, sistemul de control afiseaza optiunile de selectare pentru
elementul de sintaxa in curs de editare.

Coloana Structura, Cautare sau Verificare scula
Mai multe informatii: " Coloana Structura din spatiul de lucru Program’,

Pagina 566

Mai multe informatii: "Coloana Cautare din spatiul de lucru Program”,

Pagina 568

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor
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Pictograme in bara de titlu
Urmadtoarele pictograme sunt afisate in spatiul de lucru Program din bara de titlu:

Mai multe informatii: 'Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de control”,

Pagina 73

Pictograma sau
comanda rapida

Functie

Deschideti si inchideti coloana Structura

Mai multe informatii: " Coloana Structura din spatiul de lucru
Program", Pagina 566

Q Deschideti si inchideti coloana Cautare

CTRL+F Mai multe informatji: "Coloana Cautare din spatiul de lucru
Program", Pagina 568

o Deschideti si inchideti coloana Verificare scula
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Activarea siincheierea functiilor de comparatie
Mai multe informatji: "Comparare programe”, Pagina 571

55 Afisati si ascundeti coloana Formular
Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru
Program", Pagina 116

100% Dimensiunea fontului din programul NC

o Cand selectati valoarea procentuald, sistemul
de control va afisa pictograme pentru marirea si
micsorarea dimensiunii fontului.

Q@

Setati dimensiunea fontului din programul NC la 100%.

&

Deschideti fereastra Setari program

Mai multe informatii: "Setari in spatiul de lucru Program”,
Pagina 112

Aspectul programului NC

In mod implicit, sistemul de control afiseaza sintaxa cu negru. Sistemul de control
afiseaza urmatoarele elemente de sintaxa cu o culoare in cadrul programului NC:

Culoare Element de sintaxa
Maro Intrari de text, de ex., numele sculei sau numele fisierului
Albastru ® Valori numerice
B Elemente de structura si texte
Verde inchis Comentarii
Mov B Variabile
B Functii auxiliare M
Rosu inchis ® Definitia vitezei brosei
= Definitia vitezei de avans
Portocaliu Avans rapid FMAX
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Grafica de asistenta

Cand editati un bloc NC, pentru anumite functii NC, sistemul de control afiseaza o
grafica de asistenta pentru elementul de sintaxa curent. Dimensiunea graficii de
asistenta depinde de dimensiunea zonei spatiului de lucru Program.

Sistemul de control afiseaza graficul de ajutor la marginea din dreapta a spatiului
de lucru sau la marginea de sus sau de jos. Graficul de ajutor este pozitionat in
jumatatea care nu contine cursorul.

Cand atingeti sau faceti clic pe grafica de asistenta, sistemul de control
maximizeaza grafica de asistentd. Daca este deschis spatiul de lucru Help, sistemul
de control afiseaza graficul de asistentd de acolo.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Ajutor”, Pagina 558

Setari in spatiul de lucru Program

in fereastra Setari program, puteti influenta continutul afisat in spatiul de lucru
Program si comportamentul sistemului de control. Setarile selectate sunt aplicate
imediat.

Setarile disponibile in fereastra Setari program depind de modul de operare.
Spatiul de lucru Setari program consta din urmatoarele zone:

B Structura

® Editare

Zona Structura

Setdri program

Structura TOOL CALL
Editare * obiect structura
LBL

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

Zona Structura in fereastra Setari program

In zona Structur, folositi comutatoarele pentru a alege elementele de structura
afisate in coloana Structura.

Mai multe informatii: " Coloana Structura din spatiul de lucru Program’,
Pagina 566

Sunt disponibile urmatoarele elemente de structura:
= APELARE SCULA

® * Fraza de structura

= LBL

= LBLO

= CYCL DEF

= PALPATOR TCH

= MONITORIZARE SECTIUNE START
5 MONITORIZARE SECTIUNE STOP
= PGM CALL

= MOD FUNCTIE

= M30/ M2

= M1

= MO/ STOP
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Zona Editare
Zona de Editare contine urmatoarele setari:

Setare Semnificatie

Salvare automata Salvarea automata sau manuala a modificarilor la programul NC

Daca acest buton este activ, sistemul de control salveaza programul NC
automat, la urmatoarele actiuni:

= Comutare intre file

B Pornirea simularii

= Inchiderea programului NC

®  Schimbarea modului de operare

Daca acest comutator nu este activ, trebuie sa salvati manual. La actiunile
enumerate, sistemul de control intreabd daca salvati modificarile.

Permiteti eroare de  Daca acest comutator este activ, sistemul de control poate salva blocurile NC
sintaxa in modus in editorul de text, daca contin erori de sintaxa.

text Daca acest comutator nu este activ, trebuie sa corectati toate erorile de sinta-
xa dintr-un bloc NC. In caz contrar, nu puteti salva blocul NC.

Mai multe informatji: "Editare Functii NC", Pagina 120

Generati traiectorii Creati intrari de cale relative sau absolute

absolute Daca acest comutator este activ, sistemul de control foloseste céi absolute
pentru fisierele apelate, de ex. TNC:\nc_prog\$mdi.h.
Daca acest comutator nu este activ, sistemul de control foloseste cai relative,
de ex. demo\reset.H. Daca fisierul este amplasat la un nivel superior din struc-
tura de foldere, atunci pentru apelarea programului NC, sistemul de control
creeazd o cale absoluta.

Mai multe informatii: "Cale’, Pagina 352

Salvati intotdeauna Formatare program NC in timpul salvarii

formatat Dacé un program NC are sub 30.000 de caractere, sistemul de control forma-
teaza intotdeauna fisierul la salvare, de ex. literei mari pentru toti initiatorii de
sintaxa.

Daca acest comutator este activ, sistemul de control formateaza si
programele NC cu peste 30.000 de caractere, la fiecare salvare a fisierului.
Acest lucru poate mari timpul necesar salvarii.

Daca acest comutator nu este activ, sistemul de control nu formateaza
programul NC cu peste 30.000 de caractere.

Utilizarea spatiului de lucru Program
Spatiul de lucru Program poate fi folosi astfel:
B Qperatii tactile

® QOperare cu taste si butoane

m QOperare cu mouse
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Operatii tactile
Folositi gesturi pentru a executa urmatoarele functii:

Simbol Gest Semnificatie
Atingere B Selectati un bloc NC
m Selectati un element de sintaxa in
timpul editarii
Atingere dubla Editati un bloc NC
Apasare lunga Deschideti meniul de context

0 Daca lucrati cu un mouse,
faceti clic dreapta.

Mai multe informatji: "Meniu contextual’,

Pagina 573

Glisare Derulati la un program NC

Tragere Schimbati zona in care sunt marcate
blocurile NC.

Mai multe informatii: "Meniul contex-
tual din spatiul de lucru Program’,

Pagina 576
Extindere Mariti dimensiunea fontului sintaxei
Comprimare Reduceti dimensiunea fontului sintaxei
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Taste si butoane
Folositi taste si butoane pentru a executa urmatoarele functii:

Tasta sau Functie
buton

Navigati intre blocuri NC

= Intimpul editdrii, cautati acelasi elementele de sintax& din
programul NC

Mai multe informatii: "Cautarea aceluiasi element de sintaxa
in alte blocuri NC", Pagina 116
Editati un bloc NC

= In timpul edit&rii, navigati la elementul de sintaxa precedent
sau urmator

CTRL+ CTRL+ Navigati o pozitie la dreapta sau stanga in valoarea elementului

- - de sintaxa

® Utilizati numar blocului pentru a selecta un bloc NC direct
Mai multe informatji: "Functia GOTO", Pagina 563
= Deschideti meniurile de selectare in timpul editdrii

Deschideti afisarea pozitiei barei sistemului de control pentru a
copia pozitia

Daca selectati un rand din afisarea pozitiei, sistemul de control
copiaza valoarea curenta a acestui rand intr-un dialog deschis.

¥
e
t

Stergeti valoarea unui element de sintaxa

Omiteti sau indepartati elemente de sintaxa optionale in timpul

ENT Y
programarii

DEL Stergeti un bloc NC sau anulati un dialog
BLK

®  Confirmati intrarea si finalizati un bloc NC
m Deschideti fila Adaugare

m
=z o

BLK

Esc Anulati editarea fara a aplica schimbarile
Programare .. Selectati modul Klartext editor sau un editor de text
g Mai multe informatii: "Editare Functii NC", Pagina 120
et Deschideti fereastra Inserati functia NC
Mai multe informatii: "Functia NC Inserare functii NC",
Pagina 118

Deschideti meniul de context
Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 573

Editare
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Cautarea aceluiasi element de sintaxa in alte blocuri NC

Dacad editati un bloc NC, puteti cauta acelasi element de sintaxa in restul
programului NC.

Pentru a cauta acelasi element de sintaxa in programul NC:
> Selectati un bloc NC
- > Editati blocul NC

Navigati la elementul de sintaxa dorit
- Apdsati tasta sageatd in sus sauin jos

Sistemul de control marcheaza urmatorul blocul NC care
contine elementul de sintaxa. Cursorul se aflad pe acelasi
element de sintaxa ca in blocul NC precedent. Apadsati tasta
sageata in sus pentru a caduta in spate.

v vy

Note

= In cazul in care cautati acelasi element de sintaxa intr-un program NC foarte lung,
sistemul de control afiseazd o fereastra pop-up. Puteti anula cdutarea in orice
moment.

m  Utilizati parametrul optional al masinii maxLineCommandSrch (nr. 105412)
pentru a defini cate blocuri NC sa caute sistemul de control pentru acelasi
element de sintaxa.

B Cand deschideti un program NC, sistemul de control verifica daca programul NC
este complet si corect din punct de vedere al sintaxei.

Utilizati parametrul optional al masinii maxLineGeoSrch (nr. 105408) pentru a
defini pana la care bloc NC ar trebui ca sistemul de control sa verifice programul.

m  Cand deschideti un program NC fara continut, puteti edita blocurile NC BEGIN
PGM si END PGM si puteti schimba unitatea de masura a programului NC.

® Un program NC este incomplet fara blocul NC END PGM .

Daca deschideti un programare NC incomplet in modul de operare Programare,
sistemul de control introduce automat blocul NC.

m Nu puteti edita un program NC in modul de operare Programare dacd acest
program NC este executat in modul de operare Rulare program.

Coloana Formular in spatiul de lucru Program

Aplicatie
In coloana Formular din spatiul de lucru Program sistemul de control afiseaza

toate elementele de sintaxa posibile pentru functia NC selectata. Puteti edita toate
elementele de sintaxa in formular.

Subiecte corelate

= Spatiul de lucru Formularpentru tabele mese mobile

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile”,
Pagina 614

m Editarea unei functii NC in coloana Formular

Mai multe informatii: "Editare Functii NC", Pagina 120
Cerinta
= Modul Klartext editor trebuie sa fie activ
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Descrierea functiilor

Sistemul de control ofera urmatoarele pictograme si butoane pentru utilizarea
coloanei Formular:

Pictograma sau  Functie
buton

n Afisati sau ascundeti coloana Formular
a

Cofimere Confirmati intrarea si finalizati un bloc NC

Rejectal Renuntati la intrari si finalizati un bloc NC

Stergeti un bloc NC

Stergere rand

Sistemul de control grupeaza elementele de sintaxa in formular, in baza functiilor
acestora, cum ar fi coordonate sau siguranta.

Sistemul de control indica elementele de sintaxa necesare cu ajutorul unui chenar
rosu. Numai dupa ce ati definit toate elementele de sintaxa necesare puteti confirma
intrarile si finaliza blocul NC. Sistemul de control evidentiaza elementul de sintaxa
editat.

Dacd o intrare este nevalida, sistemul de control afiseaza un simbol de informare
fnaintea elementului de sintaxd. Cand selectati simbolul de informare, sistemul de
control afiseazd informatii despre eroare.

Note
= In urméatoarele cazuri, sistemul de control nu afiseaza continut in formular:
® Program NC in curs de executie
m Blocurile NC sunt marcate
m Blocul NC contine eroare(erori) de sintaxa.
B Sunt selectate blocurile NC BEGIN PGM sau END PGM

Daca definiti mai multe functii auxiliare intr-un bloc NC, puteti folosi sagetile din
formular pentru a modifica secventa functiei auxiliare.

Daca definiti o eticheta cu un numar, sistemul de control afiseaza o pictograma
langd zona de intrare. Sistemul de control utilizeaza acest simbol pentru a asocia
urmatorul numar disponibil la eticheta.

4.3.4 Editare Programe NC

Aplicatie
Editarea programelor NC se referad la insertia functiilor NC si la modificarile acestora.

Puteti edita programe NC generate in prealabil cu un sistem CAM si transmise
sistemului de control.

Subiecte corelate
m Utilizdnd spatiul de lucru Program
Mai multe informatii: "Utilizarea spatiului de lucru Program’, Pagina 113
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Cerinte

Puteti edita programele NC numai in modul de operare Programare si in aplicatia
MDI.

o In aplicatia MDI, se poate edita numai programul NC $mdi.h sau
Smdi_inch.h.

Descrierea funcitiilor
Functia NC Inserare functii NC

Inserarea unei functii NC direct, din taste sau butoane
Puteti insera direct functii NC, utilizate frecvent, cum ar fi functii de traseu, din taste.

Ca alternativa la taste, sistemul de control oferd o tastatura de pe ecran si spatiul de
lucru Tastatura din modul intrare NC.

Mai multe informatii: "Tastatura virtuald a barei de comenzi®, Pagina 560

Pentru a introduce functii NC utilizate frecvent:

Lo > SelectatiL
> Sistemul de control creeaza un bloc NC nou si incepe dialogul.
» Urmati instructiunile din dialog
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Inserarea unei functii NC prin selectare

Inserati functia NC

(A  Toate funcille Functii speci...
@ Rezultat cautare /’0 Funclii traiectorie 33 FUNCTION MODE
j:( Favorite LBL  Etichetd [ Specificare program
. Ultima functie h Selecgie I_:l Prelucrare contur/punct
[ Toate functille Scule agchietoare [ inclinare plan
Cicluri fixe 3 Functii
Setare 3 Functie rotire

Apelare ciclu 1 Ajutor programare

Functii speciale

=

Fereastra Inserati functia NC

Puteti selecta toate functiile NC prin fereastra Inserati functia NC.
Puteti naviga prin fereastra Inserati functia NC astfel:

Navigati prin structura arbore manual, incepand de |a Toate functiile

Folositi tastele sau butoanele pentru a reduce posibilitatile de selectie, de ex.
tasta CYCL DEF deschide grupurile de cicluri

Mai multe informatii: "Taste pentru dialog NC", Pagina 69
Zece din cele mai folosite functii NC sub Ultima functie
Functii NC marcate ca favorite |la Favorite

Mai multe informatii: "Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de
control’, Pagina 73

Introduceti un termen de cdutare in Cauta in functiile NC
Sistemul de control afiseaza rezultatele in Rezultat cautare.

0 Puteti incepe o cautare dupa deschiderea ferestrei Inserati functia
NC, prin introducerea unui caracter.

Pentru a introduce a functie NC noua:

vesa > Selectati Inserati functia NC

Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Navigati la functia NC dorita.
Sistemul de control evidentiaza functia NC selectata.
Selectati Lipire

vV V VvV VYV

Urmati instructiunile din dialog

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022

Sistemul de control creeaza un bloc NC nou siincepe dialogul.

119



120

Editare Functii NC

NC si notiuni fundamentale de programare | Notiuni fundamentale de programare

Editarea unei functii NC in modul Klartext editor

Implicit, sistemul de control deschide programe NC nou create si corecte din punct
de vedere al sintaxei in modul Klartext editor mode.

Pentru a edita o functie NC existenta in modul Klartext editor:

> Navigati la functia NC dorita.

> Navigati la elementul de sintaxa dorit

> Sistemul de control afiseaza elementele de sintaxa alternative in bara de

actiune.

> Selectati un element de sintaxa

> Definiti o valoare, dacd este necesar

> Finalizati intrarea, de exemplu apasand tasta END
BLK

Editarea unei functii NC in coloana Formular
Dacad modul Klartext editor este activ, puteti folosi si coloana Formular.

Formularul nu arata doar elementele de sintaxa selectate si utilizate, dar si toate
cele posibile pentru functia NC curenta.

Pentru a edita o functie NC existenta in coloana Formular:
> Navigati la functia NC dorita.

22 g

>

:

Afisati coloana Formular

Selectati un alt element de sintaxd, daca este necesar de ex.
LPinloc deL

Daca este necesar, editati sau addugati valoarea

Daca este necesar, introduceti un elemente de sintaxa optional
sau selectati-l din lista, de ex. o functie auxiliard M8

Finalizati intrarea, de exemplu apasand tasta Confirmare
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Editarea unei functii NC in modul editor text

Sistemul de control incearca sa corecteze erorile de sintaxa din programul NC
automat. Daca corectarea automata un este posibild, sistemul de control comuta in
modul editor text pentru editarea acestui bloc NC. Trebuie sa corectati toate erorile
inainte de a comuta la modul Klartext editor.

o m Daca modul de editor text este activ, comutatorul Klartext editor se
afla in stanga si este gri..
B Daca editati un bloc NC cu erori de sintaxa, singurul mod de a anula
editarea este apdsand tasta ESC.

Pentru a edita o functie NC existenta in modul editor text

> Sistemul de control subliniaza elementul de sintaxa gresit cu o linie rosie
intrerupta si afiseaza un simbol de informare inaintea functiei NC, de ex.: pentru
FMX in locul FMAX.
» Navigati la functia NC dorita.
A > Selectati simbolul de informare
> Sistemul de control poate sa deschida fereastra
Autocorectura fraza NC cu o propunere de solutie.

“ > Aplicati propunerea in programul NC cu Da sau anulati
corectarea automata.

o ® Sistemul de control ofera propuneri de solutii in toate cazurile.

= Modul editor de text accepta toate posibilitatile de navigare ale
spatiului de lucru Program. Dar puteti lucra mai rapid in modul editor
text folosind gesturi sau un mouse, pentru ca puteti selecta simbolul
de informare direct, de exemplu.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cu software-ul NC 81762x-16, TNC7 nu accepta programele I1SO. Exista risc de
coliziune in timpul executiei, din cauza suportului lipsa.

» Utilizati exclusiv programele NC Klartext.

® Instructiunile includ siruri de texte evidentiate, de ex.: 200 GAURIRE. Puteti folosi
siruri de text pentru o cdutare mai buna in fereastra Inserati functia NC.

m Daca editati o functie NC, utilizati sagetile pentru a naviga la stanga si la dreapta
la elementele de sintaxa, chiar si in cadrul ciclurilor. Sdgeata in sus si jos cauta
acelasi element de sintaxa in restul programului NC.

Mai multe informatii: 'Cdutarea aceluiasi element de sintaxa in alte blocuri NC',
Pagina 116

® Dacd editati un bloc NC si nu ati salvat inca, functiile Anulare si Refacere
afecteaza elementele de sintaxa individuale ale functiei NC.
Mai multe informatii: 'Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de
control', Pagina 73

" Apdsati tasta preluare a pozitiei efective pentru a deschide afisarea pozitiei
a prezentarii generale a starii. Puteti copia valoarea curentd in dialogul de
programare.

Consultati Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea programelor
m  Scrieti intotdeauna un program NC ca si cand scula s-ar afla in miscare. Astfel,

este irelevant daca miscare este efectuata este realizata de o axa de cap sau
masa.

B Nu puteti edita un program NC in modul de operare Programare dacd acest
program NC este executat in modul de operare Rulare program.
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5.1 Comutarea modului de operare cu MOD FUNCTIE

Aplicatie

Sistemul de control oferd modul de operare MOD FUNCTIE pentru fiecare dintre
tehnologiile de strunjire, strunjire-frezare si rectificare. Suplimentar, puteti folosi
SET MOD FUNCTIE pentru a activa setari definite de producatorul masinii, de ex.
comutarea intervalului de traversare.

Subiecte corelate
m Operatii de frezare-strunijire (optiunea 50)
Mai multe informatii: "Strunjire (optiunea 50)", Pagina 126
m Operatii de rectificare (optiunea 156)
Mai multe informatjii: "Operatii de rectificare (optiunea 156)", Pagina 138
= Editarea modelelor cinematice in aplicatia Setari

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cerinte
B Sistem de control adaptat de producatorul masinii

Producatorul masinii defineste functiile interne aferente acestei functii.
Producatorul masinii trebuie sa defineasca posibilitatile de selectie pentru functia
SET MOD FUNCTIE.

= Pentru MOD FUNCTIE STRUNJIRE: optiunea software 50 (Frezare/strunjire)
= Pentru MOD FUNCTIE RECTIFICARE: optiunea software 156 (Rectificare matrita)

Descrierea functiilor

Cand se comutd intre modurile de operare, sistemul de control executa o
macrocomanda care defineste setarile specifice masinii pentru modul de operare
specific. Cu functiile NC FUNCTION MODE TURN si FUNCTION MODE MILL, puteti sa
activati un model cinematic al masinii pe care producatorul masinii l-a definit si l-a
salvat in macroinstructiune.

Dacd producatorul masinii dvs. a permis selectarea a diferite modele cinematice,
puteti comuta intre acestea folosind functia MO FUNCTIE.

Daca modul de strunjire este activ, sistemul de control afiseaza o pictograma in
spatiul de lucru Poziti

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Introducere

; Activati setarea producatorului masinii

; Activati modul de strunjire cu modelul
cinematic selectat

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

MOD FUNCTIE Initiator de sintaxa pentru modul de prelucrare
FREZARE, Selectati modul de prelucrare sau setarea producatorului
STRUNJIRE, masinii

RECTIFICARE

sau SETARE

»  sau QS Numele modelului cinematic sau setarea producatorului

masinii sau parametrul QS cu numele
Utilizati alegerea setarii dintr-un meniu de selectare.
Element de sintaxd optional

Note

Atentie: Deteriorare considerabila a bunurilor!

Fortele fizice foarte ridicate sunt generate in timpul strunjirii, de exemplu, din
cauza vitezelor de rotatie mari si a pieselor de prelucrat grele sau dezechilibrate.
Parametrii incorecti de prelucrare, dezechilibrele neglijate sau elementele de fixare
necorespunzatoare duc la un risc sporit de accidente in timpul prelucrarii!

> Fixati piesa de prelucrat in centrul brosei

Fixati piesa de prelucrat bruta in siguranta

Programati vitezele mici ale brosei (méariti daca este necesar)

Limitati viteza brosei (mariti daca este necesar)

Eliminati dezechilibrul (calibrare)

v vyYyy

= In parametrul optional al masinii CfgModeSelect(nr. 132200), producatorul
masinii defineste setdrile pentru functia SETARE FUNCTIE MOD. Daca
producatorul masinii nu defineste parametrul masinii, atunci SETARE FUNCTIE
MOD nu este disponibila.

= Dacé sunt active functiile Inclinare plan de lucru sau TCPM, nu puteti schimba
modul de operare.

m Presetarea trebuie sa fie in centrul brosei de strunjire in modul de strunjire.

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 125



5.2

5.2.1

126

Programare NC specifica tehnologiei | Strunjire (optiunea 50)

Strunjire (optiunea 50)

Notiuni fundamentale

In functie de masiné si de cinematica, este posibila efectuarea atat a operatiilor de
frezare, cat si de strunjire pe masinile de frezare. O piesa de prelucrat poate fi astfel
prelucrata complet pe 0 masing, chiar daca sunt necesare aplicatii complexe de
frezare si rectificare.

In 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.

Notiuni fundamentale NC pentru strunjire

Asignarea axelor la strunjire este definita astfel incat coordonatele X sa descrie
diametrul piesei de prelucrat si coordonatele Z pozitiile longitudinale.

Prelucrarea este astfel efectuatd intotdeauna in planul de lucru ZX. Axele
masinii care urmeaza sa fie utilizate pentru deplasarile necesare depind de
cinematica masinii respective si sunt determinate de producatorul masinii.
Astfel, programele NC cu functii de strunjire sunt in mare parte schimbabile si
independente de modelul masinii.
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Presetarea piesei de prelucrat pentru operatiunile de strunjire

Pe sistemul de control, puteti pur si simplu sd comutati intre modul de frezare si

de strunjire in cadrul programului NC. In modul de strunjire, masa rotativa serveste
drept brosa a strungului, in timp ce este fixata brosa de frezare cu scula. In acest
fel, este posibild prelucrarea contururilor simetrice rotational. Punctul de referinta al
sculei trebuie sd se afle intotdeauna in centrul brosei strungului.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Dacad folositi o glisiera frontald, puteti seta presetarea piesei de prelucrat la o alta
locatie, deoarece, in acest caz, brosa sculei executa operatiunea de strunjire.

Mai multe informatii: "Folosind capul de finisare cu POZ. CAP FINISARE
(optiunea 50)", Pagina 406

Procesele de productie

In functie de directia si de sarcina de prelucrare, aplicatiile de strunjire pot fi impartite
in diferite procese de productie, de ex.:

B Strunjire longitudinala
m Strunjire frontala

m Rotire canelare

= Taiere filet

Sistemul de control oferd mai multe cicluri pentru fiecare dintre diversele procese de
productie.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Puteti rula ciclurile cu o sculd inclinata pentru a produce degajari.

Mai multe informatii: "Strunjire inclinatd", Pagina 131

Scule pentru operatiunile de strunjire

La gestionarea sculelor de strunjire, sunt luate in considerare alte descrieri
geometrice decéat cele necesare pentru sculele de frezare sau de gaurire. Pentru a
executa o compensare a razei varfului sculei, de exemplu, este necesara definitia
razei muchiei de aschiere. Sistemul de control oferd un tabel de scule speciale
pentru sculele de strunjire. In gestionarea sculelor, sistemul de control afiseaza
numai datele necesare ale sculei pentru tipul curent de scula.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Mai multe informatii: "Compensarea razei dintilor pentru sculele de strunjire

(optiunea 50)", Pagina 323

Puteti corecta valorile sculei in programul NC.

Sistemul de control ofera urmatoarele functii in acest sens:

= Compensarea razei frezei
Mai multe informatii: "Compensarea razei dintilor pentru sculele de strunjire
(optiunea 50)", Pagina 323

® Tabele de compensare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare’,
Pagina 326

= Functia FUNCTION TURNDATA CORR

Mai multe informatii: "Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)", Pagina 329
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Note

Atentie: Deteriorare considerabila a bunurilor!

Fortele fizice foarte ridicate sunt generate in timpul strunjirii, de exemplu, din
cauza vitezelor de rotatie mari si a pieselor de prelucrat grele sau dezechilibrate.
Parametrii incorecti de prelucrare, dezechilibrele neglijate sau elementele de fixare
necorespunzatoare duc la un risc sporit de accidente in timpul prelucrarii!

Fixati piesa de prelucrat in centrul brosei

Fixati piesa de prelucrat brutd in siguranta

Programati vitezele mici ale brosei (mariti daca este necesar)

Limitati viteza brosei (mariti daca este necesar)

Eliminati dezechilibrul (calibrare)

v vy

® Orientarea brosei sculei (unghiul brosei) depinde de directia de prelucrare. Varful
sculei se aliniaza cu centrul brosei de strunjire pentru prelucrare exterioara.
Pentru prelucrarea pe interior, scula este orientata in directia opusa centrului
brosei de strunijire.

Directia de rotatie a brosei trebuie sa fie adaptata cand este schimbata directia
de prelucrare (prelucrarea pe exterior/interior)

Mai multe informatii: "Prezentarea functiilor auxiliare', Pagina 433

= In timpul strunjirii, muchia aschietoare si centrul brosei de strunjire trebuie sa fie
la acelasi nivel. Prin urmare, in timpul strunjirii, scula trebuie sa fie prepozitionata
pe coordonata Y a centrului brosei de strunjire.

= n modul de strunjire, valorile diametrului sunt afisate pe afisajul pozitiei axei X.
Sistemul de control afiseaza apoi un simbol suplimentar pentru diametru.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= [n modul de strunjire, potentiometrul brosei are efect asupra brosei de strunjire
(masa rotativa).

= n modul de strunjire, nu sunt permise conversii de cicluri, cu exceptia decalérii
originii.
Mai multe informatii: "Decalare origine cu TRANS ORIGINE', Pagina 252

= In modul de strunjire, transformarile SPA, SPB si SPC din tabelul presetat nu
sunt permise. Daca activati una dintre aceste transformari in timpul executarii
programului NC in modul de strunijire, sistemul de control va afisa mesajul de
eroare Transformare imposibila.

® Duratele de prelucrare determinate cu ajutorul simularii grafice nu corespund
cu duratele reale de prelucrare. Motivele pentru aceasta in timpul operatiilor
combinate de frezare-strunjire includ comutarea modurilor de operare.

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru’, Pagina 583

Valori tehnologice pentru operatiunile de strunjire

Definirea viteza brosei cu FUNCTION TURNDATA SPIN

Aplicatie

Prin strunjire puteti prelucra atéat la viteza constanta a brosei, cat si la viteza de
aschiere constanta.

Utilizati FUNCTION TURNDATA SPIN pentru a defini viteza.
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Cerinta
m  Masina cu cel putin doud axe rotative
m Optiunea software 50 Frezare/strunjire combinata

Descrierea functiilor

= S[1/min]

Daca prelucrati la viteza de aschiere constantd VCONST:ON, sistemul de control
modifica viteza in functie de distanta de la varful sculei la centrul brosei de strunjire.
Pentru miscarile de pozitionare spre centrul de rotatie, sistemul de control mareste
viteza mesei; pentru miscdrile dinspre centrul de rotatie, acesta reduce viteza mesei.

Pentru prelucrarea cu viteza constanta a brosei VCONST: Off, viteza este
independenta de pozitia sculei.

Cu FUNCTION TURNDATA SPIN puteti defini viteza maxima pentru viteza constanta.

Introducere

11 FUNCTION TURNDATA SPIN ; Viteza de suprafata constantd in gama de
VCONST:ON VC:100 GEARRANGE:2 trepte 2

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
FUNCTION Initiator de sintaxa pentru definirea vitezei in modul strunjire

TURNDATA SPIN

VCONST OFF or Definirea unei viteze de aschiere constante sau viteze de
ON suprafata constante

Element de sintaxa optional

vC Valoare pentru viteza de suprafata
Element de sintaxa optional

S sau SMAX Viteza constanta sau limitarea vitezei
Element de sintaxa optional

GEARRANGE Gama de antrenare brosa strungului
Element de sintaxa optional
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Note

m Daca prelucrati la viteza de aschiere constantd, gama de antrenare selectatd
limiteazd gama de viteze posibile ale brosei. Gamele de antrenare posibile (daca
este cazul) depind de magina dvs.

m Dacd este atinsd viteza maxima, sistemul de control afiseazd SMAX in loc de S pe
afisajul de stare.

B Pentru areseta limitarea vitezei, programati FUNCTIA TURNDATA SPIN SMAXO.

= [nmodul de strunjire, potentiometrul brosei are efect asupra brosei de strunjire
(masa rotativa).

B Ciclul 800 limiteaza turatia maxima a brosei in cazul strunjirii excentrice.
Sistemul de control restaureaza o limitare programata a vitezei brosei dupa
strunjirea excentrica.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Viteza de avans

Aplicatie
Pentru strunjire, vitezele de avans sunt specificate adesea in milimetri pe rotatie.
Utilizati functia auxiliard M136 pentru acest lucru pe sistemul de control.

Mai multe informatii: "Interpretarea vitezei de avans ca mm/rot cu M136",
Pagina 458

Descrierea functiilor

Pentru strunjire, vitezele de avans sunt specificate adesea in milimetri pe rotatie.
Sistemul de control deplaseaza astfel scula la o valoare definita pentru fiecare
rotatie a brosei. Viteza de avans la conturare rezultata depinde, asadar, de viteza
brosei de strunjire. Sistemul de control mareste viteza de avans la viteze mari ale
brosei si o reduce la viteze mici ale brosei. Aceasta va permite sa prelucrati cu
adancime uniforma de aschiere si forta constanta de aschiere, realizand astfel o
grosime constanta a spanului

Nota

In timpul numeroaselor operatii de strunjire, nu este posibild mentinerea vitezelor
constante ale suprafetei (VCONST: ON) din cauza cd mai intéi este atinsa viteza
maxima a brosei. Utilizati parametrul masinii, facMinFeedTurnSMAX (nr. 201009),
pentru a defini comportamentul sistemului de control dupa ce a fost atinsa viteza
maxima.
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5.23

Strunjire inclinata

Aplicatie

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.

Cerinta

B Masina cu cel putin doua axe rotative
m  Optiunea software 50 Frezare/strunjire combinata

Descrierea funcitiilor

z

Sistemul de control ofera urmatoarele metode de strunjire inclinata:

Functie Descriere Mai multe informatii
M144 Sistemul de control utilizeaza M144 in miscarile de Pagina 463
avans transversal ulterioare pentru a compensa
abaterile sculelor care rezulta din axele rotative incli-
nate.
M128 Cu M128, sistemul de control se comporta ca si cu Pagina 453
M144, dar nu puteti folosi compensarea razei frezei in
afara ciclului.
FUNCTIA Utilizati FUNCTION TCPM cu selectia REFPNT TIP- Pagina 307
TCPM cu CENTER pentru a activa varful sculei virtuale. Daca
REFPNT activati prelucrarea inclinata cu FUNCTIA TCPM cu
TIP-CENTER REFPNT TIP-CENTER, atunci compensarea razei
varfului sculei este posibild si fara un ciclu, respectiv
in blocuri cu avans transversal cu RL/RR.
HEIDENHAIN recomanda utilizarea FUNCTIA TCPM
cu REFPNT TIP-CENTER.
Ciclul 800 Utilizati Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT. pentru Pentru ciclurile de prelucrare,

definirea unghiului de inclinare.

consultati manualul utilizatoru-
Ui

Daca executati cicluri de strunjire cu M144, FUNCTIE TCPM sau M128, unghiurile
sculei relativ la contur se vor modifica. Sistemul de control ia in considerare aceste
modificari in mod automat si, prin urmare, monitorizeaza si prelucrarea in pozitie

inclinata.
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Note

m Ciclurile de filetare pot fi rulate cu prelucrare inclinatd numai daca scula este la
unghiul potrivit (+90° sau —90°).

B Compensarea sculei FUNCTION TURNDATA CORR-TCS este intotdeauna valabila
in sistemul de coordonate al sculei, chiar siin timpul prelucrarii inclinate.

Mai multe informatii: "Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)", Pagina 329

Strunjire simultana

Aplicatie
Puteti combina operatia de strunjire cu functia M128 sau FUNCTIA TCPM si REFPNT

TIP-CENTER. Aceasta va permite sd fabricati contururi dintr-o aschiere, pentru care
trebuie sa schimbati unghiul de inclinare (prelucrare simultana).

Subiecte corelate

® Cicluri pentru strunjire simultana (optiunea 158)
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

® Functii auxiliare M128 (optiunea 9)
Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 453

® FUNCTION TCPM (optiunea 9)

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

Cerinte

m  Masina cu cel putin doud axe rotative

B Optiunea software 50 Frezare/strunjire combinata
®  Optiune software 9: Functii avansate (set 2)

Descrierea functiilor

Conturul de strunjire simultana este un contur de strunjire pentru care o axa rotativa
a cdreiinclinare nu incalca conturul poate fi programata pe cercuri polare CP si
blocuri liniare L. Nu sunt prevenite coliziunile cu muchiile aschietoare laterale sau
suporturile. Aceasta face posibila finisarea contururilor cu o sculd intr-o miscare
continug, desi diferite portiuni ale conturului sunt accesibile numai cu diferite
inclindri ale sculei.

In programul NC, definiti modul in care trebuie inclinata axa rotativa pentru a ajunge
la diferitele parti ale conturului fara coliziuni.

Utilizati supradimensionarea razei de frezare DRS pentru a pastra o
supradimensionare echidistanta pe contur.

Utilizati FUNCTIA TCPM si REFPNT TIP-CENTER pentru a masura varful teoretic al
sculei pentru sculele de strunjire utilizate pentru acest lucru.

Urmatoarele cerinte se aplica utilizarii strunjirii simultane M128:
B Numai pentru programele NC programate pe traseul centrului sculei.
= Numai pentru sculele de strunjire cu buton cu TO 9

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

®  Scula trebuie sa fie masurata la centrul razei varfului sculei
Mai multe informatii: 'Presetdrile sculei”, Pagina 158
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Exemplu

Un program NC cu strunjire simultana include urmatoarele componente:
Activare mod strunjire

Introduceti o scula de strunjire

Adaptati sistemul de coordonate cu ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT.
Activati FUNCTIA TCPM cu REFPNT TIP-CENTER

Activati compensarea razei frezei cu RL/RR

Programare contur de strunjire simultan

Finalizati compensarea raze sculei cu RO, sau prin parasirea conturului
Resetarea FUNCTIEI TCPM

; Activare mod strunjire

; Introduceti scula de strunjire

; Reglati sistemul de coordonate

; Activati FUNCTIE TCPM

; Activati compensarea razei frezei cu RR

; Programati conturul de strunjire simultana

; Finalizati compensarea razei frezei cu RL/RR
; Resetati FUNCTIA TCPM
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5.2.5 Operatia de strunjire cu sculele FreeTurn

Aplicatie
Sistemul de control face posibila definirea si utilizarea sculelor FreeTurn, de ex.,
pentru operatiile de strunjire inclinata sau simultana.

Sculele FreeTurn sunt scule de strung care sunt echipate cu mai multe muchii
de aschiere. In functie de variantd, o singura sculd FreeTurn poate fi capabild de
degrosarea si finisarea paralela cu axa si paraleld cu conturul.

Datorita utilizarii sculelor FreeTurn, sunt necesare mai putine schimbari ale sculelor,
reducand durata de prelucrare. Din cauza orientarii sculei spre piesa de prelucrat,
este posibila doar prelucrarea exterioara

Subiecte corelate
m  Strunjirea inclinata
Mai multe informatii: "Strunjire inclinatd", Pagina 131
B QOperatie de strunjire simultana
Mai multe informatii: "Strunjire simultana’, Pagina 132
B Scule FreeTurn

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= Scule indexate

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cerinte
B Masina a cdarei brosa pentru sculd este perpendiculara pe brosa piesei de
prelucrat sau poate fi inclinata.

In functie de cinematica masinii, 0 axa rotativa este necesara pentru orientarea
broselor una fata de cealalta.

®  Masina cu brosa controlata a sculei

Sistemul de control inclind muchia de aschiere prin intermediul inclinarii brosei
sculei.

m  Optiunea software 50 Frezare/strunjire combinata
m Descriere cinematica

Producatorul masinii oferd descrierea cinematicii. Pe baza descrierii cinematicii,
sistemul de control poate sa ia in considerare, de ex., geometria sculei.

B Macroinstructiunile producatorului masinii pentru strunjirea simultana cu sculele
FreeTurn

® Scula FreeTurn cu portscula adecvata
® Definire scula

O scula FreeTurn include intotdeauna trei muchii de aschiere ale unei scule
indexate.
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Descrierea functiilor

Scula FreeTurn in simulare

Pentru a utiliza sculele FreeTurn, apelati numai muchia de aschiere doritd a sculei
indexate definite corect in programul NC.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Scule FreeTurn

8 AV

Placuta aschietoare Placuta aschietoare Placuta aschietoare
FreeTurn pentru FreeTurn pentru finisare ~ FreeTurn pentru degrosare
degrosare si finisare

Sistemul de control accepta toate variantele de scule FreeTurn:
® Sculd cu muchie de aschiere pentru finisare

m Sculad cu muchie de aschiere pentru degrosare

B Scula cu muchie de aschiere pentru finisare si degrosare

In coloana TIP din gestionarul de scule, selectati o sculd de strunjire (TURN) drept
tipul sculei. In coloana TIP, alocati tipul de scula corespunzator specific tehnologiei
la fiecare muchie de aschiere, respectiv scula de degrosare (ROUGH) sau scula de
finisare (FINISH).

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

O scula FreeTurn trebuie sa fie definitd ca scula indexatd cu trei muchii de aschiere
care sunt decalate de unghiul de orientare ORI. Fiecare muchie de aschiere are
orientarea sculei TO 18.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 135



Programare NC specifica tehnologiei | Strunjire (optiunea 50)

Portscula FreeTurn

Sablonul portsculei pentru o sculd FreeTurn

Exista o portsculd adecvata pentru fiecare varianta de scula FreeTurn. HEIDENHAIN
oferd sabloane de portscula gata de utilizat pentru descércare care sunt incluse

in software-ul statiei de programare. Puteti apoi sa alocati descrierile cinematicii
portsculei, generate din sabloanele la respectiva muchie de aschiere indexata.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Lungimea tijei sculei de strunjire limiteaza diametrul care poate fi prelucrat. Exista
risc de coliziune in timpul prelucrarii!

» Verificati ordinea de prelucrare din simulare

= Din cauza orientdrii sculei spre piesa de prelucrat, este posibila doar prelucrarea
exterioara

® Varugam sa retineti ca sculele FreeTurn pot fi combinate cu diverse strategii
de prelucrare. Prin urmare, asigurati-va ca respectati notele respective, de ex.,
impreuna cu ciclurile de prelucrare selectate.

5.2.6 Dezechilibru in operatiile de strunjire

Aplicatie

In 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 pusa in miscare de rotatie poate fi foarte mare. In timpul
rotirii piesei de prelucrat se creeaza o forta centrifuga orientata spre exterior.

Sistemul de control ofera functii pentru detectarea dezechilibrelor si va asista in
compensarea acestora.

136 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Programare NC specifica tehnologiei | Strunjire (optiunea 50)

Subiecte corelate
® Ciclul 892 VERIF. EXCENTRICIT.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
m Ciclul 239 DETERMINARE INCARCAR (optiunea 143)

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Descrierea functiilor

@ Consultati manualul masinii.

Functiile de dezechilibru nu sunt necesare si disponibile pe toate tipurile
de masini-unelte.

Functiile de dezechilibru descrise aici reprezinta functii de baza care
sunt configurate si adaptate la masina de céatre producatorul acesteia.
Domeniul de actiune si efectul functiilor descrise pot, prin urmare, varia
de la 0 masina la alta. Producatorul masinii poate, de asemenea, furniza
functii diferite de dezechilibru.

Forta centrifugd generata depinde de viteza de rotatie, de masa si de dezechilibrul
piesei de prelucrat. Un corp cu o distributie neuniforma a masei careia ii este
imprimata o miscare rotativa produce un dezechilibru. 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. Compensati
fortele centrifuge aparut prin atasarea de greutdti de echilibrare.

Cu ciclul 892 VERIF. EXCENTRICIT. definiti dezechilibrul maxim permis si viteza
maxima a arborelui. Sistemul de control monitorizeaza aceste intrari.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Monitor dezechilibru

Functia Monitor dezechilibru monitorizeaza dezechilibrul unei piese de prelucrat in
modul de strunjire. Daca este depasitd o limitd maxima de dezechilibru specificata
de catre producatorul masinii, sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare si
initiaza oprirea de urgenta.

in plus, puteti reduce limita admisé& de dezechilibru setand parametrul optional

al masinii limitUnbalanceUsr (nr. 1201071). Daca aceasta limitd este depdsita,
sistemul de control va afigsa un mesaj de eroare. Sistemul de control nu opreste
rotirea mesei.

Sistemul de control activeaza automat functia Monitor dezechilibru atunci cand
activati modul Strunjire. Monitorul de dezechilibru va raméane activ pana la
comutarea in modul de frezare.

Mai multe informatii: "Comutarea modului de operare cu MOD FUNCTIE",
Pagina 124
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Note

Atentie: Deteriorare considerabila a bunurilor!

Fortele fizice foarte ridicate sunt generate in timpul strunjirii, de exemplu, din
cauza vitezelor de rotatie mari si a pieselor de prelucrat grele sau dezechilibrate.
Parametrii incorecti de prelucrare, dezechilibrele neglijate sau elementele de fixare
necorespunzatoare duc la un risc sporit de accidente in timpul prelucrarii!

> Fixati piesa de prelucrat in centrul brosei

Fixati piesa de prelucrat brutd in siguranta

Programati vitezele mici ale brosei (mariti daca este necesar)

Limitati viteza brosei (mariti daca este necesar)

Eliminati dezechilibrul (calibrare)

vV vyvyy

m Rotatia piesei de prelucrat genereaza forte centrifuge care pot cauza vibratji
(rezonantd), in functie de dezechilibru. Aceste vibratii au un efect negativ asupra
procesului de prelucrare si reduc durata de viata a sculelor.

® indepartarea materialului in timpul prelucrarii va modifica distribuirea masei in
cadrul piesei de prelucrat. Acest lucru genereaza un dezechilibru; de aceea, un
test de dezechilibru este recomandat chiar si intre pasii de prelucrare.

m Pentru a compensa un dezechilibru, pot fi necesare mai multe greutati de
echilibrare in diferite pozitji.

5.3 Operatii de rectificare (optiunea 156)

5.3.1  Notiuni fundamentale

Unele tipuri speciale de masini de frezat permit atat operatiunile de frezare, cat
si cele de rectificare. O piesa de prelucrat poate fi astfel prelucratd complet pe o
masing, chiar daca sunt necesare operatiuni complexe de frezare si rectificare.

Cerinte

m Optiunea software 156 Rectificare matritd

= Descriere cinematica disponibild pentru rectificare matrita
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii.
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Procesele de productie

Termenul rectificare cuprinde mai multe tipuri de prelucrare care difera din destul de
multe puncte de vedere, de exemplu:

B Rectificare matrita

m Rectificare cilindrica

m Rectificarea suprafetelor

Masina TNC7 realizeaza in prezent rectificarea matritelor.

Rectificarea matritelor presupune rectificarea unui contur 2D. Miscarea sculei in plan
este suprapusa optional printr-o miscare oscilanta de-a lungul axei sculei active.

Mai multe informatii: "Rectificare matritd", Pagina 140

Daca rectificarea este activatd pe masina de frezare, (Optiunea 156), functia de
indreptare este, de asemenea, disponibild. Acest lucru inseamna ca puteti forma sau
reforma discul de rectificat in masina.

Mai multe informatii: 'indreptare’, Pagina 141

Camp oscilant

Pentru rectificarea matritelor, miscarea sculei in plan poate fi suprapusa printr-o
miscare oscilantd, asa-numitul cdmp oscilant. Miscarea oscilanta suprapusa se
aplica pe axa sculei active.

Definiti o limita superioara si inferioara a cdmpului si puteti porni si opri cdmpul
oscilant si reseta valorile corespunzatoare. Campul oscilant se aplica pana cand l
opriti. M2 sau M30 va opri automat campul oscilant.

Sistemul de control ofera cicluri pentru definirea, pornirea si oprirea campurilor
oscilante.

Atat timp cat cdmpul oscilant este activ in rularea programului, nu puteti schimba la
alte aplicatii din modul de operare Manual.

Sistemul de control prezinta cdmpul oscilant in spatiul de lucru Simulare din modul
de operare Rulare program.

Scule pentru rectificare

La gestionarea sculelor de rectificare, sunt luate in considerare alte descrieri
geometrice decat pentru sculele de frezare sau de gaurire. Sistemul de control ofera
un tabel de scule speciale pentru sculele de rectificare si indreptare. In gestionarea
sculelor, sistemul de control afiseaza numai datele necesare ale sculei pentru tipul
curent de scula.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Puteti folosi tabelul de compensare pentru a schimba valorile sculei de rectificare in
timpul rularii programului.

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare”,

Pagina 326
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Structura unui program NC pentru rectificare

Un program NC pentru rectificare este structurat dupd cum urmeaza:
® Finisarea sculei de rectificare, daca este necesar

m Definirea cAmpului oscilant

® Daca este necesar, pornirea in mod explicit a cAmpului oscilant

B Miscarea de-a lungul conturului

® QOprirea campului oscilant

Pentru a defini conturul, puteti utiliza cicluri specifice de prelucrare (de exemplu,
cicluri pentru rectificare, pentru prelucrarea buzunarelor sau a stifturilor sau cicluri
SL).

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Rectificare matrita

Aplicatie

Pe 0 masina de frezat, rectificarea matritelor va fi folosita in principal pentru
finisarea unui contur pre-prelucrat cu o sculd de rectificare. Nu este o diferenta prea
mare intre rectificarea matritelor si frezat. In loc de o frez, se utilizeaza o sculd de
rectificare, cum ar fi un stift de rectificare sau un disc de rectificare. Rectificarea
matritelor produce rezultate mai precise si o calitate mai buna a suprafetei decat
frezarea.

Subiecte corelate
® Cicluri pentru rectificare

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
m Date scule pentru sculele de rectificare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Indreptarea sculelor de rectificare
Mai multe informatii: 'indreptare’, Pagina 141

Cerinte

m  Optiunea software 156 Rectificare matritd

m Descriere cinematica disponibild pentru rectificare matrita
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii.

Descrierea funcitiilor
Prelucrarea se realizeaza in modul de frezare, adica folosind FUNCTION MODE MILL.

Ciclurile de rectificare oferd miscari speciale pentru scula de rectificare. Un camp
de masurare sau miscare oscilanta, asa-numitul cdmp oscilant, este suprapus cu
miscarea in planul de lucru.

Rectificarea este posibila si cu un plan de lucru inclinat. Scula oscileaza de-a lungul
axei sculei active In sistemul de coordonate al planul de lucru curent (WPL-CS).
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5.3.3

Note

®  Sistemul de control nu acceptd scanari in bloc cat timp campul oscilant este
activ.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Campul oscilant continua sa fie activ in timpul unui STOP sau MO programat,
precum si Tn modul Bloc unic chiar si dupa finalizarea unui bloc NC.

= In cazul in care nu a fost programat niciun ciclu si este rectificat un contur a cérui

raza interioard minima este mai mica decét raza sculei, sistemul de control va
afisa un mesaj de eroare.

® Dacd prelucrati cu cicluri SL, vor fi rectificate numai acele zone care sunt potrivite
pentru raza sculei date. In acest caz, conturul rezultat nu va fi complet finisat si

poate fi necesara refacerea acestuia.

indreptare

Aplicatie

Termenul de ,preparare” se refera la ascutirea sau ajustarea unei scule de rectificat
din interiorul masinii. In timp prepararii, persoana care executd operatia prelucreaza

discul de rectificat. Astfel, la preparare, scula de rectificat este piesa de prelucrat.

Subiecte corelate
= Activati modul de indreptare FUNCTIA TNDR

Mai multe informatii: "Activarea modului de indreptare cu FUNCTIA INDREPTA-

REIndreptare:Activare', Pagina 142
® Cicluri pentru indreptare

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
® Date scule pentru sculele de indreptare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

®  Rectificare pe contur
Mai multe informatii: "Rectificare matrita", Pagina 140

Cerinte

B Optiunea software 156 Rectificare matritd

m Descriere cinematica disponibild pentru rectificare matrita
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii.
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Programare NC specifica tehnologiei | Operatii de rectificare (optiunea 156)

Descrierea functiilor

Persoana care executd operatia de preparare elimina material si, implicit, modifica
dimensiunile discului de rectificat. Prin indreptarea diametrului, de exemplu, raza
discului de rectificat devine mai mica.

La preparare, baza piesei de prelucrat se afla pe muchia unui disc de rectificat.
Selectati muchia respectiva folosind Ciclul 1030 1030 MUCHIE PIATRA ACT..

In timpul indreptérii, axele sunt dispuse astfel incat coordonatele X descriu pozitiile
de pe raza discului de rectificat, iar coordonatele Z descriu pozitiile de-a lungul axei
discului de rectificat. Astfel, programele de preparare nu sunt dependente de tipul
masinii.

Producatorul masinii defineste axele masinii care vor efectua miscarile programate.
Indreptare simplificata cu un macro

Producatorul masinii poate programa intregul mod de indreptare intr-o
macrocomanda.

In acest caz, producatorul masinii determind secventa de preparare. Nu este
necesara programarea FUNCTION DRESS BEGIN.

In functie de aceastd macrocomanda, puteti porni modul indreptare cu unul dintre
urmatoarele cicluri:

Ciclul 1010 CORECT. DIAM.
Ciclul 1015 TAIERE PROFIL

Ciclul 1016 TAIERE PIATRA OALA
Ciclu OEM

Note

B Pentru operatiunile de preparare, masina trebuie pregatita in mod corespunzator
de catre producdatorul masinii. Producatorul masinii poate furniza propriile cicluri.

m  Masurati scula de rectificare dupd indreptare, astfel incat sistemul de control
introduce valorile delta corecte.

m  Nu toate sculele de rectificat necesitd preparare. Respectati informatiile furnizate
de producatorul sculei.

Activarea modului de indreptare cu FUNCTIA INDREPTARE
Indreptare:Activare

Aplicatie
Cu FUNCTIA INDREPTARE puteti activa modelul cinematic de indreptare pentru

indreptarea unei scule de rectificare. Scula de rectificare este astfel piesa de
prelucrat si axele se pot deplasa in directia opusa.

Producatorul masinii poate furniza o procedura simplificatd de indreptare.
Mai multe informatii: 'indreptare simplificatd cu un macro’, Pagina 142
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Subiecte corelate
® Cicluri pentru indreptare

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
= Notiuni fundamentale despre indreptare

Mai multe informatii: 'Indreptare’, Pagina 141

Cerinte

B Optiunea software 156 Rectificare matritd

m  Descriere cinematica disponibila pentru indreptare
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii.

B Este inseratd scula de rectificare

®  Sculd de rectificare farad cinematica portsculad atribuita

Descrierea functiilor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand activati INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, sistemul de control comuta
cinematica. Discul de rectificare devine piesa de prelucrat. Este posibil ca axele sa
se deplaseze in directia opusé. In timpul executiei functiei si in timpul prelucrérii
ulterioare, exista risc de coliziune!

» Activati modul de polizare FUNCTIE POLIZARE numai in modul de operare
Rulare program, bloc unic sau Rul. program, secv. integrala

» Inainte de a initia INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, pozitionati discul de
rectificare langa scula de polizare

» Dup4 ce activati INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, utilizati exclusiv ciclurile
oferite de HEIDENHAIN sau cele puse la dispozitie de constructorul masinii-
unelte

Pentru ca sistemul de control sa comute la modelul cinematic pentru preparare,
trebuie sd programati procesul de preparare intre functiile FUNCTION DRESS BEGIN
si FUNCTION DRESS END.

Dacd modul de indreptare este activ, sistemul de control afiseaza o pictograma in
spatiul de lucru Poziti.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Puteti reveni la functionarea normala cu ajutorul functiei FUNCTION DRESS END.

In eventualitatea abandonarii unui program NC sau a intreruperii alimentarii electrice,

sistemul de control activeaza automat operarea normala si modelul cinematic activ
anterior modului de preparare.
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Introducere

; Activati modul de indreptare cu cinematica
Indreptare

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIE Initiator de sintaxa pentru modul indreptare
INDREPTARE

INCEPERE sau Activati sau dezactivati modul de indreptare
FINAL

Nume sau QS Numele modelul cinematic selectat

Nume fix sau variabil
Numai dacé s-a selectat BEGIN
Element de sintaxd optional
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclurile de polizare pozitioneaza scula de polizare la muchia programata a

discului de rectificare. Pozitionare are loc simultan pe doud axe ale planului de

lucru. In timpul acestei miscdri, sistemul de control nu efectueaza verificarea

impotriva coliziunii!

» Inainte de a initia INCEPERE FUNCTIE POLIZARE, pozitionati discul de
rectificare langa scula de polizare

> Asigurati-va ca nu exista niciun risc de coliziune

» Verificati programul NC executandu-l incet bloc cu bloc

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cu un model cinematic activ, miscarile masinii pot avea loc in directie opusa. In
timpul deplasarii axelor, exista risc de coliziune!

» n cazul in care programul NC este abandonat sau in cazul unei intreruperi a
curentului electric, verificati directiile transversale ale axelor

» Daca este necesar, programati comutarea cinematica

= In timpul prepardrii, muchia aschietoare a sculei de preparare trebuie sa se afle la
aceeasi inaltime cu discul de rectificat. Coordonata Y programata trebuie sa fie 0.

B Cu comutatorul in modul preparare, scula de rectificat ramane pe brosa siisi
mentine viteza curenta de rotatie.

® Sistemul de control nu acceptd o scanare bloc pe durata procesului de preparare.
Daca, pe durata unei scandri de bloc, selectati primul bloc NC dupa operatia de
preparare, sistemul de control se deplaseaza la pozitia cel mai recent abordata in
timpul operatiei de preparare.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Daca functia ,inclinare plan de lucru” sau TCPM este activa, nu puteti comuta la
modul preparare.

m Sistemul de control reseteaza functiile de inclinare manuale (optiunea 8) si
FUNCTIA TCPM (optiunea 9) cand modul de indreptare este activat.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

» In modul de indreptare puteti folosi ORIGINE TRANS pentru a schimba originea
piesei de prelucrat. Nu sunt permise alte functii NC sau cicluri de transformare a
coordonatelor in modul de indreptare. Sistemul de control afiseazad un mesaj de
eroare.
Mai multe informatii: 'Decalare origine cu TRANS ORIGINE', Pagina 252

B Functia M140 nu este permisa in modul preparare. Sistemul de control afiseaza
un mesaj de eroare.

m Sistemul de control nu reprezinta grafic operatia de preparare. Duratele
determinate cu ajutorul simularii nu corespund cu duratele reale de prelucrare.
Un motiv pentru aceasta il constituie comutarea necesara a modelului cinematic.
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Piesa bruta de lucru | Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR BLK

6.1 Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR BLK

Aplicatie
Utilizati functia FORMULAR BLK pentru a defini o piesa de prelucrat bruta pentru
simularea grafica a programului NC.

Subiecte corelate
® Descrierea piesei de prelucrat brute in spatiul de lucru Simulare
Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru", Pagina 583
® Actualizare formular piesa brutd cu FUNCTIA TURNDATA BRUT (optiunea 50)

Mai multe informatii: "Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)", Pagina 329

Descrierea functiilor
Definiti piesa bruta relativ la presetarea piesei de prelucrat.
Mai multe informatii: "Presetarile masinii*, Pagina 102

Inserati functia NC

(A Toate functiile Functii speci... Specificare p...  BLK FORM

J
© Rezuliat ciutare [ BLK FORM | BLK FORM QUAD

¢ Favorite [ PRESET BLK FORM CYLINDER
@ Uttima functie [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION

3 Toate functille 3 FIXTURE BLK FORM FILE
STOP
SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Fereastra Inserati functia NC pentru definirea piesei de prelucrat brute

Cand creati un nou program NC, sistemul de control deschide automat fereastra
Inserati functia NC pentru definirea piesei brute de prelucrat.

Mai multe informatji: "Crearea unui nou program NC", Pagina 82
Sistemul de control ofera urmatoarele definitii ale piesei brute de prelucrat:

Pictogra- Functie Mai multe informatii
ma
BLK FORM QUAD Pagina 150
Piesa de prelucrat bruta cuboida
BLK FORM CYLINDER Pagina 151
Piesa de prelucrat bruta cilindrica
BLK FORM ROTATION Pagina 152
Piese bruta simetrice rotativ cu contur
definibil
BLK FORM FILE Pagina 153

Fisier STL ca piesa bruta si piesa finita
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Chiar daca Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor (DCM) este activa,
sistemul de control nu monitorizeaza automat piesa de prelucrat pentru coliziuni,
nici cu scula si nici cu alte componente ale masinii. Exista risc de coliziune in
timpul prelucrarii!

> Activati comutatorul Verificari extinse pentru simulari

» Verificati secventa de prelucrare utilizdnd o simulare

> Testali cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul Bloc unic

B Puteti sd selectati fisiere sau subprograme in urmatoarele moduri:

Introduceti calea fisierului

® |ntroduceti numarul sau numele subprogramului

B Selectati un fisier sau un subprogram prin intermediul unei ferestre de selectie
m Definiti calea sau numele fisierului subpogramului intr-un parametru QS

= Definiti numarul subprogramului intr-un parametru Q, QL sau QR

Daca fisierul apelat este amplasat in acelasi folder ca programul NC apelant, este
de asemenea posibil sa se introducd doar numele fisierului.

m Pentru ca sistemul de control sa afiseze piesa brutd de prelucrat in simulare,
piesa bruta de prelucrat trebuie sa aiba dimensiuni minime. Dimensiunile minime
sunt de 0,7 mm sau 0,004 inch in toate axele, precum si in raza.

m  Sistemul de control afiseaza piesa bruta de prelucrat doar in simulare, dupa ce a
executat definitia completa a piesei brute de prelucrat.

B Chiar daca doriti s& inchideti fereastra Inserati functia NC sau sa adaugati
o definitie a piesei brute de prelucrat dupa scrierea unui program NC, puteti
intotdeauna sa definiti o piesa bruta de prelucrat prin intermediul ferestrei
Inserati functia NC.

® Functia Verificari extinse din simulare utilizeaza informatiile din definitia piesei
brute de prelucrat pentru monitorizarea piesei de prelucrat. Sistemul de control
poate monitoriza doar piesa bruta de prelucrat activa, chiar daca mai multe piese
de prelucrat sunt prinse in masina!

Mai multe informatii: "Verificari extinse in simulare", Pagina 378

= In spatiul de lucru Simulare, puteti exporta vizualizarea curentd a spatiului de
lucru ca fisier STL. Aceasta functie va permite sa creati modelele 3-D lipsg, de
exemplu piesele semifinisate dacd exista mai multe etape de prelucrare.

Mai multe informatii: "Exportul unei piese de prelucrat simulate ca fisier STL ",
Pagina 595
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6.1.1 Piesa de prelucrat bruta cuboida cuFORMULAR BLK QUAD
Aplicatie

Cu FORMULAR BLK QUAD, definiti o piesa de prelucrat brutad cuboidald. Utilizati
punctele MIN si MAX pentru a defini un spatiu diagonal.

Descrierea functiilor

100

100

-40 0
Piesa de prelucrat bruta cuboida cu punct MIN si MAX

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

Definiti cuboidul introducand un punct MIN pentru coltul fatd stanga jos si un punct
MAX pentru coltul spate dreapta sus.

Definiti coordonatele punctelor in X, Y si Z relativ la presetarea piesei de prelucrat.
Daca ati definit o valoare pozitiva pentru punctul MAX pe coordonatele Z, piesa brutd
va fi data ca supradimensionata.

Mai multe informatii: 'Presetdrile masinii', Pagina 102

Daca folositi o piesa de prelucrat brutd cuboida pentru strunjire (optiunea 50),
retineti urmdtoarele:

Chiar daca operatia de strunjire are loc intr-un plan bidimensional (coordonatele Z si
X), trebuie sa programati valorile Y pentru o piesa brutad dreptunghiulara in definitia
piesei brute de prelucrat.

Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale", Pagina 126

Introducere

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ; Piesa de prelucrat cuboida bruta

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

DIMENSIUNI Initiator de sintaxa pentru piesa de prelucrat cuboida bruta
PIESA BRUTA

0,1 Denumirea primului bloc NC

Z Axa scula

In functie de masing, pot fi disponibile si alte posibilitati.

XYZ Definirea coordonatelor punctului MIN
0,2 Denumirea celui de-ai doilea bloc NC
XYZ Definirea coordonatelor punctului MAX
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6.1.2  Piesa de prelucrat bruta cilindrica cuFORMULAR BLK CYLINDER

Aplicatie

Cu FORMULAR BLK CYLINDER, definiti o piesa de prelucrat bruta cilindrica. Puteti
defini un cilindru fie ca piesa solida, sau ca teava goala pe interior.

Descrierea functiilor

Z A
|

Piesa bruta cilindrica

Pentru a defini un cilindru, introduceti cel putin raza sau diametrul si inaltimea.

Presetarea piesei de prelucrat este in centrul cilindrului din planul de lucru. Optional,
puteti defini o supradimensionare si raza interna sau diametrul piesei brute.

Introducere

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST  ; Piesa bruta cilindrica
+5 RI10

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

BLK FORM Initiator de sintaxd pentru piesa de prelucrat bruta cilindrica
CYLINDER

Z Axa scula

In functie de masing, pot fi disponibile si alte posibilitati.

RsauD Raza sau diametrul cilindrului

L Inaltimea totald a cilindrului

DIST Supradimensionarea cilindrului relativ la presetarea piesei de
prelucrat

Element de sintaxa optional

Rl sau DI Diametrul razei interioare a gaurii centrale
Element de sintaxa optional
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Piesa bruta de lucru | Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR BLK

Piesa de prelucrat bruta simetrica rotativ cu FORMULAR BLK
ROTATIE

Aplicatie
Cu FORMULAR BLK ROTATIE, definiti o piesa de prelucrat brutd simetric rotativa cu
contur definibil. Definiti conturul dintr-un subprogram sau un program NC.

Descrierea functiilor
z

Contur piesa bruta cu axa sculei Z si axa principald X

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

In descrierea conturului, programati o semisectiune a conturului in jurul axei sculei
ca axa rotativa.

Urmatoarele conditii se aplica descrierii conturului:

= Numai coordonate ale axei principale si axei sculei
® Punct initial definit in ambele axe

®  Contur inchis

= Numai valori pozitive in axa principala

B Valori pozitive si negative sunt posibile in axa sculei

Presetarea piesei de prelucrat se afla in centrul piesei bruta din planul de lucru.
Definiti coordonatele conturului piesei bruta relativ la presetarea piesei de prelucrat.
Puteti defini si o supradimensionare.
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6.1.4

Introducere

: Piesa bruta rotativ simetrica

; Pornire subprogram

: Tnceputul conturului

; Coordonate in directia pozitiva a axei
principale

: Sfarsitul conturului

; Sfarsit subprogram

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
BLK FORM Initiator de sintaxa pentru piesa de prelucrat bruta rotativ
ROTATION simetrica
yA Axa sculd activa

In functie de masing, pot fi disponibile si alte posibilitati.
DIM_R sau Interpreteaza valorile axelor principale din descrierea conturu-
DIM_D lui ca raza sau diametru
LBL sau FILE Numele sau numarul subprogramului de contur sau al traseu-

lui din programul NC separat.

Note

Daca programati descrierea conturului cu valori incrementale, sistemul de control
interpreteaza valorile ca raze, indiferent daca DIM_R sau DIM_D este selectat.

Cu optiunea de software 42 CAD Import, puteti incarca contururi din fisiere CAD
si le puteti salva in subprograme sau intr-un program NC separat.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Fisier STL ca piesa de prelucrat bruta cu FORMULAR FISIER BLK

Aplicatie
Integrati modele 3D in format STL ca piesa brutd si optional ca piesa finita. Aceasta

functie este deosebit de utild in combinatie cu programele CAM, unde modelele 3D
sunt disponibile suplimentar fata de programul NC.

Cerinta
® Max. 20 000 triunghiuri per fisier STL in format ASCII
® Max. 50 000 triunghiuri per fisier STL in format binar

Descrierea functiilor
Dimensiunile programului NC provin din aceeasi sursa ca dimensiunile modelului 3D.
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Piesa bruta de lucru | Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR BLK

Introducere

1 BLK FORM FILE "TNC:\CAD\blank.stI" ; Fisier STL ca piesa bruta si piesa finita
TARGET "TNC:\CAD\finish.stl"

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

BLK FORM FILE Initiator de sintaxa pentru un fisier STL ca piesd bruta de prelu-

crat
» Calea fisierului STL
TARGET Fisier STL ca piesa finita
Element de sintaxa optional
» Calea fisierului STL
Note

® In spatiul de lucru Simulare, puteti exporta vizualizarea curentd a spatiului de
lucru ca fisier STL. Aceasta functie va permite sa creati modelele 3-D lipsa, de
exemplu piesele semifinisate daca existd mai multe etape de prelucrare.

Mai multe informatii: "Exportul unei piese de prelucrat simulate ca fisier STL ",
Pagina 595

m Daca ati integrat o piesa bruta de prelucrat si o piesa finisata, puteti sa comparati
modelele in simulare si sa identificati cu usurinta orice materiale reziduale.

Mai multe informatjii: "Comparare model", Pagina 599

m  Sistemul de control incarca fisierele STL in format binar mai rapid decét fisierele
STL in format ASCII.

Actualizare formular piesa bruta in mod strunjire cu
FUNCTIA TURNDATA BLANK (optiunea 50)

Aplicatie

Utilizand functia de actualizare a formei, sistemul de control detecteaza zonele deja
prelucrate si adapteaza toate traseele de apropiere si de departare la situatia de
prelucrare curentd specifica. Astfel, se evita deplasdrile in aer si timpul de prelucrare
este redus semnificativ.

Definiti piesa de relucrat bruta pentru Actualizare formular piesa brutd intr-un
subprogram sau un program NC separat.

-~
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Piesa bruta de lucru | Actualizare formular piesa bruta in mod strunjire cu FUNCTIA TURNDATA BLANK
(optiunea 50)

Subiecte corelate
B Subprograme

Mai multe informatii: "Repetarile subprogramelor si ale sectiunilor de program
cu eticheta LBL", Pagina 218

= Modul Strunjire: : MOD FUNCTIE STRUNJIRE
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale’, Pagina 126
= Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR BLK pentru simulare

Mai multe informatii: 'Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR
BLK", Pagina 148

Cerinte
B Optiunea software 50 Frezare/strunjire combinata
= MOD FUNCTIE STRUNJIRE trebuie sa fie activ

Actualizarea formei brute este posibila numai cu ciclul de prelucrare in modul de
strunjire.

B Conturinchis piesa bruta pentru actualizarea formularului piesei brute

Pozitia initiald si cea de final trebuie sa fie identice. Piesa bruta de prelucrat
corespunde sectiunii transversale a unui corp cu rotatie simetrica.

Descrierea functiilor

Cu TURNDATA BLANK, puteti apela o descriere a conturului utilizata de sistemul de
control ca forma actualizata a piesei de prelucrat brute.

Puteti defini piesa de relucrat bruta intr-un subprogram sau un program NC separat.
Puteti sa selectati fisiere sau subprograme in urmatoarele moduri:

B Introduceti calea fisierului

B [ntroduceti numadrul sau numele subprogramului

m Selectati un fisier sau un subprogram prin intermediul unei ferestre de selectie

B Definiti calea sau numele fisierului subpogramului intr-un parametru QS

= Definiti numarul subprogramului intr-un parametru Q, QL sau QR

Utilizati TURNDATA BLANK OFF pentru a dezactiva actualizarea formularului piesei
brute.
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Piesa bruta de lucru | Actualizare formular piesa bruta in mod strunjire cu FUNCTIA TURNDATA BLANK
(optiunea 50)

; Actualizare formular piesa bruta cu spatiul
de lucru piesa bruta din subprogramul
,PIESA BRUTA" (optiunea 50)

; Pornire subprogram
: Tnceputul conturului

; Coordonate in directia pozitiva a axei
principale

: Sfarsitul conturului

; Sfarsit subprogram

5
=
=
[]
Q.
c
o
]
=

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA Initiator de sintaxa pentru actualizarea formularului piesei
TURNDATA brute Tn modul strunjire

BLANK

OPRIT, Fisier,QS  Dezactivati actualizarea formularului piesei brute, contur piesa
sau LBL bruta ca program NC, sau apelati ca subprogram

Numar, Nume or  Numarul sau numele
S programului NC separat sau subprogramului

Numar sau nume fix sau variabil
Daca Fisier, QS sau LBL este selectat

Qo
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7.1

7.2

158

Scule | Notiuni fundamentale

Notiuni fundamentale

Pentru a folosi functiile sistemului de control, trebuie sa definiti sculele pentru
ca sistemul de control s3 utilizeze date reale, de ex. raza. Acest lucru usureaza
programarea si imbunatdteste fiabilitatea procesului.

Pentru a adauga o sculd la 0 masing, urmati ordinea de mai jos:

Pregatiti scula si prindeti scula intr-o portsculad adecvata.

Pentru a masura dimensiunile sculei, incepand de la presetarea portsculei,
masurati scula, de ex. cu un dispozitive de presetare pentru scule. Sistemul de
control necesita aceste dimensiuni pentru calcularea traseului.

Mai multe informatii: "Punct de referintd portsculd”, Pagina 159

Sunt necesare si alte date despre scula pentru definirea completa a ei. Copiati
aceste date ale sculei de ex. din catalogul producatorului sculei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Salvati toate datele colectate ale sculei iIn managementul sculelor.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Dupa necesitati, alocati o portscula la sculd pentru a obtine simulari reale si
protectie la coliziune.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Dupa finalizarea definirii sculelor, programati o apelare de sculd cu un
program NC.

Mai multe informatii: "'Apelare sculd dupaAPELARE SCULA'", Pagina 163
Daca masina este echipata cu un sistem de schimbare a sculelor haotic si
gheare duble, durata schimbarii sculelor poate fi redusa prin preselectarea sculei.

Mai multe informatii: "Preselectarea sculei prin DEF SCULA", Pagina 169
Daca este necesar, realizati un test de utilizare a sculei inainte de pornirea
programului. Acest proces verifica daca sculele sunt disponibile in masina si
sculele au o durata de utilizare suficienta.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Dupa prelucrarea si masurare unei piese, puteti corecta sculele.
Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’, Pagina 320

Presetarile sculei

Sistemul de control distinge urmatoarele presetari ale sculei pentru diferitele calcule
sau aplicatii.

Subiecte corelate

Presetdrile masinii sau pe piesa de prelucrat
Mai multe informatii: 'Presetdrile masinii', Pagina 102
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7.2.1  Punct de referinta portscula

Punct de referinta portsculd este un punct fix definit de producatorul masinii. Punct
de referinta portsculd, se afla, de obicei, in varful brosei.

Incepand de la punctul de referinta al portsculei, definiti dimensiunile sculei in
managementul sculelor, de ex. lungimea L siraza R.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Scule | Presetarile sculei

7.2.2 Varf scula TIP

|
|
|
| |
N
T

N
4 { : TIP XL
TIP] TIP!

Varful sculei are cea mai mare distanta de la portscula la punctul de referinta. Varful
sculei este originea sistemului de coordonate al masinii T-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei T-CS", Pagina 244

In cazul frezelor, varful sculei se afl& in centrul razei sculei R siin cel mai lung punct
al sculei de pe axa sculei.

Definiti varful brosei cu urmatoarele coloane din administrarea sculelor in raport cu
punctul de referintd al portsculei:

L

DL

ZL (optiunea 50, optiunea 156)
XL (optiunea 50, optiunea 156)
YL (optiunea 50, optiunea 156)
DZL (optiunea 50, optiunea 156)
DXL (optiunea 50, optiunea 156)
DYL (optiunea 50, optiunea 156)
LO (optiunea 156)

® DLO (optiunea 156)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

In cazul sculelor de strung (optiunea 50), sistemul de control utilizeaza varful teoretic
al sculei, respectiv punctul de intersectare a valorilor definite ZL, XL si YL.

TIP,
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Scule | Presetarile sculei

7.2.3  Punctul central al sculei (TCP, tool center point)

|
Q ("9 [
|
|
|

ICP
,__+
R2§ { F%E_.TCP

—
—

. —— — —

TCP

Punctul central al sculei este centrul razei sculei R. Daca este definitd o a doua
raza a sculei (R2), punctul central al sculei este decalat de véarful sculei cu aceasta
valoare.

In cazul sculelor de strunjire (optiunea 50), punctul central al sculei este in centrul
razei frezei RS.

Efectuarea de intrdri in managementul sculelor relativ la punctul de referinta al
portsculei defineste punctul central al sculei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

7.2.4  Punctul de locatie al sculei (TLP, tool location point)

| | |

| | | !

| L | L | L

LT 0

| A n lrip “CTTLP

i R'Z \ i/ R2 1 TPl XL
TLP ! TLPY TLP

Sistemul de control pozitioneazad deasupra punctului de locatie al sculei. Implicit,
punctul de locatie al sculei se afla la varful sculei.

In functia FUNCTIA TCPM (optiunea 9), puteti alege ca punctul de locatie al sculei sa
se afle in punctul central al sculei.

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu FUNCTION
TCPM (optiunea 9)", Pagina 307
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7.2.5 Punctul de rotatie al sculei (TRP, tool rotation point)

| | |

| | | !

(- . |-

| | | o

TRP TRP

| A2 k l / 1] e ]

. i | R2 1 TRP< XL
TRPT TRP! TRP!

La aplicarea functiei de inclinare cu DEPLASARE (optiunea 8), sistemul de control
inclind in jurul punctului de rotatie al sculei. Implicit, centrul de rotatie al sculei se afla
la varful sculei.

La selectare DEPLASARE din functia PLAN, elementul de sintaxa DIST se foloseste la
definirea pozitiei relative dintre piesa de prelucrat si sculd. Sistemul de control muta
punctul de rotatie a sculei de la varful sculei la aceasta valoare. Cand DIST nu este
definit, sistemul de control mentine varful sculei constant.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative", Pagina 295

In FUNCTIA TCPM (optiunea 9), puteti alege si ca punctul de rotatie a sculei sa se
afle in punctul central al sculei.

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu FUNCTION
TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

7.2.6  Centru raza scula 2 (CR2, center R2)

Sistemul de control foloseste centrul razei sculei 2 cu compensarea 3D a sculei
(optiunea 9) In cazul liniilor drepte LN, vectorul de suprafata normal indicd acel punct
si defineste directia compensarii 3D a sculei.

Mai multe informatii: "Compensarea sculei 3D (optiunea 9)", Pagina 331

Centrul raze sculei 2 este decalat fata de varful sculei si muchia aschietoare prin
valoarea R2.
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Scule | Apelare scula

7.3 Apelare scula

7.3.1  Apelare sculd dupaAPELARE SCULA

Aplicatie
Functia APELARE SCULA apeleaz& o sculd in programul NC. Cand scula se afl& in

magazia de scule, sistemul de control insereaza scula in brosa. Daca scula nu se
afld in magazie, o puteti introduce manual.

Subiecte corelate
®m  Schimbarea automata a sculei M101

Mai multe informatii: "Introducerea automata a unei scule de schimb cu M101"
Pagina 468

= Tabel scule tool.t

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Tabel de buzunare tool_p.tch

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

1]

Cerinta
m  Scula definita
Pentru a apela o sculd, aceasta trebuie sa fie definita in gestionarul de scule.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

La apelarea unei scule, sistemul de control citeste randul asociat din gestionarul de
scule. Datele sculei sunt vizibile in fila Scula din spatiul de lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

o HEIDENHAIN recomanda pornirea brosei cu M3 sau M4 dupa fiecare
apelare a sculei. Astfel, evitati problemele in timpul ruldrii programului,
cum ar fi la repornirea dupd o intrerupere.

Mai multe informatii: 'Prezentarea functiilor auxiliare”, Pagina 433
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Introducere

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL

Scule | Apelare scula

; Apelarea sculei

+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de
sintaxa

APELARE SCULA

Semnificatie

Initiator de sintaxa pentru o apelare a sculei

4, QS4 sau
"MILL_D8_ROU-
GH"

Definirea sculei ca numar sau nume fix sau variabil

o Numai definirea sculei ca numar este unica,
deoarece numele mai multor scule pot fi identice!

Elementul de sintaxa depinde de tehnologie sau aplicatie
Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie

Mai multe informatii: "Diferente dependente de tehnologie la
apelarea sculei’, Pagina 165

Index pasi pt. sculd
Element de sintaxa optional

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Axa scula

Implicit se foloseste axa Z a sculei. In functie de masing, pot fi
disponibile si alte posibilitati.

Elementul de sintaxa depinde de tehnologie sau aplicatie

Mai multe informatii: "Diferente dependente de tehnologie la
apelarea sculei’, Pagina 165

SsauS(VC =)

Viteza brosa sau viteza de aschiere
Element de sintaxa optional
Mai multe informatii: "Viteza brosei S, Pagina 167

F,FZ sau FU

Viteza de avans

Specificatii alternative privind viteza: avans pe dinte sau avans
pe rotatie

Element de sintaxa optional
Mai multe informatii: "Avans F', Pagina 168

DL

Valoarea delta pentru lungimea sculei
Element de sintaxa optional

Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si
raza sculei’, Pagina 316

DR

Valoarea delta pentru raza sculei
Element de sintaxa optional

Mai multe informatji: "Compensarea sculei pentru lungimea si
raza sculei’, Pagina 316

DR2

Valoarea delta pentru raza sculei 2
Element de sintaxa optional

Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si
raza sculei’, Pagina 316
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Scule | Apelare scula

Diferente dependente de tehnologie la apelarea sculei

Apelare freza

Urmatoarele date de sculd pot fi definite pentru o freza:
= Numadr sau nume fix sau variabil a sculei

® |ndex pasi pt. scula

B Axasculd

B Viteza brosa

m Viteza de avans

= DL

= DR

= DR2

Apelarea unei freze necesita numarul sau numele sculei, axa sculei si viteza brosei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Apelarea unei scule de strunjire (optiunea 50)

Pot fi definite urmatoarele date ale unei scule de strunjire:

= Numadr sau nume fix sau variabil a sculei

® |ndex pasi pt. scula

B Viteza de avans

Apelarea unei scule de strunjire necesita numarul sau numele sculei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Apelarea unei scule de rectificare (optiunea 156)

Pot fi definite urmatoarele date ale unei scule de rectificare:

Numar sau nume fix sau variabil a sculei

Index pasi pt. scula

Axa sculd

Viteza brosa

Viteza de avans

Apelarea unei scule de rectificare necesita numarul sau numele sculei si axa sculei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Apelarea unei scule de indreptare (optiunea 156)

Pot fi definite urmatoarele date ale unei scule de indreptare:

= Numadr sau nume fix sau variabil a sculei

® |ndex pasi pt. scula

® Viteza de avans

Apelarea unei scule de indreptare necesita numarul sau numele sculei!

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

0 sculd de indreptare poate fi apelatd numai in modul de indreptarel!

Mai multe informatii: "Activarea modului de indreptare cu FUNCTIA
INDREPTAREIndreptare:Activare”, Pagina 142
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Scule | Apelare scula

Apelarea unui palpator pentru piese de prelucrat (optiunea 17)

Pot fi definite urmdtoarele date ale unui palpator pentru piese de prelucrat:

= Numadr sau nume fix sau variabil a sculei

® |ndex pasi pt. scula

® Axascula

Apelarea unui palpator pentru piese de prelucrat necesitda numarul sau numele sculei
si axal

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Actualizarea datelor unei scule

O APELARE SCULA permite actualizarea datelor sculei active chiar si f&ra
schimbarea sculei, de ex. schimbarea datelor de aschiere sau a valorilor delta. Datele
sculei care pot fi modificate depind de tehnologie.

In cazurile de mai jos, sistemul de control actualizeaza numai datele sculei active:
B Fard numarul sau numele sculei si fara axa sculei
B Fara numarul sau numele sculei si cu aceeasi axa a sculei in apelarea precedenta

0 Cand un numar sau un nume de scula sau o axa de scula modificata este
programata in inregistrarile de date APELARE SCULA, sistemul de control
ruleaza un macro pentru schimbarea sculei.

Acest lucru poate cauza ca sistemul de control sa insereze o scula de
rezerva, din cauza expirarii duratei de viata a sculei.

Mai multe informatii: "Introducerea automata a unei scule de schimb cu
M101", Pagina 468

Note

B Producatorul masinii foloseste parametrul de masina allowToolDefCall
(nr. 118705) pentru a specifica dacd o scula poate fi definitd de nume, numar sau
ambele in functiile APELARE SCULA si DEF SCULA.

Mai multe informatii: "Preselectarea sculei prin DEF SCULA", Pagina 169

® Producatorul masinii utilizeaza parametrul optional de masina progToolCallDL
(nr. 124501) pentru a defini daca sistemul de control va lua in considerare valorile
delta de la 0 apelare a sculei in spatiul de lucru Poziti.

Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si raza sculei’,
Pagina 316

7.3.2  Date de aschiere

Aplicatie

Datele de aschiere constau din viteza brosei S sau alternativ viteza de aschiere
constanta VC si avansul F.

166 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Scule | Apelare scula

Descrierea funcitiilor

Viteza brosei S
Viteza brosei S pot fi poate fi definitéa:
= Apelarea sculei prin APELARE SCCULA
Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 163
B Butonul S din aplicatia Operare manuala

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Viteza brosei S este definitd in unitati de rotatii pe minut a brosei (rpm).
Alternative, poate fi definita viteza de aschiere constanta VC in metri pe minut
(m/min).

Mai multe informatii: "Valori tehnologice pentru operatiunile de strunjire”,
Pagina 128

Efect

Viteza brosei sau viteza de aschiere este activa pana la definirea unei noi viteze a
brosei sau a o viteza de aschiere in blocul de date APELARE SCULA.

Potentiometru

Potentiometrul pentru viteza permite varierea viteze brosei intre 0% si 150% in timpul
ruldrii programului. Setarea potentiometrului pentru viteza este activ numai pentru
masini cu actionare variabila infinita a brosei. Viteza maxima a brosei depinde de
masina.

Mai multe informatii: 'Potentiometre”, Pagina 72

Afigari de stare

Sistemul de control afiseaza viteza curenta a brosei in urmatoarele spatii de lucru:

B Spatiul de lucru Poziti
® Fila POS din spatiul de lucru Stare
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Scule | Apelare scula

Avans F
Avansul F poate fi definit in urmatoarele moduri:
= Apelarea sculei prin APELARE SCCULA
Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 163
m Bloc de pozitionare
Mai multe informatii: "Functii de traseu’, Pagina 171
m Butonul F din aplicatia Operare manuala

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Avansul axelor liniare este definit in milimetri pe minut (mm/min).
Avansul axului rotativ este definit in grade pe minut (°/min).
Avansul poate fi definit cu o precizie de trei zecimale.

Alternativ, avansul poate fi definit in programul NC sau intru apel al sculei in
urmdtoarele unitati:

= Avans pe dinte FZ in mm/dinte
FZ defineste traseul parcurs de scula in milimetri pe dinte.

o La utilizarea FZ, numarul de dinti trebuie sa fie definit in coloana
ASCHIERE din gestionarul de scule.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

B Avans pe rotati FU in mm/rot
FU defineste traseul parcurs de sculd in milimetri pe rotatie a brosei.
Avansul pe rotatie se foloseste cu preponderenta la strunjire (optiunea 50).
Mai multe informatii: "Viteza de avans’, Pagina 130

Avansul definit intr-o APELARE SCULA poate fi apelat in cadrul programului NC,
folosind F AUTO.

Mai multe informatii: 'F AUTO", Pagina 168

Avansul definit in programul NC este valabil pana la blocul NC in care este
programat un nou avans.

F MAX

La definirea F MAX, sistemul de control executa traversarea rapid. F MAX este activ
numai in blocul in care este apelat. Incepand cu urmatorul bloc NC, este activ ultimul
avans definit. Avansul maxim depinde de masina si poate sa depinda de axe.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

F AUTO

La definirea unui avans intr-un bloc APELARE SCULA, acest avans poate fi folosit in
urmdtoarele blocuri de pozitionare folosind F AUTO.

Butonul F din aplicatia Operare manuala

B Dacad introduceti F=0, atunci se aplica viteza de avans pe care producatorul
masinii-unelte a definit-o ca viteza minima de avans

m Dacad viteza de avans introdusa depdseste valoarea maxima care a fost definitd
de producdtorul masinii-unelte, atunci se aplica valoarea definita de producatorul
masinii-unelte.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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7.3.3

Potentiometru

Potentiometrul pentru avans permite varierea avansului intre 0% si 150% in timpul
rularii programului. Setarea potentiometrului avans este valabila numai pentru
avansul programat. Cat timp avansul programat nu este atins, potentiometrul de
avans nu are niciun efect.

Mai multe informatii: '"Potentiometre’, Pagina 72

Afisari de stare

Sistemul de control afiseaza avansul curent in mm/min in urmatoarele spatii de
lucru:

B Spatiul de lucru Poziti
= Fila POS din spatiul de lucru Stare

o In aplicatia Operare manual, sistem de control afiseaza avansul,
inclusiv zecimalele, in fila POS. Sistemul de control afiseaza avansul
cu sase zecimale in total.

m Sistemul de control afiseaza viteza de avans.

®  Atunci cand functia 3D ROT este activa, viteza de avans pentru prelucrare
este afisata daca sunt deplasate mai multe axe

® Dacd 3-D ROT este inactiva, campul vitezei de avans ramane gol atunci cand
mai multe axe sunt deplasate simultan.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Note
= in programele in inch, avansul trebuie definit in 1/10 inch/min.

B Pentru a deplasa masina cu avans transversal rapid, puteti programa si valoarea
numerica corespunzdatoare, de ex.F30000. Spre deosebire de FMAX, aceasta
deplasare rapida rdmane valabild nu numai in blocul respectiv, ciin toate
blocurile, pana la programarea unei noi viteze de avans.

m | adeplasarea unei axe, sistemul de control verifica daca a fost atinsa viteza de
rotatie definitd. Sistemul de control nu verifica viteza de rotatie in blocurile de
pozitionare cu FMAX ca viteza de avans.

Preselectarea sculei prin DEF SCULA

Aplicatie
Utilizand DEF SCULA, sistemul de control pregateste o sculd in magazie, reducand
astfel timpul necesar schimbdrii sculei.

@ Consultati manualul masinii.

Preselectarea sculelor cu TOOL DEF poate varia in functie de masina-
unealta utilizata.

Descrierea functiilor

Dacd masina este echipata cu un sistem de schimbare a sculei haotic si gheare
duble, puteti efectua preselectarea sculei. in acest sens, programati functia DEF
SCULA dup4 o inregistrare de date APELARE SCULA si selectati scula de folosit
in urmatorul program NC. Sistemul de control pregateste scula in timpul rularii
programului.
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Scule | Apelare scula

Introducere

; Preselectarea sculei

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

TOOL DEF Initiator de sintaxa pentru preselectare a sculei

2,QS2 sau Definirea sculei ca numar sau nume fix sau variabil

"MILL_D4_ROU-

GH" 0 Numai definirea sculei ca numar este unica,
deoarece numele mai multor scule pot fi identice!

.
-

Index pasi pt. scula

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Element de sintaxd optional

Aceasta functie poate fi folosita pentru toate tehnologiile, cu exceptia indreptarii
(optiunea 156).

Exemplu de aplicatie

; Apelarea sculei

; Preselectarea sculei urmatoare

; Apelati scula preselectata
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8.1 Notiuni fundamentale despre definitiile coordonatelor

Programati o piesa de prelucrat prin definirea contururilor traseului si a
coordonatelor tinta.

In functie de dimensionarea utilizata in desenul tehnic, utilizati coordonate
carteziene sau polare cu valori absolute sau incrementale.

8.1.1 Coordonate carteziene

Aplicatie

Un sistem de coordonate carteziene consta din doud sau trei axe liniare care sunt
perpendiculare una pe cealalta. Coordonatele carteziene se raporteaza la decalajul
(originea) sistemului de coordonate, care se afld la intersectia axelor.

zi

<

Cu ajutorul coordonatelor carteziene, puteti sa specificati in mod unic un punct in
spatiu, prin definirea valorilor celor trei axe.

Descrierea functiilor

In programul NC, definiti valorile de pe axele liniare X, Y si Z, precum in cazul unei linii
drepte L.

Coordonatele programate sunt aplicate pentru fiecare mod in parte. Atat timp cat
valoarea unei axe ramane neschimbata, nu trebuie sa programati valoarea pentru
alte contururi de traseu.
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8.1.2 Coordonate polare

Aplicatie
Definiti coordonatele polare intr-unul dintre cele trei planuri ale unui sistem de
coordonate carteziene.

Coordonatele carteziene se raporteaza la un pol definit anterior. De pe acest
pol, definiti un punct prin distanta sa pana la pol si unchiul cu axa de referintd a
unghiului.
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Descrierea functiilor
De exemplu, coordonatele polare pot fi utilizate in urmatoarele moduri:
m Puncte pe trasee circulare

= Desene ale piesei de prelucrate cu informatii despre unghiuri, precum cercurile de
gauri pentru suruburi

Y

X

30

Definiti polul CC cu coordonate carteziene pe doua axe. Aceste axe specifica planul
si axa de referinta a unghiului.

Polul se aplica pentru fiecare mod in parte in cadrul unui program NC.
Axa de referintd a unghiului se refera la un plan dupa cum urmeaza:

Plan Axa de referinta a unghiului
XY +X
Yz +Y
ZX +Z

Raza coordonatelor polare PR se raporteaza la pol. PR defineste distanta acestui
punct fatad de pol.

Unghiul coordonatelor polare PA defineste unghiul dintre axa de referinta a unghiului
si acest punct.

Coordonatele programate sunt aplicate pentru fiecare mod in parte. Atat timp cat
valoarea unei axe ramane neschimbata, nu trebuie sa programati valoarea pentru
alte contururi de traseu.

8.1.3 Intrari absolute

Aplicatie
Intrarile absolute se referd intotdeauna la o origine. Pentru coordonatele carteziene,

originea o reprezinta decalajul, iar pentru coordonatele polare, originea o reprezinta
polul si axa de referintad a unghiului.
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Descrierea functiilor
Intrarile absolute definesc punctul pe care se pozitioneaza sistemul de control.

; Pozitia la punctul 1
; Pozitia la punctul 2

; Pozitia la punctul 3

; Definiti polul pe doud axe cu coordonate
carteziene

; Pozitia la punctul 1
; Pozitia la punctul 2

; Pozitia la punctul 3

; Pozitia la punctul 4

8.1.4 Intrari incrementale

Aplicatie

Intrarile incrementale sunt raportate intotdeauna la coordonatele programate
anterior. Pentru coordonatele carteziene, acelea sunt valorile din axele X, Y si Z,
iar pentru coordonatele polare, valoarea razei coordonatei polare PR si unghiul
coordonatei polare PA.
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Descrierea functiilor

Intrarile incrementale definesc valoarea prin care se pozitioneaza sistemul de
control. Coordonatele programate anterior servesc drept originea respectiva a
sistemului de coordonate.

Definiti coordonate incrementale cu un | inainte de fiecare denumire a axei.

; Pozitia la punctul 1 in mod absolut
; Pozitia la punctul 2 in mod incremental

; Pozitia la punctul 3 in mod incremental

; Definiti polul in mod absolut pe doua axe
cu coordonate carteziene

; Pozitia la punctul 1 in mod absolut
; Pozitia la punctul 2 in mod incremental

; Pozitia la punctul 3 in mod incremental

; Pozitia la punctul 4 in mod incremental

8.2 Notiuni fundamentale despre functiile de traseu

Aplicatie

Cand creati un program NC, puteti utiliza functiile de traseu pentru a programa
elementele de contur individuale. Pentru aceasta, utilizati coordonatele pentru a
defini punctele finale ale elementelor de contur.

Sistemul de control utilizeaza apoi intrarile de coordonate, datele sculei si
compensarea razei pentru a calcula traseul transversal. Sistemul de control
pozitioneaza simultan toate axele masinii pe care le-ati programat in blocul NC al
unei functii de traseu.
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Descrierea functiilor

Introducerea unei functii de traseu

Tastele gri ale functiei de conturare initiaza dialogul. Sistemul de control introduce
blocul NC in programul NC si vd solicita fiecare informatie necesara.

o In functie de designul masinii-unealts, fie se deplaseaza scula, fie
se deplaseaza masa masinii. Cand programati o functie de traseu,
presupuneti intotdeauna ca scula se afld in miscare.

Miscarea pe o axa

z A

100

Daca blocul NC contine o coordonatd, sistemul de control deplaseaza scula paralel
Cu axa programata a masinii.

Exemplu

Scula retine coordonatele Y si Z si se deplaseaza la pozitia X+100.

Miscarea pe doua axe

zA

Daca blocul NC contine doua coordonate, sistemul de control deplaseaza scula in
planul programat.

Exemplu

Scula retine coordonata Z si se deplaseaza in planul XY la pozitia X+70 Y+50.
Definiti planul de lucru introducand axa sculei cand apelati scula cu TOOL CALL.
Mai multe informatii: "Denumirea axelor la masinile de frezat", Pagina 100
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Miscarea pe mai mult de doua axe

Daca blocul NC contine trei intrari de coordonate, sistemul de control deplaseaza
scula in pozitia programata.

Exemplu

In functie de cinematica masinii, puteti programa pané la sase axe intr-un bloc L
liniar.

Exemplu

Cercuri si arce

Utilizati functiile de traseu pentru arce circulare pentru a programa miscari circulare
in planul de lucru.

Sistemul de control deplaseaza scula pe doua axe simultan pe un traseu circular
raportat la piesa de prelucrat. Puteti programa trasee circulare cu un punct de centru
de cerc CC.
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Directia de rotatie DR pentru miscarile circulare

Cand un traseu circular nu contine o trecere tangentiald la un alt element de contur,
definiti directia de rotatie dupa cum urmeaza:

B Directie de rotatie in sensul acelor de ceasornic: DR-
® Directie de rotatie in sens invers acelor de ceasornic: DR+

Compensarea razei sculei
Compensarea razei sculei este definita in blocul NC al primului element de contur.

Nu activati compensarea razei sculei intr-un bloc NC pentru un traseu circular.
Activati compensarea razei sculei intr-o linie dreapta prealabila.

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’, Pagina 320

Pre-pozitionare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni intre scula
si piesa de prelucrat. Prepozitionarea incorectd poate duce la deteriorarea
conturului. Exista riscul de coliziune in timpul miscarii de apropiere!

> Programati o prepozitionare adecvata

> Verificati secventa si conturul cu ajutorul simularii grafice
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8.3 Functii de traseu cu coordonate carteziene

8.3.1  Prezentarea generala a functiilor de traseu

Tasta Functie Mai multe informatii
Lo Linie dreapta L (line) Pagina 181
e g Sanfren CHF (chamfer) Pagina 181

Sanfren intre douad linii drepte

o g Rotunjire RND (rounding of corner) Pagina 183

Arc de cerc cu conexiune tangentiala la
elementul de contur anterior si urmator

o Punct centru de cerc CC (circle center) Pagina 184

c s Traseu circular C (circle) Pagina 185

Traseu circular in jurul centrului unui cerc
CC pana la un punct final

o Traseu circular CR (circle by radius) Pagina 187
Traseu circular cu o raza specificata

o Traseu circular CT ( circle tangential) Pagina 189

Traseu circular cu conexiune tangentiala
la elementul anterior de contur
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8.3.2 Liniedreaptal

Aplicatie

Cu o linie dreapta L, programati o miscare dreapta de traversare in orice directie.

Descrierea functiilor
Y

Sistemul de control deplaseaza scula pe o linie dreapta de la pozitia curenta la
punctul final definit. Punctul de pornire este punctul final al blocului NC anterior.

In functie de cinematica masinii, puteti programa pané la sase axe intr-un bloc L
liniar.

Programarea unei linii drepte L

Pentru a programa o linie dreapta:

Lo > SelectatiL

Definiti coordonatele punctului final

Selectati compensarea razei, daca este necesar
Definiti viteza de avans, dacd este necesar
Definiti o functie auxiliara, daca este necesar

v vyYvyy

Exemplu

8.3.3  Sanfren CHF

Aplicatie

Cu functia pentru sanfren CHF, puteti sa introduceti un sanfren la intersectia a doua
linii drepte.

Cerinte

m  Linii drepte in planul de lucru inainte de si dupd sanfren

®  Compensarea sculei identice Tnainte de si dupa sanfren
m Sanfrenul poate fi prelucrat cu scula curenta
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Descrierea functiilor
Y 12

5 X
! >

40

Prin tdierea a doua linii drepte, sunt create colturi de contur. Puteti sa introduceti un
sanfren la aceste colturi de contur. Unghiul coltului nu este relevant; pur si simplu
definiti lungimea cu care este scurtata fiecare linie dreaptd. Sistemul de control nu
traverseaza la punctul de colf.

Daca programati o viteza de avans in blocul CHF atunci aceastd viteza de avans are
efect doar in timpul taierii sanfrenului.

Programarea unui sanfren

Pentru a programa un sanfren:
or g > Seléc.tgti CH.F .
> Definiti lungimea sanfrenului
> Definiti viteza de avans, daca este necesar

Exemplu
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8.3.4  Rotunjire RND

Aplicatie

Cu functia de rotunjire RND, puteti sa utilizati un traseu circular pentru a rotunji
intersectia a doua functii de traseu.

Cerinte

® Functiile de traseu inainte de si dupa arcul de rotunjire

= Compensarea sculei identice inainte de si dupa arcul de rotunjire
® Rotunjirea poate fi prelucratd cu scula curentd

Descrierea functiilor
Y

T T 1 X
10 40

Programati arcul de rotunjire intre doua functii de traseu. Arcul de cerc este conectat
tangential la elementul de contur anterior si urmator. Sistemul de control nu
traverseaza la intersectie.

Daca programati o vitezd de avans in blocul RND atunci aceasta viteza de avans are
efect doar in timpul taierii arcului de rotunijire.

Programati rotunjirea RND

Pentru a programa o rotunjire RND:

o g > Selectati RND

> Definitiraza

> Definiti viteza de avans, daca este necesar
Exemplu
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8.3.5 Punctul centrului de cerc CC

Aplicatie

Utilizati functia punctului centrului de cerc CC pentru a defini o pozitie ca punct al
centrului de cerc.

Descrierea functiilor

Definiti un punct al centrului de cerc introducand coordonatele pentru cel mult doua
axe. Daca nu introduceti coordonatele, sistemul de control utilizeaza ultima pozitie
definita. Punctul centrului cercului ramane activ pana ce definiti un nou punct al
centrului cercului. Sistemul de control nu traverseaza la punctul centrului cercului.

Trebuie sa definiti un punct al centrului de cerc inainte de a putea programa un
traseu circular cu C.

o Sistemul de control utilizeaza simultan functia CC ca pol pentru
coordonatele polare.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC',
Pagina 193

Programarea punctului centrului de cerc CC

Pentru a programa un punct al centrului de cercCC:
oo 4 > Selectati CC
> Definiti coordonatele centrului de cerc

Exemplu
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8.3.6

Traseu circular C

Aplicatie

Utilizati functia de traseu circular C pentru a programa un traseu circular in jurul
punctului unui centru de cerc.

Cerinta
®  Este definit punctul centrului de cerc CC
Mai multe informatii: "Punctul centrului de cerc CC", Pagina 184

Descrierea funcitiilor

YA Yi

/\\\ DR+
/ . CC
[ ) ch} @I 25 e

E /)’ DR-

— 4
25 45
X

=
X

@

Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu circular din pozitia curenta la
punctul final definit. Punctul de pornire este punctul final al blocului NC anterior.
Puteti sa utilizati cel mult doua axe pentru a defini noul punct final.

Daca doriti sa programati un cerc complet, atunci definiti aceleasi coordonate pentru
punctul de pornire si cel final. Aceste puncte trebuie sa se afle pe traseul circular.

o In parametrul masinii circleDeviation (nr. 200901) puteti s& definiti
abaterea permisa a razei cercului. Abaterea maxima permisa este de
0,016 mm.

Cu directia de rotatie, definiti daca sistemul de control se deplaseaza de-a lungul
traseului circular in directia in sensul acelor de ceasornic sau in sensul invers acelor
de ceasornic.

Definitia directiei de rotatie:
= In sensul acelor de ceasornic: directia de rotatie DR- (cu compensarea razei RL)

= In sensinvers acelor de ceasornic: directia de rotatie DR+ (cu compensarea razei
RL)

Programarea unui traseu circular C

Pentru a programa un traseu circular cu C:

< p > Selectati C

Definiti coordonatele punctului final
Selectati directia de rotatie

Definiti viteza de avans, dacd este necesar
Definiti o functie auxiliara, daca este necesar

vVvyYwvyy
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8.3.7 Traseu circular CR

Aplicatie

Utilizati o raza pentru a programa un traseu circular cu functia de traseu circular CR
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Descrierea functiilor

Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu circular, cu raza R, din pozitia
curenta in punctul final definit. Punctul de pornire este punctul final al blocului NC
anterior. Puteti sa utilizati cel mult doud axe pentru a defini noul punct final.

Y* Y*

X

70

Punctul de pornire si punctul final pot fi conectate cu patru trasee circulare diferite
Cu aceeasi raza. Definiti traseul circular corect cu unghiul central CCA al razei
traseului circular R si cu directia de rotatie DR.

Semnul algebric al razei traseului circular R este decisiv pentru situatia in care
sistemul de control selecteaza un unghi central care este mai mare decéat sau mai
mic decat 180°.

Raza are urmatoarele efecte asupra unghiului central:
® Traseu circular mai mic: CCA<180°

Raza cu semn pozitiv R>0
B Traseu circular mai lung: CCA>180°

Raza cu semn negativ R<0

Cu directia de rotatie, definiti daca sistemul de control se deplaseaza de-a lungul
traseului circular in directia in sensul acelor de ceasornic sau in sensul invers acelor
de ceasornic.

Definitia directiei de rotatie:
= In sensul acelor de ceasornic: directia de rotatie DR- (cu compensarea razei RL)

= In sensinvers acelor de ceasornic: directia de rotatie DR+ (cu compensarea razei
RL)

vi

=
X

Pentru un cerc complet, programati doud trasee circulare succesive. Punctul final al
primului traseu circular este punctul de pornire al celui de-al doilea. Punctul final al
celui de-al doilea traseu circular este punctul de pornire al primului.

188 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Functii de traseu | Functii de traseu cu coordonate carteziene

8.3.8

Programarea unui traseu circular CR

Pentru a programa un traseu circular cu CR:

o, > Selectati CR

» Definiti coordonatele punctului final

> Definiti o raza pozitiva sau negativa

> Selectati directia de rotatie

> Definiti viteza de avans, dacd este necesar

> Definiti o functie auxiliara, daca este necesar
Nota

Distanta dintre punctul de pornire si cel final nu trebuie sa fie mai mare decat
diametrul arcului.

Exemplu

; Traseul circular 1

[

au

; Traseul circular 2

(%]

au

: Traseul circular 3

w

au

; Traseul circular 4

Traseu circular CT

Aplicatie
Utilizati functia de traseu circular CT pentru a programa un traseu circular care se
conecteaza tangential la elementul de contur programat anterior.

Cerinta
®  Elementul de contur programat anterior

Inainte de a putea programa un traseu circular cu CT, trebuie s& programati
un element de contur la care traseul circular poate sa se conecteze tangential.
Aceasta necesita cel putin doua blocuri NC.
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Descrierea functiilor
Y

25 45

Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu circular, cu conexiune
tangentiald, din pozitia curenta in punctul final definit. Punctul de pornire este
punctul final al blocului NC anterior. Puteti sa utilizati cel mult doud axe pentru a
defini noul punct final.

Cand elementele de contur fuzioneaza in mod uniform cu altul fara indoituri, atunci
aceasta tranzitie este denumita tangentiala.

Programarea unui traseu circular CT

Pentru a programa un traseu circular cu CT:

ap > Selectati CT

Definiti coordonatele punctului final

Selectati compensarea razei, daca este necesar
Definiti viteza de avans, dacd este necesar
Definiti o functie auxiliard, daca este necesar

v vyYwvyy

Nota

Ambele coordonate ale elementului de contur trebuie sa se afle in acelasi plan
precum coordonatele traseului circular.

Exemplu
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8.3.9  Traseu circularin alt plan

Aplicatie

De asemenea, puteti programa trasee circulare care nu se afla in planul de lucru
activ.

Descrierea functiilor

Programati trasee circulare care se afla in alt plan, introducand o axa a planului de
lucru si axa sculei.

Mai multe informatii: "Denumirea axelor la masinile de frezat", Pagina 100
Puteti programa trasee circulare care se afla in alt plan, cu urmatoarele functi:
m C

= CR

m CT

o Daca doriti sa utilizati functia C pentru trasee circulare in alt plan, mai
intai definiti punctul centrului de cerc CC, introducand una dintre axe ale
planului de lucru si axa sculei.

Arcele spatiale sunt create cand se rotesc aceste trasee circulare. La prelucrarea
arcelor spatiale, sistemul de control se deplaseaza pe trei axe.

Exemplu
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8.3.10 Exemplu: Functii de traseu carteziene

X

3040 70 95

T

o1

; Definirea piesei bruta de prelucrat pentru simularea
piesei de lucru

; Apelarea sculei pe axa brosei si cu viteza brosei

; Retragerea sculei de pe axa brosei la avans rapid
FMAX

; Pre-pozitionati scula

; Deplasare la adancimea de lucru la viteza de avans
F =1000 mm/min

; Apropierea conturului la punctul 1 pe un traseu circular
Cu conexiune tangentiald

; Programarea primei linii drepte pentru coltul 2

; Programarea unei rotunjiri cu R = 10 mm, viteza de
avans F = 150 mm/min

; Deplasare la punctul 3: punctul de pornire al traseului
circular CR

; Deplasare la punctul 4: punctul final al traseului
circular CR curaza R =30 mm

; Deplasare la punctul 5

; Deplasare la punctul 6: punctul de pornire al traseului
circular CT

; Deplasare la punctul 7: punctul final al traseului
circular CT, arcul cu conexiunea tangentiala la
punctul 6; sistemul de control calculeaza raza automat

; Deplasare la ultimul punct de contur 1

; Conturul de plecare pe un traseu circular cu conexiune
tangentiald

; Retragere sculd, terminare program
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8.4 Functii de traseu cu coordonate polare

8.4.1 Prezentarea generala a coordonatelor polare

Folosind coordonate polare, puteti defini o pozitie in functie de unghiul ei PA si de
distanta PR raportata la polul CC definit anterior.

Prezentare generala a functiilor de traseu cu coordonate polare

Tasta Functie Mai multe informatii
Lo+ Linie dreapta LP(line polar) Pagina 194
o, * Traseu circular CP (circle polar) Pagina 195
Traseu circular in jurul punctului central
al cercului sau al polului CC la punctul
final al arcului
ap * Traseu circular CTP (circle tangential Pagina 197
polar)
Traseu circular cu conexiune tangentiald
la elementul anterior de contur
c p ¥ Suprafata elicoidald cu traseu circular CP Pagina 198

(circle polar)

Combinarea unei miscari circulare si a
uneia liniare

8.4.2  Origine coordonata polara la polul CC

Aplicatie

Trebuie sa definiti un pol inainte de a putea efectua programarea cu coordonatele
polare. Toate coordonatele polare se raporteaza la pol.

Descrierea functiilor

Y |

)

ce

=
X

Xee

Utilizati functia CC pentru a defini o pozitie ca pol. Definiti un pol introducand

coordonatele pentru cel mult douad axe. Daca nu introduceti coordonatele, sistemul
de control utilizeaza ultima pozitie definita. Polul rdmane activ pana cand definiti un

nou pol. Sistemul de control nu traverseaza la aceasta pozitie.
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Programarea polului CC

Pentru a programa un pol CC:
cc 4 > Selectati CC
> Definiti coordonatele polului

Exemplu

8.4.3 Linie dreapta LP

Aplicatie

Cu functia de linie dreapta LP, programati o miscare dreapta de traversare in orice
directie, folosind coordonatele polare.

Cerinta
= Polul CC

Trebuie sa definiti un pol CC inainte de programarea cu coordonatele polare.
Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

Descrierea functiilor
Y

—=
X

45

Sistemul de control deplaseaza scula pe o linie dreapta de la pozitia curenta la
punctul final definit. Punctul de pornire este punctul final al blocului NC anterior.

Definiti linia dreaptéa cu raza coordonatei polare PR si unghiul coordonatei polare PA.
Raza coordonatelor polare PR reprezinta distanta de la punctul final la pol.

Semnul algebric PA depinde de axa de referinta a unghiului:
B Daca unghiul de la axa de referintd a unghiului la PR este in sens antiorar: PA>0
® Dacd unghiul de la axa de referintd a unghiului la PR este in sens orar: PA<Q
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8.4.4

Programarea unei linii drepte LP

Pentru a programa o linie dreapta:
> SelectatiL

Selectati P

Definiti raza coordonatei polare PR

Definiti unghiul coordonatei polare PA

Selectati compensarea razei, dacd este necesar
Definiti viteza de avans, dacd este necesar
Definiti o functie auxiliard, daca este necesar

H

vV VvVvVvyYyysy

Nota

Coloana Formular permite comutarea intre sintaxele pentru intrarea cu coordonate
carteziene si cea cu coordonate polare.

Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru Program®, Pagina 116

Exemplu

Traseu circular CP in jurul polului CC

Aplicatie
Utilizati functia de traseu circular CP pentru a programa un traseu circular in jurul
polului definit.

Cerinta

= Polul CC
Trebuie sa definiti un pol CC inainte de programarea cu coordonatele polare.
Mai multe informatji: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193
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Descrierea functiilor

vi

25

—>
X

Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu circular din pozitia curenta la
punctul final definit. Punctul de pornire este punctul final al blocului NC anterior.

Distanta de la punctul initial la pol este In mod automat atat raza coordonatei polare
PR, cat si raza traseului circular. Definiti unghiul coordonatei polare PA la care se
deplaseaza sistemul de control cu aceasta raza.

Programarea unui traseu circular CP

Pentru a programa un traseu circular cu CP:

4

oo
[

vV vVvyyvVvyy

Note

Selectati C

Selectati P

Definiti unghiul coordonatei polare PA
Selectati directia de rotatie

Definiti viteza de avans, dacd este necesar
Definiti o functie auxiliard, daca este necesar

= In spatiul de lucru Formular, puteti comuta intre sintaxele pentru intrarea cu
coordonate carteziene si cea cu coordonate polare.

Daca definiti PA in mod incremental, trebuie sa definiti directia de rotatie cu

acelasi semn algebric.

Luati in considerare acest comportament cand importati programele NC din
sistemele de control anterioare si adaptati programele NC daca este necesar.

Exemplu

196
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8.4.5 Traseu circular CTP

Aplicatie

Utilizati functia CTP pentru a programa un traseu circular cu coordonate polare care
se conecteaza tangential la elementul de contur programat anterior.

Cerinte

= Polul CC
Trebuie sa definiti un pol CC inainte de programarea cu coordonatele polare.
Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

m  Elementul de contur programat anterior

Tnainte de a putea programa un traseu circular cu CTP, trebuie s& programati
un element de contur la care traseul circular poate sa se conecteze tangential.
Aceasta necesita cel putin doud blocuri de pozitionare.

Descrierea functiilor
vi

40

Sistemul de control deplaseaza scula pe un traseu circular, cu conexiune
tangentiald, din pozitia curenta in punctul final definit cu coordonate polare. Punctul
de pornire este punctul final al blocului NC anterior.

Cand elementele de contur fuzioneaza in mod uniform cu altul fara indoituri sau
colturi, atunci aceasta tranzitie este denumita tangentiala.

Programarea unui traseu circular CTP

Pentru a programa un traseu circular cu CTP:
ap > Selectati CT

Selectati P

Definiti raza coordonatei polare PR

Definiti unghiul coordonatei polare PA
Definiti viteza de avans, daca este necesar
Definiti o functie auxiliard, daca este necesar

vV vVvyyvVvyy

Note
® Polul nu se afla in centrul cercului de contur!

m Coloana Formular permite comutarea intre sintaxele pentru intrarea cu
coordonate carteziene si cea cu coordonate polare.

Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru Program®, Pagina 116
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8.4.6  Suprafata elicoidala

Aplicatie

O suprafatd elicoidala este o spirala cilindrica programata pe un traseu circular cu
un pas constant.

Cerinte

Contururile traseului pentru o suprafata elicoidala pot fi programat doar cu un traseu
circular CP.

Mai multe informatii: "Traseu circular CP in jurul polului CC", Pagina 195

Trebuie sa definiti un pol CC inainte de programarea cu coordonatele polare.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

Descrierea functiilor

O suprafata elicoidala reprezinta o combinatie dintre un traseu circular CP si 0
miscare liniard perpendiculara pe acest traseu. Programati traseul circular CP in
planul de lucru.

Suprafetele elicoidale sunt folosite Tn urmatoarele cazuri:
B Fileturi interne si externe cu diametru mare
m Caneluri de lubrifiere
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Dependentele diferitelor forme de filet

Tabelul prezintd dependentele dintre directia de prelucrare, directia de rotatie si
compensarea razei pentru diferitele forme de filet:

Filet intern Directie de lucru  Directie de rotatie Compensarea
razei
Dreapta Z+ DR+ RL
z- DR- RR
Stanga 7+ DR- RR
Z- DR+ RL
Filet extern Directie de lucru  Directie de rotatie Com_pensarea
razei
Dreapta Z+ DR+ RR
Z- DR- RL
Stanga 7+ DR- RL
/- DR+ RR

Programarea unei suprafete elicoidale

o Definiti acelasi semn qlgebric pentru directia de rotatie DR si unghiul
total incremental IPA. In caz contrar, scula se poate deplasa pe un traseu
gresit.

Pentru a programa o suprafata elicoidala:
> Selectati C

s

. > Selectati P
> Selectatil
> Definiti unghiul total incremental IPA
> Definiti indltimea totald incrementala IZ
> Selectati directia de rotatie
> Selectati compensarea razei
> Definiti viteza de avans, dacd este necesar
> Definiti o functie auxiliara, daca este necesar
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Exemplu

Acest exemplu cuprinde urmatoarele valori implicite:

m Filet M8

B Freza fileturi spre stanga

Desenul si valorile implicite permit derivarea urmatoarelor informati:
m Prelucrare internd

® Filet spre dreapta

B Compensarea razei RR

Informatiile derivate necesita directia de prelucrare Z—.

Mai multe informatii: "Dependentele diferitelor forme de filet", Pagina 199
Specificati si calculati valorile de mai jos:

= Adancime de prelucrare totald incrementala

B Numadrul de caneluri ale filetului

®  Unghiincremental total

Formula Definitie

I1Z=D+RI+RO  Adancime de prelucrare totald incrementalad I1Z rezulta din
adancimea filetului D (depth) si din valorile optionale de la
inceputul filetului RI (run-in) si valorile de la sfarsitul filetului
RO (run-out).

n=1Z+P Numérul de caneluri ale filetului n (number) rezulta din adanci-
mea de prelucrare totald incrementald 1Z impartita la pas
P (pitch).

IPA=nx360° Unghiul incremental total IPA rezulta din numarul de caneluri
ale filetului n (number) inmultit cu 360° pentru o rotire comple-
ta.

; Pre-pozitionare n axa sculei
; Pre-pozitionare in plan
; Activati polul

; Taierea filetului
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Solutie alternativa cu repetarea pieselor programului

; Pre-pozitionare in axa sculei
; Pre-pozitionare in plan

; Activati polul

; Taierea primei caneluri a filetului

; Tdierea urmdtoarelor noua caneluri ale
filetului, REP 9 = numarul de procese de
prelucrare ramase.

Abordarea solutiei utilizeaza pasul filetului direct ca adancime de patrundere
incrementala per rotatie.

REP prezinta numarul de repetitii necesare pentru atingerea numarului de zece curse
de avans calculate.

Mai multe informatii: "Repetdrile subprogramelor si ale sectiunilor de program cu
eticheta LBL', Pagina 218
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8.4.7 Exemplu: linii drepte polare

™ T

5 50 100

; Definirea piesei brute de prelucrat

; Apelare scula

; Definiti originea coordonatelor polare
; Retragere scula

; Pre-pozitionati scula

; Deplasare la adancimea de prelucrare

; Apropierea conturului la punctul T pe un traseu circular
Cu conexiune tangentiald

; Deplasare la punctul 2
; Deplasare la punctul 3
; Deplasare la punctul 4
; Deplasare la punctul 5
; Deplasare la punctul 6
; Deplasare la punctul 1

; Conturul de plecare pe un traseu circular cu conexiune
tangentiala

; Retragere sculd, terminare program
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8.5 Apropierea si indepartarea de un contur

8.5.1 Prezentare generala a formelor traseului

Functiile de apropiere si de indepartare sunt utilizate pentru a deplasa usor scula
catre si dinspre un contur, farad sa lase urme de prelucrare pe piesa de prelucrat.

Folderul APPR din fereastra Inserati functia NC contine urmatoarele functii:

Simbol

3

Functie Mai multe informatii

APPR LT sau APPR PLT Pagina 206

Utilizati coordonatele carteziene sau
polare pentru a apropia un contur de pe o
linie dreaptd cu conexiune tangentiala

~9

APPR LN sau APPR PLN Pagina 207

Utilizati coordonate carteziene sau polare
pentru a apropia un contur de pe o linie
dreapta, perpendicular pe primul punct de
contur

APPR CT sau APPR PCT Pagina 208

Utilizati coordonatele carteziene sau
polare pentru a apropia un contur de pe
un traseu circular cu conexiune tangentia-
la

&

APPR LCT sau APPR PLCT Pagina 209

Utilizati coordonatele carteziene sau
polare pentru a apropia un contur de pe o
linie dreapta cu conexiune tangentiala si
linie dreapta

Folderul DEP din fereastra Inserati functia NC contine urmatoarele functii:

Simbol

Functie Mai multe informatii

DEP LT Pagina 211

Indepartare contur in linie dreapt& cu
conexiune tangentiala

Il‘—1I

DEP LN Pagina 211

Indepartare contur in linie dreapta perpen-
dicular pe ultimul punct de contur

Ir—ﬂI

DEP CT Pagina 213

Indepartare contur pe un traseu circular
cu conexiune tangentiald

Ir‘—1|

DEP LCT sau DEP PLCT Pagina 213

Utilizati coordonatele carteziene sau
polare pentru a indepdrta un contur de pe
o linie dreapta cu conexiune tangentiala si
linie dreapta

Puteti comuta intre introducerea coordonatelor carteziene si a celor
polare in formular sau apasand tasta P.

Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale despre definitiile
coordonatelor”, Pagina 172
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Apropierea sau indepartarea de o suprafata elicoidala

Scula se apropie si se in departeaza de o suprafata elicoidala pe extensia suprafetei
elicoidale, deplasandu-se pe un traseu circular care este conectat tangential la
contur. Utilizati functiile APPR CT si DEP CT in acest sens.

Mai multe informatii: "Suprafatd elicoidala”, Pagina 198

204
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8.5.2  Pozitii de apropiere si indepartare

A PLRL
@Ps RO
ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control traverseaza din pozitia curenta (punct de pornire Pg) in
punctul auxiliar Py la ultima viteza de avans introdusa. Daca ati programat FMAX
in ultimul bloc de pozitionare inaintea functiei de apropiere, sistemul de control se
apropie de asemenea de punctul auxiliar Py cu avans rapid.

» Programati o alta viteza de avans decat FMAX inainte de functia de apropiere

Sistemul de control utilizeaza urmatoarele pozitii la apropierea si indepartarea de un
contur:

B Punctul de pornire Pg
Programati punctul initial P inainte de un bloc de apropiere, fara compensarea
razei. Punctul initial este amplasat in afara conturului.

®  Punctul auxiliar Py
Pentru anumite forme de traseu, este necesar un punct auxiliar Py pentru

apropierea sau indepartarea de contur. Sistemul de control calculeaza punctul
auxiliar din informatiile din blocurile de apropiere si de indepartare.

B Primul punct de contur Py

Programati primul punct de contur P, in blocul de apropiere, impreuna cu
compensarea razei.

= Ultimul punct de contur Pg
Programati ultimul punct de contur Pg cu orice functie de traseu.
= Punctul final Py

Pozitia Py este amplasata in afara conturului si rezulta din informatiile din blocul
de indepartare. Blocul de indepartare anuleaza automat compensarea razei.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni intre scula si
piesa de prelucrat. Prepozitionarea incorecta si punctele auxiliare incorecte Py pot
duce de asemenea la deteriorarea conturului. Exista riscul de coliziune in timpul
miscarii de apropiere!

» Programati o prepozitionare adecvata

» Verificati punctul auxiliar Py, secventa si conturul cu ajutorul simuldrii grafice
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8.5.3  Functiile de apropiere APPR LT si APPR PLT

Aplicatie

Sistemul de control utilizeaza aceste functii pentru a se apropia de un contur in linie
dreaptd cu conexiune tangentiald. Utilizati APPR LT pentru a defini punctul initial al
conturului cu coordonatele carteziene si APPR PLT pentru coordonatele polare.

Descrierea functiilor

YA
35
%
20
10 1 i
| <4< " P;m.n
RO
— -
X

20 35 40

Sistemul de control se apropie de contur dupa cum urmeaza:
= Inlinie dreapta de la punctul initial Pg la un punct auxiliar Py

= In linie dreapt3, tangential pe punctul auxiliar P la primul punct de contur P,
Punctul auxiliar Py este separat de primul punct de contur P, prin distanta LEN.

Programarea APPR LT si APPR PLT

0 Daca doriti s programati aceastd forma de traseu cu coordonate polare,
atunci trebuie sa definiti mai intai un pol CC.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

Pentru a defini functia de apropiere:
» Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul de pornire Pg
APPR > Selectati APPR DEP
> > Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
@ Selectati forma traseului, de exemplu APPR LT

Definiti coordonatele primului punct de contur Py
Utilizati LEN pentru a defini distanta pana la punctul auxiliar Py

vV V. Vv Y

Select. compensarea razei RR/RL

Exemplu APPR LT

11 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 ; Apropierea de Pg fara compensarea razei

12 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR  ; P, cu compensarea razei RR; distanta Py
F100 pana la Pa: LEN 15

13 L X+35Y+35 ; Punct final al primului element de contur

14L ... ; Urmatorul element de contur
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8.5.4  Functiile de apropiere APPR LN si APPR PLN

Aplicatie
Sistemul de control utilizeaza aceste functii pentru a se apropia de un contur in
linie dreaptd, perpendiculara pe primul punct de contur. Utilizati APPR LN pentru a

defini punctul initial al conturului cu coordonatele carteziene si APPR PLN pentru
coordonatele polare.

Descrierea functiilor

35

20

10

x Y

10 20 40

Sistemul de control se apropie de contur dupa cum urmeaza:

= Inlinie dreapta de la punctul initial Pg la un punct auxiliar Py

= In linie dreaptd, perpendicular de la punctul auxiliar Py pe primul punct de contur
Pa
Punctul auxiliar Py este separat de primul punct de contur P, prin distanta LEN.

o Daca programati RO, sistemul de control opreste prelucrarea/simularea
CU Un mesaj de eroare.

Acest comportament difera de cel al sistemului de control iTNC 530.

Programarea APPR LN si APPR PLN

0 Daca doriti s programati aceastd forma de traseu cu coordonate polare,
atunci trebuie sa definiti mai intai un pol CC.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

Pentru a defini functia de apropiere:
> Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul de pornire Pg
APPR > Selectati APPR DEP
> > Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
@ Selectati forma traseului, de exemplu APPR LN

Definiti coordonatele primului punct de contur Py

Utilizati LEN pentru a defini distanta pozitiva pana la punctul
auxiliar Py

v vy

> Select. compensarea razei RR/RL
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Exemplu APPR LN

; Apropierea de Pg fara compensarea razei

; PA cu compensarea razei RR; distanta Py
panala P LEN 15

; Punct final al primului element de contur

; Urmatorul element de contur

Functiile de apropiere APPR CT si APPR PCT

Aplicatie

Sistemul de control utilizeaza aceste functii pentru a se apropia de un contur de pe
un traseu circular cu conexiune tangentiald. Utilizati APPR CT pentru a defini punctul
initial al conturului cu coordonatele carteziene si APPR PCT pentru coordonatele
polare.

Descrierea functiilor

35

20

10

T X
10 20 40
Sistemul de control se apropie de contur dupa cum urmeaza:
= Inlinie dreapta de la punctul initial Pg la un punct auxiliar Py

m Pe un traseu circular care trece tangential la primul element de contur, de la
primul punct auxiliar Py la primul punct de contur Py
Traseul circular de la Py la P, este definit de unghiul central CCA si de raza R.
Directia de rotatie a traseului circular depinde de compensarea razei active si de
semnul algebric al razei R.

Tabelul prezintd relatia dintre compensarea razei, semnul algebric al razei R si

directia de rotatie:

Compensarea razei Semnul algebric al R Directie de rotatie
RL Pozitiv In sens antiorar
RL Negativ In sens orar

RR Pozitiv In sens orar

RR Negativ In sens antiorar

Se aplica urmatoarele cu privire la unghiul central CCA:
® Doar valori de intrare pozitive
® Valoarea maxima de intrare 360°

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Functii de traseu | Apropierea si indepartarea de un contur

8.5.6

Programarea APPR CT si APPR PCT

o Daca doriti s programati aceastd forma de traseu cu coordonate polare,
atunci trebuie sa definiti mai intai un pol CC.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

Pentru a defini functia de apropiere:

> Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul de pornire Pg
APPR > Selectati APPR DEP

o Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati forma traseului, de exemplu APPR CT

Definiti coordonatele primului punct de contur Py

Definiti unghiul central al cercului CCA

Definiti raza R pentru traseul circular

Select. compensarea razei RR/RL

[«

vV vV VVYV

Note

m Daca definiti o valoare negativa pentru raza R, se modifica pozitia punctului
auxiliar Py.

® Daca programati RO, sistemul de control opreste prelucrarea/simularea cu un
mesaj de eroare. Acest comportament difera de cel al sistemului de control
iTNC 530.

Exemplu APPR CT

; Apropierea de Pg fdrd compensarea razei

; Pa cu compensarea razei RR, raza
traseului circular: R 10

; Punct final al primului element de contur

; Urmatorul element de contur

Functiile de apropiere APPR LCT si APPR PLCT

Aplicatie

Sistemul de control utilizeaza aceste functii pentru a se apropia de un contur de pe
un traseu circular cu conexiune tangentiald si linie dreaptd. Utilizati APPR LCT pentru
a defini punctul initial al conturului cu coordonatele carteziene si APPR PLCT pentru
coordonatele polare.
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Descrierea funcitiilor

YA
35
%
P, (’
20
RR
10 @0 | oY
\\ e ‘/44-4/ PSN
DT RO
BVZ N\ T N
|RR .
' ' X
10 20 40

Sistemul de control se apropie de contur dupa cum urmeaza:
= Inlinie dreapta de la punctul initial Pg la un punct auxiliar Py

Daca programati coordonata Z din blocul de apropiere, sistemul de control
deplaseaza simultan scula de la punctul initial P la punctul auxiliar Py.

B Peun traseu circular din planul de lucru, de la punctul auxiliar Py la primul punct
de contur P,

Traseul circular este conectat tangential atat de la linia Pg la Py, cat si la primul

element de contur. Odata introduse aceste informatii, raza R este suficientd
pentru a defini fara echivoc traseul sculei.

o Viteza de avans programata in blocul de apropiere se aplica intregului
traseu pe care sistemul de control il parcurge in blocul de apropiere. Daca
nu este programata nicio viteza de avans inainte de blocul de apropiere,
sistemul de control genereaza un mesaj de eroare.

Programarea APPR LCT si APPR PLCT

o Daca doriti s programati aceastd forma de traseu cu coordonate polare,
atunci trebuie sa definiti mai intai un pol CC.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

Pentru a defini functia de apropiere:

> Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul de pornire Pg
APPR > Selectati APPR DEP

o Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
@ Selectati forma traseului, de exemplu APPR LCT

Definiti coordonatele primului punct de contur Py

Definiti o valoare pozitiva pentru raza R a traseului circular
Select. compensarea razei RR/RL

vV v V.V YV

Exemplu APPR LCT

11 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 ; Apropierea de Pg fara compensarea razei
12 APPR LCT X+10Y+20 Z-10 R10 RR ; Pa cu compensarea razei RR, raza

F100 traseului circular: R 10
13 L X+20 Y+35 ; Punct final al primului element de contur
14L ... ; Urmatorul element de contur
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8.5.7

8.5.8

Functia de indepartare DEP LT

Aplicatie
Sistemul de control utilizeaza functia DEP LT pentru a se indeparta de un contur in
linie dreaptd cu conexiune tangentiala.

Descrierea functiilor
Yi

20

<Y

Sistemul de control se indeparteaza de contur dupa cum urmeaza:
= In linie dreapt& de la ultimul punct de contur Pg la punctul final Py
® Linia se afla pe extensia ultimului element de contur.

Py este separat de Pg prin distanta LEN.

Programarea DEP LT

Pentru a defini functia de indepartare:

> Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si compensarea razei
APPR > Selectati APPR DEP

o > Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.

> Selectati DEP LT

Utilizati LEN pentru a defini distanta pana la punctul auxiliar Py

v

Exemplu

; Ultimul element de contur Pg cu
compensarea razei RR

; Distanta de la Pg la Py: LEN 12,5

; Retragere in Z, salt de revenire, incheiere
program

Functia de indepartare DEP LN

Aplicatie
Sistemul de control utilizeaza functia DEP LN pentru a se indeparta de un contur in
linie dreaptd, perpendicular pe ultimul punct de contur.
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Descrierea functiilor
Y

PN
RO

<Y

Sistemul de control se indepdrteaza de contur dupa cum urmeaza:

® In linie dreaptd de la ultimul punct de contur Pg la punctul final Py

® Linia se indepdrteaza de ultimul punct de contur Pg pe o cale perpendiculara.
Py este separat de Pg prin distanta LEN plus raza sculei.

Programarea DEP LN

Pentru a defini functia de indepartare:
» Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si compensarea razei
;/\SEPE > Selectati APPR DEP

Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
: Selectati DEP LN

Utilizati LEN pentru a defini distanta pozitiva pana la punctul
auxiliar Py

vV V.V

Exemplu

; Ultimul element de contur Pg cu
compensarea razei RR

; Distanta de la Pg la Py: LEN 20

; Retragere in Z, salt de revenire, incheiere
program
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8.5.9  Functia de indepartare DEP CT

Aplicatie
Sistemul de control utilizeaza functia DEP CT pentru a se indeparta de un contur pe
un traseu circular cu conexiune tangentiala.

Descrierea functiilor
Yi

By :
RO A

o A/ Pe
&80 SRR
N «4/

20

<Y

Sistemul de control se indeparteaza de contur dupa cum urmeaza:
® Peun traseu circular de la ultimul punct de contur Pg la punctul final Py
B Traseul circular este conectat tangential la ultimul element de contur

Traseul circular de la Pg la Py definit de unghiul central CCA si de raza R. Directia
de rotatie a traseului circular depinde de compensarea razei active si de semnul
algebric al razei R.

Tabelul prezintd relatia dintre compensarea razei, semnul algebric al razei R si
directia de rotatie:

Compensarea razei Semnul algebric al R Directie de rotatie
RL Pozitiv In sens antiorar
RL Negativ In sens orar

RR Pozitiv In sens orar

RR Negativ In sens antiorar

Se aplica urmatoarele cu privire la unghiul central CCA:
m Doar valori de intrare pozitive
® Valoarea maxima de intrare 360°

Nota

Daca introduceti o valoare negativa pentru raza R, se modifica pozitia punctului final
Pn.

Exemplu

; Ultimul element de contur Pg cu
compensarea razei RR

; Unghiul central CCA 180°, raza traseului
circular: R 8

; Retragere in Z, salt de revenire, incheiere
program
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8.5.10 Functiile de indepartare DEP LCT si DEP PLCT

214

Aplicatie

Sistemul de control utilizeaza aceste functii pentru a se indepdrta de un contur de pe
un traseu circular cu conexiune tangentiala si linie dreapta. Utilizati DEP LCT pentru
a defini punctul final cu coordonatele carteziene si DEP PLCT pentru coordonatele
polare.

Descrierea functiilor

YA
RR
v
20 5
2 A
12 e A
Jo Py
hy RO

xV

d.@‘
Sistemul de control se indeparteaza de contur dupa cum urmeaza:
B Pe un traseu circular de la ultimul punct de contur Pg la punctul auxiliar Py

® In linie dreaptd de la punctul auxiliar Py la punctul final Py

Daca programati coordonata Z din blocul de indepartare, sistemul de control
deplaseaza simultan scula de la punctul auxiliar Py la punctul auxiliar Py.

Traseul circular este conectat tangential atat la ultimul element de contur, cat
si la linia de la Py la Py. Odatd introduse aceste informatii, raza R este suficienta
pentru a defini fara echivoc traseul sculei.

Programarea DEP LCT si DEP PLCT

o Daca doriti sa programati aceastd forma de traseu cu coordonate polare,
atunci trebuie sa definiti mai intai un pol CC.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 193

Pentru a defini functia de indepartare:

> Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si compensarea razei
APPR > Selectati APPR DEP

o Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati forma traseului, de exemplu DEP LN

Definiti coordonatele punctului final Py

vV v.v.yVy

Definiti o valoare pozitiva pentru raza R a traseului circular

Exemplu DEP LCT

11L Y+20 RR F100 ; Ultimul element de contur Pg cu
compensarea razei RR

12 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 ; Coordonatele Py, raza traseului circular:
R8

13 L Z+100 FMAX M2 ; Retragere in Z, salt de revenire, incheiere
program
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Definitii

Prescurtare Definitie

APPR (approach)  Functia de apropiere

DEP (departure) Functia de indepartare

L (line) Segment de linie

C (circle) Cerc

T (tangential) Trecere continua, lind
N (normal) Linie perpendiculara
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Tehnici de programare | Repetarile subprogramelor si ale sectiunilor de program cu eticheta LBL

9.1 Repetarile subprogramelor si ale sectiunilor de program
cu eticheta LBL

Aplicatie

Repetitiile de subprograme si de sectiuni de programe va permit sa programati

o secventd de prelucrare o data, apoi s-o rulati cat de des este nevoie. Utilizati
subprogramele pentru a insera contururi sau pentru a finaliza etapele de prelucrare
dupa sfarsitul programului si apelati-le in programul NC. Sectiunea programului
repeta blocuri NC simple sau multiple in timpul programului NC. Repetarile
subprogramelor si ale sectiunilor de program pot fi de asemenea combinate.

Repetarile subprogramelor si ale sectiunilor de program sunt programate cu
functia NC LBL.

Subiecte corelate
®  Executarea programelor NC in cadrul altui program NC

Mai multe informatii: "Apelarea unui program NC cu PGM CALL", Pagina 222
B Salturi cu conditii ca decizii Daca-Atunci.

Mai multe informatii: ' folderComenzi salt", Pagina 492

Descrierea funcitiilor

Eticheta LBL este utilizata pentru definirea etapelor de prelucrare pentru repetarile de
subprograme si sectiuni de programe.

Sistemul de control ofera urmatoarele chei si pictograme in legatura cu etichetele:

Cheie sau picto-  Functie

grama

LBL Crearea LBL

SET

st Apelarea LBL: Saltul la eticheta din programul NC

Q; In cazul numérului LBL: introduceti automat urmatorul numar

liber

Definirea unei etichete cu LBL SET
Functia LBL SET defineste o eticheta noua in programul NC.

Fiecare eticheta trebuie sa fie programabila fara echivoc in programul NC printr-
un numMar sau un nume. Daca un numar sau un nume exista de doua ori intr-un
program NC, sistemul de control afiseaza un avertisment inaintea blocului NC.
LBL 0 marcheaza sfarsitul unui subprogram. Acest numar este singurul care poate
exista in orice numar de ori in programul NC.
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Introducere

; Subprogram pentru resetarea unei
transformari a coordonatelor

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

LBL Initiatorul de sintaxa pentru o eticheta
Osau,,” Numarul sau numele etichetei.

Numar sau nume fix sau variabil
Intrare: 0...65535 sau latimea textului 32

Utilizati o pictograma pentru a introduce automat urmatorul
numar liber.

Mai multe informatii: "Descrierea functiilor’, Pagina 218

Apelarea unei etichete cu CALL LBL
Functia CALL LBL apeleaza o eticheta in programul NC.

Cand sistemul de control citeste CALL LBL, acesta sare la eticheta definita si
continua executarea programului NC din acest bloc NC. Cand sistemul de control
citeste LBL 0, acesta sare inapoi la urmatorul bloc NC dupa CALL LBL.

In cazul repetarilor sectiunilor de program, puteti s& definiti optional faptul c&
sistemul de control executa saltul respectiv de mai multe ori.

Introducere

; Apelare eticheta 1 de doua ori

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

CALL LBL Initiatorul de sintaxa pentru apelarea unei etichete
Numar, ,, ” sau Numarul sau numele etichetei.

Qs Numar sau nume fix sau variabil

Intrare: 1...65535 sau latimea textului 32 sau 0... 1999

Eticheta poate fi selectata dintr-un meniu de selectare care
include toate etichetele disponibile in programul NC.

REP Numarul de repetitii pana cand sistemul de control executa
urmatorul bloc NC

Element de sintaxd optional
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Subprograme
0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

<

" L Z+100 M2

: END PGM ...

Un subprogram permite apelarea partilor unui program NC de oricate ori la puncte
diferite ale programului NC, de ex., pozitiile de prelucrare sau un contur.

Un subprogram incepe cu o eticheta LBL si se termina cu LBL 0. CALL LBL apeleaza
subprogramul din orice punct din programul NC. In acest proces, repetitiile nu
trebuie definite cu REP.

Sistemul de control executd programul NC dupa cum urmeaza:
1 Sistemul de control executa programul NC pana la functia CALL LBL.
2 Sistemul de control sare la inceputul subprogramului definit LBL.

3 Sistemul de control executad subprogramul pana la sfarsitul subprogramului LBL
0.

4 Dupad aceea, sistemul de control sare la urmatorul bloc NC dupa CALL LBL si
continua executarea programului NC.

Urmatoarele conditii se aplica utilizarii subprogramelor:

= Un subprogram nu se poate autoapela

® CALL LBL 0 nu este permis (eticheta 0 este utilizatd numai pentru a marca
sfarsitul unui subprogram).

®  Scrieti subprograme dupa blocul NC cu M2 sau M30

Daca subprogramele sunt localizate in programul NC inaintea blocului NC cu M2
sau M30, acestea vor fi executate cel putin o dat, chiar daca nu sunt apelate

Sistemul de control afiseaza informatii despre subprogramul activ in fila LBL din
spatiul de lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Repetarile unei sectiuni de program
0 BEGIN PGM ...

9

. LBL1

Podod

. CALL LBL1REP2

. END PGM ...

O repetare a sectiunii de program permite repetarea unei parti a unui program NC de
oricate ori, de ex., prelucrarea conturului cu avans incremental.

O repetare a sectiunii de program incepe cu o eticheta LBL si se termind dupa ultima
repetare programata REP a apelului etichetei CALL LBL.

Sistemul de control executd programul NC dupa cum urmeaza:
1 Sistemul de control executa programul NC pana la functia CALL LBL.

In acest proces, sistemul de control executa deja o data sectiunea de program,
deoarece sectiunea de program care trebuie repetata este pozitionata inaintea
functiei CALL LBL.

2 Sistemul de control sare la inceputul repetarii sectiunii de program LBL.

3 Sistemul de control repeta sectiunea de program de cate ori a fost programat in
REP.

4 Dupa aceea, sistemul de control continud executarea programului NC.
Urmatoarele conditii se aplica repetarii sectiunii de program:

®  Programati repetarea sectiunii de program inainte de sfarsitul programului cu
M30 sau cu M2.

m Nu se poate defini LBL O cu o repetare a sectiunii de program.

B Numarul de executari ale sectiunii de program este intotdeauna cu o unitate mai
mare decat numarul programat de repetari, deocarece prima repetare incepe dupa
primul proces de prelucrare.

Sistemul de control afiseaza informatii despre repetarea sectiunii de program active
in fila LBL din spatiul de lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Note

B Sistemul de control afiseaza in mod implicit functia NC LBL SET in structura.

Mai multe informatii: " Coloana Structura din spatiul de lucru Program’,
Pagina 566

m  Puteti repeta o sectiune de program de pana la 65.534 de ori consecutiv

® Urmaétoarele caractere sunt permise in numele unei etichete: #$ % & ,-_. 0123
456789 @abcdefghijklmnopgrstuvwxyzABCDEFGHIJKL
MNOPQRSTUVWXYZ

m Urméatoarele caractere nu sunt permise in numele unei etichete: <blank>1"" () *
+<=>2[/]1" {1}~

= nainte de a v& crea programul NC, comparati tehnicile de programare pentru
repetarea sectiunii de program si subprogram folosind decizii Daca-Atunci.
Astfel, puteti evita posibilele neintelegeri si erori de programare.
Mai multe informatii: ' folderComenzi salt’, Pagina 492
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9.2.1

9.2.2
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Functii de selectare

Prezentare generala a functiilor de selectare

Tehnici de programare | Functii de selectare

Folderul Functii de selectare din fereastra Inserati functia NC contine urmatoarele

functii:

33
D¢ O
—
o
Q
=
®

Functie

Apelati un program NC cu APELARE PGM

Mai multe informatii

Pagina 222

e
®|| [
=<

Selectati un tabel de origini cu SEL TABEL

Pagina 251

Selectati un tabel de puncte cu SEL
MODEL

Pentru ciclurile de prelu-
crare, consultati manua-
lul utilizatorului

Selectati un program de contururi cu SEL
CONTUR

Pentru ciclurile de prelu-
crare, consultati manua-
lul utilizatorului

Selectati un program NC cu SEL PGM

Pagina 224

Apelati ultimul fisier selectat cu APELARE
PGM SELECTAT

Pagina 224

3| @

Selectati orice program NC ca ciclu de
prelucrare cu SEL CICLU

Pentru ciclurile de prelu-
crare, consultati manua-
lul utilizatorului

Selectati un tabel de corectie cu SEL Pagina 326
CORR-TABLE
Deschideti fisierul cu OPEN FILE Pagina 362

Apelarea unui program NC cu PGM CALL

Aplicatie

Functia PGM CALL apeleaza un alt program NC separat dintr-un program NC.

Sistemul de control executa programul NC apelat in punctul in care |-ati apelat din
programul NC. Aceasta permite executarea, de ex., a unui proces de prelucrare cu
transformari diferite.

Subiecte corelate

B Apelarea programului cu ciclul 12 APELARE PGM
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

B Apelarea programului in urma selectarii

Mai multe informatii: "Selectarea unui program NC si apelarea acestuia cu SEL
PGM si CALL SELECTED PGM ", Pagina 224

B Executarea mai multor programe NC ca lista de sarcini

Mai multe informatii: 'Prelucrarea meselor mobile si listele de sarcini”,
Pagina 605

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Tehnici de programare | Functii de selectare

Descrierea functiilor

0

Sistemul de control executd programul NC dupa cum urmeaza:

.

BEGIN PGM A

CALL PGM B

END PGM A

Sistemul de control executa programul NC de apelare pana cand un alt
program NC este apelat cu CALL PGM.

Dupd aceea, sistemul de control executa programul NC apelat pana la ultimul
bloc NC.

Apoi, sistemul de control continua executarea programului NC de apelare din
urmatorul bloc NC dupa CALL PGM.

Urmatoarele conditii se aplica apelurilor de program:

Programul NC de apelare nu trebuie sa contind un apel CALL PGM in
programul NC de apelare. Aceasta creeaza o bucld infinita.

Programul NC apelat nu trebuie sa contina o functie auxiliard M30 sau M2. Daca
ati definit subprograme cu etichete in programul NC apelat, puteti inlocui M30
sau M2 cu functia de salt FN 9: Daca +0 EQU +0 GOTO LBL 99. Acum, sistemul
de control nu va executa, de ex., subprograme fara un apel.

Mai multe informatji: "Salt neconditionat’, Pagina 493

Daca programul NC apelat contine functiile auxiliare, sistemul de control
genereazd un mesaj de eroare.

Programul NC apelat trebuie sa fie complet. Daca lipseste blocul NC END PGM,
sistemul de control genereaza un mesaj de eroare.

Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

CALL PGM Initiatorul de sintaxa pentru apelarea unui program NC
reset.h Calea programului NC apelat

Programul NC poate fi selectat intr-un meniu de selectare.
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Tehnici de programare | Functii de selectare

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat dacd pot aparea coliziuni intre sculd si
piesa de prelucrat. Daca nu anulati in mod explicit transformarile coordonatelor
din programul NC apelat, aceste transformari se vor aplica si in programul NC de
apelare. Pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

> Resetati transformarile coordonatelor utilizate in acelasi program NC

» Verificati secventa de prelucrare cu ajutorul unei simulari grafice, daca este
necesar

m Calea de apelare a programului, inclusiv numele programului NC, nu poate
contine mai mult de 255 caractere.

B Daca fisierul apelat se afla in acelasi director precum cel din care apelati, puteti
sa introduceti numele fisierului si fard cale. Daca selectati fisierul utilizand meniul
de selectare, sistemul de control va continua automat in acest mod.

® Daca doriti sa programati apelari de programe variabile in legatura cu parametrii
de tip sir, utilizati functia SEL PGM.

Mai multe informatii: "Selectarea unui program NC si apelarea acestuia cu SEL
PGM si CALL SELECTED PGM ', Pagina 224

B De reguld, parametrii Q sunt aplicati la nivel global cu o apelare de program
PGM CALL. Astfel, va rugdm sa retineti ca modificdrile aduse parametrilor Q
din programul NC apelat pot de asemenea sa influenteze programul NC de
apelare. Daca este necesar, utilizati parametrii QL care sunt eficienti numai in
programul NC activ.

= In timp ce sistemul de control executd programul NC apelant, editarea tuturor
programelor NC apelate este dezactivata.

Selectarea unui program NC si apelarea acestuia cu SEL PGM si
CALL SELECTED PGM

Aplicatie
Functia SEL PGM permite selectarea unui alt program NC separat, pe care il
puteti apela la o alta pozitie din programul NC activ. Sistemul de control executa

programul NC selectat in pozitia in care I-ati apelat in programul NC de apelare
utilizand CALL SELECTED PGM.

Subiecte corelate
®  Apelarea directd a programului NC
Mai multe informatii: "Apelarea unui program NC cu PGM CALL", Pagina 222
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Descrierea funcitiilor
Sistemul de control executd programul NC dupa cum urmeaza:

1 Sistemul de control executa programul NC pana cand un alt program NC este
apelat cu CALL PGM. Cand sistemul de control citeste SEL PGM, acesta retine
programul NC definit.

2 Cand sistemul de control citeste CALL SELECTED PGM, acesta apeleaza
programul NC selectat anterior la acest punct.

3 Dupa aceea, sistemul de control executd programul NC apelat pana la ultimul
bloc NC.

4 Apoi, sistemul de control continua executarea programului NC de apelare cu
urmatorul bloc NC dupa CALL SELECTED PGM.
Urmatoarele conditii se aplica apelurilor de program:

m Programul NC de apelare nu trebuie sa contina un apel CALL PGM in
programul NC de apelare. Aceasta creeaza o bucla infinita.

m Programul NC apelat nu trebuie sa contina o functie auxiliard M30 sau M2. Daca
ati definit subprograme cu etichete in programul NC apelat, puteti inlocui M30
sau M2 cu functia de salt FN 9: Daca +0 EQU +0 GOTO LBL 99. Acum, sistemul
de control nu va executa, de ex., subprograme fara un apel.

Mai multe informatii: "Salt neconditionat”, Pagina 493

Daca programul NC apelat contine functiile auxiliare, sistemul de control
genereazd un mesaj de eroare.

® Programul NC apelat trebuie sa fie complet. Dacd lipseste blocul NC END PGM,
sistemul de control genereaza un mesaj de eroare.

Introducere
11 SEL PGM "reset.h" ; Selectarea unui program NC pentru
apelare
* -
21 CALL SELECTED PGM ; Apelarea programului NC selectat

Functia NC SEL PGM include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SEL PGM Initiatorul de sintaxa pentru selectarea unui program NC de
apelat

»  sau QS Calea programului NC apelat

Nume fix sau variabil
Programul NC poate fi selectat intr-un meniu de selectare.

Functia NC CALL SELECTED PGM include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

CALL SELECTED  Sintaxa pentru apelarea programului NC selectat
PGM
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Note

= In cadrul functiei SEL PGM, programul NC poate fi, de asemenea, selectat cu
parametri QS, astfel incat apelarea programului s poata fi controlata in mod
variabil.

® Dacd lipseste un program NC care a fost apelat prin CALL SELECTED PGM,
sistemul de control intrerupe executia sau simularea programului cu un mesaj de
eroare. Pentru a evita intreruperile nedorite in timpul executiei programului, puteti
utiliza functia FN 18: SYSREAD (ID10 NR110 si NR111) pentru a verifica toate
caile de la inceputul programului.

Mai multe informatii: "Citire date sistem cu FN 18: SYSREAD", Pagina 500

m Daca fisierul apelat se afla in acelasi director precum cel din care apelati, puteti
sa introduceti numele fisierului si fara cale. Daca selectati fisierul utilizand meniul
de selectare, sistemul de control va continua automat in acest mod.

® Deregula, parametrii Q sunt aplicati la nivel global cu o apelare de program
PGM CALL. Astfel, va rugdm sd retineti ca modificdrile aduse parametrilor Q
din programul NC apelat pot de asemenea sa influenteze programul NC de
apelare. Daca este necesar, utilizati parametrii QL care sunt eficienti numai in
programul NC activ.

= Intimp ce sistemul de control executd programul NC apelant, editarea tuturor
programelor NC apelate este dezactivata.

9.3 Imbricarea tehnicilor de programare

Aplicatie

Tehnicile de programare pot fi, de asemenea, combinate una cu cealaltd, de ex., un
alt program NC separat sau un subprogram poate fi apelat intr-o repetare a sectiunii
de program.

Adancimea maxima de imbricare defineste, printre altele, frecventa cu care
sectiunile de program sau subprogramele pot contine alte repetari de subprograme
sau sectiuni de program.

Subiecte corelate
® Subprograme
Mai multe informatii: "Subprograme’, Pagina 220
B Sectiunea de program se repeta
Mai multe informatii: "Repetarile unei sectiuni de program", Pagina 221
B Apelarea unui program NC separat
Mai multe informatii: "Functii de selectare’, Pagina 222

Descrierea functiilor
Urmatoarele adancimi maxime de imbricare se aplica programelor NC:
®  Adancimea maxima de grupare pentru subprograme: 19

B Adancimea maxima de imbricare pentru programele NC externe: 19, pentru care
CYCL CALL are efectul apelarii unui program extern

m  Puteti imbrica repetarile de sectiuni de program céat de des dorif;
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9.3.1
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; Apelarea subprogramului LBL ,,UP1”

; Ultimul bloc de program al programului
principal cu M30

: Inceput subprogram ,,UP1”

; Apelarea subprogramului LBL 2

; Sfarsit program ,,UP1”
: Inceput subprogram LBL 2

; Sfarsit subprogram LBL 2

m
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Sistemul de control executa programul NC dupa cum urmeaza:
Programul NC UPGMS este executat pana la blocul NC 11.
Subprogramul UP1 este apelat si executat pana la blocul NC 31.

w N =

2 si salt la subprogramul de unde a fost apelat.

N

47, Sfarsitul subprogramului UP1 si salt de revenire la programul NC UPGMS.

Programul NC UPGMS este executat de la blocul NC 12 pana la blocul NC 21.
Incheierea programului cu saltul de revenire la blocul NC 1.

(@)
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Repetare de sectiune de program intr-o repetare de sectiune de program

; Pornirea sectiunii de program 1

; Pornirea sectiunii de program 2

; Apelarea sectiunii de program 2 si repetare
de doua ori

; Apelarea sectiunii de program 1, inclusiv a
sectiunii de program 2, si repetare o data

Sistemul de control executa programul NC dupd cum urmeaza:
Programul NC REPS este executat pana la blocul NC 31.

Sectiunea de program dintre blocul NC 31 si blocul NC 21 este repetata de doua
ori, ceea ce inseamna ca este executatd in total de trei ori.

Programul NC REPS este executat de la blocul NC 32 pana la blocul NC 41.
Sectiunea de program dintre blocul NC 41 si blocul NC 11 este repetata o singura

datd, ceea ce inseamna ca este executata in total de douad ori (inclusiv repetitia
sectiunii de program dintre blocul NC 21 si blocul NC 31).

Programul NC REPS este executat de la blocul NC 42 pand la blocul NC 51.
Incheierea programului cu saltul de revenire pana la blocul NC 1.

N —

A~ W

al
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Apelarea subprogramului in cadrul unei repetari a sectiunii de program

; Pornirea sectiunii de program 1
; Apelarea subprogramului 2

; Apelarea sectiunii de program 1 si repetare
de doud ori

; Ultimul bloc NC al programului principal cu
M30

; Inceput subprogram 2

; Sfarsit subprogram 2

Sistemul de control executa programul NC dupd cum urmeaza:
Programul NC UPGREP este executat pana la blocul NC 12.
Subprogramul 2 este apelat si executat pana la blocul NC 31.

Sectiunea de program dintre blocul NC 13 si blocul NC 11(inclusiv subprogramul
2) este repetatd de doud ori, ceea ce inseamna ca este executata in total de trei
ori.

Programul NC UPGREP este executat de la blocul NC 14 pané la blocul NC 21.
Incheierea programului cu saltul de revenire pana la blocul NC 1.

w N =

N
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10.1 Sisteme de referinta

10.1.1 Prezentare generala

Un sistem de control are nevoie de coordonate fara echivoc pentru a deplasa corect
0 axa intr-o pozitie definitd. Pentru a fi fara echivoc, coordonatele necesita nu numai
valorile, ci si un sistem de referintd in care aceste valori sunt valide.

Sistemul de control distinge intre urmatoarele sisteme de referinta:

Prescur-  Semnificatie Mai multe informatii
tare
M-CS Sistemul de coordonate al masinii Pagina 233
machine coordinate system
B-CS Sistemul de coordonate de baza Pagina 236
basic coordinate system
W-CS Sistemul de coordonate al piesei de prelu-  Pagina 238
crat

workpiece coordinate system

WPL-CS Sistemul de coordonate al planului de Pagina 240
lucru

working plane coordinate system

I-CS Sistemul de coordonate introdus Pagina 243
input coordinate system

T-CS Sistemul de coordonate al sculei Pagina 244
tool coordinate system

Sistemul de control utilizeaza diferite sisteme de referinta in scopuri diferite. De
exemplu, acest lucru face posibild ca sculele sa fie intotdeauna schimbate n exact
aceeasi pozitie, mentinand in acelasi timp posibilitatea de a adapta un program NC
la pozitia piesei de prelucrat.

Sistemele de referintd sunt interdependente. Sistemul de coordonate al masinii M-CS
este sistemul de referintad fundamental. Pozitia si orientarea urmatoarelor sisteme
de referinta sunt determinate prin transformari ale M-CS.

Definitie
Transformari

Transformarile de translatie permit fiecare o deplasare de-a lungul unei linii
numerice. Transformdarile de rotatie permit o rotatie in jurul unui punct.
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10.1.2

10.1.3

Notiunile de baza ale sistemelor de coordonate.

Tipuri de sisteme de coordonate

Pentru a fi fara echivoc, coordonatele trebuie sa defineasca un punct pe toate axele
sistemului de coordonate:

Axe Functie
Unu Intr-un sistem de coordonate unidimensional, o coordonat&
defineste un punct pe o linie numerica.

Exemplu: pe 0 masina-unealta, un codificator liniar reprezinta
o linie numerica.

Doi Intr-un sistem de coordonate bidimensional, dou& coordonate
definesc un punct intr-un plan.

Trei Intr-un sistem de coordonate tridimensional, trei coordonate
definesc un punct in spatiu.

Dacd axele sunt dispuse perpendicular una fata de cealaltd, acestea creeaza un
sistem de coordonate carteziene.

Utilizand regula mainii drepte, puteti recrea un sistem tridimensional de coordonate
carteziene. Varfurile degetelor indica directiile pozitive ale celor trei axe.

T +Z
+X

+Y~ —

Originea sistemului de coordonate

Coordonatele fara echivoc necesita un punct de referinta definit la care se refera
valorile, pornind de la zero. Acest punct reprezinta originea coordonatelor, care

se afla la intersectia axelor pentru toate sistemele tridimensionale de coordonate
carteziene ale sistemului de control. Originea coordonatelor are coordonatele X+0,
Y+0 si Z+0.

zA

Sistemul de coordonate al masinii M-CS

Aplicatie
In sistemul de coordonate al masinii M-CS, programati pozitii constante, cum ar fi o

pozitie de siguranta pentru retragere. Producatorul masinii defineste, de asemenea,
pozitii constante in M-CS, cum ar fi punctul de schimbare a sculei.
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Descrierea functiilor

Proprietatile sistemului de coordonate al masinii M-CS

Sistemul de coordonate al masinii M-CS corespunde descrierii cinematice si, prin
urmare, conceptului mecanic efectiv al masinii-unealta. Axele fizice ale unei masini-
unealtd nu sunt neaparat intotdeauna perpendiculare cu exactitate una pe cealalta
si, prin urmare, nu reprezinta un sistem de coordonate carteziene. Astfel, M-CS este
format din mai multe sisteme de coordonate unidimensionale care corespund axelor
masinii.

Producatorul masinii defineste pozitia si orientarea sistemului de coordonate
unidimensionale in descrierea cinematica.

Originea masinii este originea coordonatelor pentru M-CS. Producatorul masinii
defineste functia originea masinii in configurarea masinii.

Valorile din configuratia masinii definesc pozitiile ,zero” ale dispozitivelor de codare
a pozitiei si ale axelor corespunzdtoare ale masinii. Originea masinii nu trebuie sa se
afle neapdrat la intersectia teoreticd a axelor fizice. Acesta se poate afla siin afara
cursei de avans.

Pozitia originii masinii pe masina
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Transformarile din sistemul de coordonate al masinii M-CS
In sistemul de coordonate al masinii M-CS, pot fi definite urmé&toarele transformari:
m Decalarile specifice axelor din coloanele OFFS din tabelul de presetari

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

@ Producatorul masinii configureaza coloanele OFFS din tabelul de
presetdri in functie de masina.

® Functia Offset aditiv (M-CS) pentru axele rotative din spatiul de lucru GPS
(optiunea 44)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

@ Producatorul masinii poate defini si alte transformari.
Mai multe informatii: "Nota", Pagina 235

Afisare pozitie

Urmadtoarele moduri de afisare a pozitiei sunt raportate la sistemul de coordonate al
masinii M-CS:

B Poz. nominala sist. masina (REFNOM)

B Poz. actuala sist. masina (REFACT)

Diferenta dintre valorile pentru modurile RFACTL si ACTL. ale unei axe rezulta din
toate abaterile precizate, precum si toate transformarile active din alte sisteme de
referinta.

Programarea introducerii coordonatelor in sistemul de coordonate al
masinii M-CS
Cu functia auxiliard M91, programati coordonatele raportate la originea masinii.

Mai multe informatii: 'Avans transversal in sistemul de coordonate al masinii M-CS
cu M91", Pagina 436

Nota

Producatorul masinii poate defini urmatoarele transformari suplimentare in sistemul
de coordonate al masinii M-CS:

m Deplasari aditive ale axelor pentru axe paralele cu abatere OEM

m Decaldrile specifice axelor in coloanele OFFS din tabelul de presetdri pentru mese
mobile

Mai multe informatii: "Tabel de presetdri pentru mese mobile", Pagina 618

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control poate prezenta un tabel suplimentar de presetari pentru mese
mobile, in functie de masind. Valorile pe care producatorul masinii le-a definit in
tabelul de presetari pentru mese mobile au efect inaintea valorilor pe care le-ati
definit in tabelul de presetare. Deoarece valorile tabelului de presetari pentru mese
mobile nu sunt vizibile si nici editabile, exista riscul de coliziune in timpul oricarei
miscari!

> Consultati documentatia producatorului masinii
> Utilizati presetarile pentru mese mobile impreuna cu mesele mobile
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Exemplu

Acest exemplu ilustreaza diferenta dintre miscarile de traversare cu si fard M91.
Exemplul prezintda comportamentul cu o axa Y ca axa oblica care nu este dispusd
perpendicular pe planul ZX.

Miscare de traversare fara M91

Utilizati sistemul de coordonate carteziene de intrare I-CS pentru programare.
Modurile ACTL. si NOML. pentru afisarea pozitiei prezintd doar o miscare a axei Y in
I-CS.

Sistemul de control utilizeaza valorile definite pentru a determina traseele de
traversare necesare ale axelor masinii. Deoarece axele masinii nu sunt dispuse
perpendicular una pe cealaltd, sistemul de control deplaseazd axele Y si Z.

Deoarece sistemul de coordonate al masinii M-CS este o proiectie a axelor masinii,
modurile RFACTL si RFNOML ale afisdrii pozitiei prezinta miscarile axei Y si ale
axei Zin M-CS.

Miscare de traversare cu M91

Sistemul de control deplaseaza axa Y a masinii cu 10 mm. Modurile RFACTL si
RFNOML ale afisdrii pozitiei prezintd doar o miscare a axei Y in M-CS.

In contrast cu M-CS, I-CS este un sistem de coordonate carteziene; axele celor doua
sisteme de referinta nu coincid. Modurile ACTL. si NOML. pentru afisarea pozitiei
prezinta doar miscari ale axei Y si ale axei Z in I-CS.

10.1.4 Sistemul de coordonate al de baza B-CS

Aplicatie
In sistemul de coordonate de baza B-CS, definiti pozitia si orientarea piesei de

prelucrat. Determinati aceste valori utilizand, de exemplu, un palpator 3D. Sistemul
de control salveaza valorile in tabelul de presetari.

Descrierea functiilor

Proprietatile sistemului de coordonate de baza B-CS

Sistemul de coordonate de baza B-CS este un sistem tridimensional de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta sfarsitul descrierii cinematice.

Producdatorul masinii defineste originea coordonatelor si orientarea B-CS.
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Transformarile din sistemul de coordonate de baza B-CS

Urmatoarele coloane ale tabelului de presetari au efect in sistemul de coordonate de
bazd B-CS:

"X
=Y
" Z
= SPA
= SPB
= SPC

Determinati pozitia si orientarea sistemului de coordonate al piesei de prelucrat
W-CS utilizand, de exemplu, un palpator 3D. Sistemul de control salveaza valorile
determinate ca transformari de baza in B-CS in tabelul de presetari.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

@ Producétorul masinii configureazd TRANSFORM. DE BAZA din tabelul de
presetari in functie de masina.

Producatorul masinii poate defini si alte transformari.
Mai multe informatii: "Nota", Pagina 237

Nota

Producatorul masinii poate defini transformari de baza suplimentare si le poate
stoca in tabelul de presetari pentru mese mobile.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control poate prezenta un tabel suplimentar de presetari pentru mese
mobile, in functie de masind. Valorile pe care producatorul masinii le-a definit in
tabelul de presetari pentru mese mobile au efect inaintea valorilor pe care le-afi
definit in tabelul de presetare. Deoarece valorile tabelului de presetdri pentru mese
mobile nu sunt vizibile si nici editabile, exista riscul de coliziune in timpul oricarei
miscari!

> Consultati documentatia producatorului masinii
> Utilizati presetdrile pentru mese mobile impreuna cu mesele mobile

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 237



Transformare coordonata | Sisteme de referinta

10.1.5 Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS

Aplicatie
In sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS, definiti pozitia si orientarea

planului de lucru. Faceti acest lucru prin programarea transformarilor si prin
inclinarea planului de lucru.

Descrierea functiilor

Proprietatile din sistemul de coordonate ale piesei de prelucrat W-CS

Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS este un sistem tridimensional de
coordonate carteziene. Originea coordonatelor o reprezintd piesa de prelucrat activa
presetata din tabelul de presetari.

Atat pozitia, cat si orientarea W-CS sunt definite prin transformari de baza in tabelul
de presetari.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Transformarile din sistemul de coordonate ale piesei de prelucrat (W-CS)

HEIDENHAIN recomanda utilizarea urmatoarelor transformari din sistemul de
coordonate ale piesei de prelucrat (W-CS) W-CS:
® Functia TRANS ORIGINE inainte de inclinarea planului de lucru

Mai multe informatii: 'Decalare origine cu TRANS ORIGINE", Pagina 252

m Functia TRANS MIRROR sau Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA inainte de inclinarea
spatiului de lucru cu unghiuri spatiale

Mai multe informatii: "Oglindirea TRANS MIRROR", Pagina 254
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

® Functiile PLAN pentru inclinarea spatiului de lucru (optiunea 8)
Mai multe informatii: 'inclinarea planului de lucru cu functiile PLANE
(optiunea 8)", Pagina 261

0 Sistemul de control oferd, de asemenea, Ciclul 19 PLAN DE LUCRU
pentru inclinarea planului de lucru.

Cu aceste transformari, pozitia si orientarea sistemului de coordonate al planului de
lucru WPL-CS sunt modificate.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control reactioneaza diferit la diverse tipuri de transformari, precum
si la secventa programatd a acestora. Miscarile sau coliziunile neasteptate pot
aparea daca functiile nu sunt adecvate.

» Programati numai transformarile recomandate in respectivul sistem de
referinta

> Utilizati functiile de inclinare cu unghiuri spatiale in locul celor cu unghiuri ale
axelor

> Utilizati modul de simulare pentru a testa programul NC

@ In parametrul masinii planeOrientation (nr. 201202), producatorul
masinii defineste daca sistemul de control interpreteaza valorile de
introducere ale Ciclului 19 PLAN DE LUCRU ca unghiuri spatiale sau

unghiuri ale axelor.

Tipul functiei de inclinare are urmatoarele efecte asupra rezultatului:

® Dacd inclinati cu ajutorul functiilor de unghiuri spatiale (PLAN cu exceptia
PLANULUI AXIAL sau a Ciclului 19), transformarile programate anterior vor
modifica pozitia originii spatiului de lucru si orientarea axelor rotative:

m Decalarea cu functia TRANS ORIGINE va modifica pozitia originii spatiului de
lucru.

= Qglindirea modifica orientarea axelor rotative. Intregul program NC, inclusiv
unghiurile spatiale, vor fi oglindite.
® Daca inclinati unghiurile axei (PLAN AXIAL sau Ciclul 19), o oglindire programat&

anterior nu are niciun efect asupra orientarii axelor rotative. Utilizati aceste functii
pentru pozitionarea directd a axelor masinii.

Transformarile suplimentare cu setarile globale de program (GPS,

optiunea 44)

In spatiul de lucru GPS (optiunea 44), puteti defini transformari suplimentare in

sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS:

B Rotire de baza aditiva (W-CS)
Efectele acestei functii se adauga la o rotatie de baza sau la o rotatie de bazad 3D
din tabelul de presetari sau din tabelul de presetari presetari pentru mese mobile.
Aceasta functie este prima transformare care este posibila in W-CS.

m Deplasare (W-CS)
Aceasta functie are efect in plus fata de o decalare a originii definitad in
programul NC cu functia TRANS DATUM si inainte ca planul de lucru sa fie
inclinat.

® Oglindire (W-CS)
Functia se aplica in plus unei imagini in oglinda (functia TRANS MIRROR sau
Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA) definit in programul NC si inainte de inclinarea
planului de lucru.

® Deplasare (mW-CS)
Aceasta functie se aplica in sistemul de coordonate modificat al piesei de
prelucrat. Aceasta functie are efect dupa functiile Deplasare (W-CS) si Oglindire
(W-CS) si inainte ca planul de lucru sa fie inclinat.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Note

= Valorile programate din programul NC se refera la sistemul de coordonate de
intrare I-CS. Daca nu programati nicio transformare in programul NC, atunci
originea si pozitia sistemului de coordonate al piesei de prelucrat W-CS, sistemul
de coordonate al planului de lucru WPL-CS si I-CS sunt identice.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate de intrare I-CS", Pagina 243

= In timpul prelucrarii pure pe 3 axe, sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
W-CS si sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS sunt identice. In
acest caz, toate transformarile influenteaza sistemul de coordonate de intrare I-
cs.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

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

Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS

Aplicatie

In sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS, definiti pozitia si orientarea
sistemului de coordonate de intrare I-CS si, prin urmare, referinta pentru sistemul de
coordonate din programul NC. Faceti acest lucru prin programarea transformarilor
dupa inclinarea planului de lucru.

Mai multe informatii: 'Sistemul de coordonate de intrare |-CS", Pagina 243

Descrierea functiilor

Proprietatile sistemului de coordonate al planului de lucru WPL-CS
Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS este un sistem tridimensional
de coordonate carteziene. Utilizati transformarile din sistemul de coordonate al
piesei de prelucrat W-CS pentru a defini originea coordonatelor pentru WPL-CS.

Mai multe informatii: 'Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS',
Pagina 238

Dacd nu sunt definite transformari in W-CS, atunci pozitia si orientarea W-CS si WPL-
CS sunt identice.
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Transformarile din sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS

HEIDENHAIN recomanda utilizarea urmatoarelor transformari in sistemul de
coordonate al planului de lucru WPL-CS:
B Functia TRANS DATUM

Mai multe informatii: 'Decalare origine cu TRANS ORIGINE", Pagina 252
= TRANS MIRROR sau Ciclul 8 functia IMAGINE OGLINDA

Mai multe informatii: "Oglindirea TRANS MIRROR", Pagina 254
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

® Functia TRANS ROTATION sau Ciclul 10 ROTATIE

Mai multe informatii: "Rotirile cu TRANS ROTATION", Pagina 257
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

m Functia TRANS SCALE sau Ciclul 11 SCALARE

Mai multe informatii: "Scalarea cu TRANS SCALARE', Pagina 258
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

® Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
® Functia PLANE RELATIV (optiunea 8)
Mai multe informatii: "PLANE RELATIV", Pagina 286

Cu aceste transformari, modificati pozitia si orientarea sistemului de coordonate de
intrare I-CS.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control reactioneaza diferit la diverse tipuri de transformari, precum
si la secventa programatd a acestora. Miscarile sau coliziunile neasteptate pot
aparea daca functiile nu sunt adecvate.

» Programati numai transformarile recomandate in respectivul sistem de
referinta

» Utilizati functiile de inclinare cu unghiuri spatiale in locul celor cu unghiuri ale
axelor

> Utilizati modul de simulare pentru a testa programul NC

Transformarile suplimentare cu setarile globale de program (GPS,
optiunea 44)

Transformarea Rotire (I-CS) din spatiul de lucru GPS are efect in plus fatd de o rotire
in programul NC.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 241



Transformare coordonata | Sisteme de referinta

Transformari suplimentare cu strunjirea prin frezare (optiunea 50)

Urmatoarele transformari suplimentare sunt disponibile cu optiunea software de
strunjire prin frezare:

®  Unghi de precesiune cu urmatoarele cicluri:
= Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT.
= Ciclul 801 RESTARE COORDONATE SIST. ROTATIE
= Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT

m Transformarile OEM definite de producatorii de masini pentru cinematica de
strunjire speciala.

0 Producatorii masinii pot defini, de asemenea, o transformare OEM si un
unghi de precesiune fard optiunea software 50.

O transformare OEM are efect inainte de unghiul de precesiune.

Daca o transformare OEM sau un unghi de precesiune este definit(d),
sistemul de control prezinta valorile din fila POS a spatiului de lucru
Stare. Aceste transformari se aplica de asemenea in modul de frezare!

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

Transformare suplimentara cu taierea dintilor angrenajului (optiunea 157)
Puteti utiliza urmatoarele cicluri pentru a defini un unghi de precesiune:

® Ciclul 286 FREZ. AUTOGENER DANT

® Ciclul 287 RULARE DANTURA

0 Producatorii masinii pot defini, de asemenea, un unghi de precesiune fara
taierea dintilor angrenajului (optiunea software 157).

Note

= Valorile programate din programul NC se refera la sistemul de coordonate de
intrare I-CS. Daca nu programati nicio transformare in programul NC, atunci
originea si pozitia sistemului de coordonate al piesei de prelucrat W-CS, sistemul
de coordonate al planului de lucru WPL-CS si I-CS sunt identice.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate de intrare |I-CS", Pagina 243

= In timpul prelucrarii pure pe 3 axe, sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
W-CS si sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS sunt identice. In
acest caz, toate transformarile influenteaza sistemul de coordonate de intrare I-
cs.

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

®  Ca functie PLANE (optiunea 8), PLANE RELATIV are efect in sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat W-CS si orienteaza sistemul de coordonate al
planului de lucru WPL-CS. Valorile inclinarii aditive se raporteaza intotdeauna la
sistemul WPL-CS curent.
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10.1.7 Sistemul de coordonate de intrare I-CS

Aplicatie
Valorile programate din programul NC se refera la sistemul de coordonate de intrare
I-CS. Utilizati blocuri de pozitionare pentru a programa pozitia sculei.

Descrierea functiilor

Proprietatile din sistemul de coordonate de intrare I-CS

Sistemul de coordonate de intrare I-CS este un sistem tridimensional de coordonate
carteziene. Utilizati transformdrile din sistemul de coordonate al planului de lucru
WPL-CS pentru a defini originea coordonatelor pentru I-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

Daca nu sunt definite transformari in WPL-CS, atunci pozitia si orientarea WPL-CS si
I-CS sunt identice.

Pozitionarea blocurilor in sistemul de coordonate de intrare I-CS

In sistemul de coordonate de intrare I-CS, utilizati blocuri de pozitionare pentru a
defini pozitia sculei. Pozitia sculei defineste pozitia sistemului de coordonate al
sculei T-CS.

Mai multe informatji: "Sistemul de coordonate al sculei T-CS', Pagina 244
Puteti defini urmatoarele blocuri de pozitionare:

m Blocurile de pozitionare paraxiald

m Functii de traseu cu coordonate carteziene sau polare

® Linii drepte LN cu coordonate carteziene si vectori normali la suprafatd
(optiunea 9)
m Cicluri

; Linie dreapta LN cu coordonate carteziene
si vector normal la suprafata

Afisare pozitie

Urmadtoarele moduri de afisare a pozitiei se raporteaza la sistemul de coordonate de
intrare 1-CS:

B Poz. nominala (NOM)

® Poz. actuala (ACT)
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Note

= Valorile programate din programul NC se refera la sistemul de coordonate de
intrare I-CS. Daca nu programati nicio transformare in programul NC, atunci
originea si pozitia sistemului de coordonate al piesei de prelucrat W-CS, sistemul
de coordonate al planului de lucru WPL-CS si I-CS sunt identice.

® In timpul prelucrarii pure pe 3 axe, sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
W-CS si sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS sunt identice. In
acest caz, toate transformarile influenteaza sistemul de coordonate de intrare I-
cs.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

Sistemul de coordonate al sculei T-CS

Aplicatie
In sistemul de coordonate al sculei T-CS, sistemul de control implementeazé
compensarile sculei siinclinatiile sculei.

Descrierea functiilor

Proprietatile din sistemul de coordonate al sculei T-CS

Sistemul de coordonate al sculei T-CS este un sistem tridimensional de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta varful sculei TIP.

Efectuati intrdri in administrarea sculelor pentru a defini varful sculei in raport cu
punctul de referinta al portsculei. Producatorul masinii defineste, de obicei, punctul
de referinta al portsculei pe varful brosei.

Mai multe informatii: 'Presetdrile masinii', Pagina 102

Definiti varful brosei cu urmatoarele coloane din administrarea sculelor in raport cu
punctul de referintd al portsculei:

L

DL

ZL (optiunea 50, optiunea 156)
XL (optiunea 50, optiunea 156)
YL (optiunea 50, optiunea 156)
DZL (optiunea 50, optiunea 156)
DXL (optiunea 50, optiunea 156)
DYL (optiunea 50, optiunea 156)
LO (optiunea 156)

DLO (optiunea 156)

Mai multe informatii: "Punct de referintd portsculd”, Pagina 159

Utilizati blocuri de pozitionare in sistemul de coordonate de intrare I-CS pentru a
defini pozitia sculei si, prin urmare, pozitia T-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate de intrare |-CS", Pagina 243

Puteti utiliza functii auxiliare pentru a programa si in alte sisteme de referinta, cum ar
fi M91 pentru sistemul de coordonate al masinii M-CS.

Mai multe informatii: 'Avans transversal in sistemul de coordonate al masinii M-CS
cu M91", Pagina 436
In majoritatea cazurilor, orientarea din T-CS este identica cu cea din I-CS.

Dacd sunt active urmatoarele functii, orientarea din T-CS depinde de unghiul de
inclinare a sculei:

B Functia auxiliard M128 (optiunea 9)
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Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 453
® Functia PLANE RELATIV (optiunea 9)

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307
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Utilizati functia auxiliard M128 pentru a defini unghiul de inclinare a sculei in sistemul
de coordonate al masinii M-CS utilizand unghiurile axei. Efectele unghiului de
inclinare a sculei depind de cinematica masinii:

Mai multe informatii: "Note", Pagina 457

11 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128 ; Linie dreapta cu functia auxiliara M128 si
unghiurile axei

De asemenea, puteti defini un unghi de inclinare a sculei in sistemul de coordonate
al planului de lucru WPL-CS, de exemplu, cu FUNCTION TCPM sau cu o linie dreapta
LN.

11 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ; FUNCTION TCPM cu unghiuri spatiale
PATHCTRL AXIS

12 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

11 LN X+48 Y+102 Z-1.5 ; Linie dreaptd LN cu vectorul normal la
NX-0.04658107 NY0.00045007 suprafatd si cu orientarea sculei
NZ0.8848844 TX-0.08076201
TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

Transformarile din sistemul de coordonate al sculei T-CS
Urmadtoarele compensari ale sculei au efect in sistemul de coordonate al sculei T-CS:
B Valori de compensare din administrarea sculelor

Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si raza sculei’,
Pagina 316
= Valori de compensare din apelarea sculei

Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si raza sculei’,
Pagina 316
B Valori ale tabelelor de compensare *.tco

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare”,
Pagina 326
m Valori ale FUNCTION TURNDATA CORR T-CS (optiunea 50)

Mai multe informatii: "Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)", Pagina 329
® Compensarea 3D a sculei cu vectori normali la suprafata (optiunea 9)

Mai multe informatji: "Compensarea sculei 3D (optiunea 9)", Pagina 331
B Compensarea 3D a razei sculei in functie de unghiul de contact al sculei utilizand
tabelele de valori de compensare (optiunea 92)

Mai multe informatii: "Compensarea razei 3D in functie de unghiul de contact al
sculei (optiunea 92)", Pagina 345

Afisare pozitie
Afisarea axei virtuale a sculei VT se refera la sistemul de coordonate al sculei T-CS.

Sistemul de control afiseazé valorile VT in spatiul de lucru GPS (optiunea 44) siin fila
GPS din spatiul de lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Rotile de mana HR 520 si HR 550 FS prezinta valorile VT in afisare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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10.2  Functiile NC pentru gestionarea presetarilor

10.2.1 Prezentare generala
Sistemul de control asigura urmatoarele functii pentru modificarea unei presetari
direct in programul NC dupa ce a fost definitd in tabelul de presetari:
B Activati presetarea
m (Copiere presetare
= Corectare presetare

10.2.2 Activarea presetarii cu PRESET SELECT

Aplicatie

Functia PRESET SELECT va permite sa utilizati o presetare definita in tabelul
presetat si sa o activati ca o noua presetare.

Cerinta
m  Tabelul de presetdri contine valori

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Presetarea piesei de prelucrat a fost definita

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Pentru a activa presetarea, utilizati numarul presetarii sau valoarea din coloana
Doc. Daca valoarea din coloana Doc nu este unica, sistemul de control va activa
presetarea cu cel mai mic numar de presetare.

Elementul de sintaxa KEEP TRANS permite definirea faptului ca sistemul de control
pastreaza transformdrile de mai jos:

= functia TRANS DATUM

m Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA si functia TRANS MIRROR
® Ciclul 10 ROTATIE si functia TRANS ROTATION

m Ciclul 11 SCALARE si functia TRANS SCALE

m Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA
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Introducere

11 PRESET SELECT #3 KEEP TRANS WP ; Activarea randului 3 din tabel ca presetare
a piesei de prelucrat si mentinerea
transformarilor

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

PRESET SELECT Initiatorul de sintaxa pentru activarea unei presetari

# , 7 sauQS Selectati randul din tabelul de presetari
Numar sau nume fix sau variabil

Randul poate fi selectat dintr-un meniu de selectare. Pentru
nume, sistemul de control afiseaza numai randurile din tabelul
de presetari in care este definita coloana Doc.

KEEP TRANS Pastrati transformarile simple
Element de sintaxa optional

WP sau PAL Activarea presetarii pentru piesa de prelucrat sau masa
mobild

Element de sintaxa optional

Nota

Daca programati PRESET SELECT fdra parametri optionali, comportamentul este
acelasi cu cel al ciclului 247 DATA SET.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

10.2.3 Copierea presetarii cu PRESET COPY

Aplicatie
Functia PRESET COPIERE va permite sa copiati o presetare definita in tabelul de
presetari si sd activati presetarea copiata.

Cerinta
® Tabelul de presetari contine valori

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Presetarea piesei de prelucrat a fost definita

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Pentru a selecta presetarea care urmeaza sa fie copiatd, utilizati numarul de
presetare sau valoarea din coloana Doc . Daca valoarea din coloana Doc nu este
unica, sistemul de control va selecta presetarea cu cel mai mic numar de presetare.
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10.2.4

Introducere
11 PRESET COPY #1 TO #3 SELECT ; Copierea randului 1 din tabelul de
TARGET KEEP TRANS presetari in randul 3, activarea randului 3 ca

presetare a piesei de prelucrat si pastrarea
transformarilor

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
PRESET COPY Initiatorul de sintaxa pentru copierea si activarea unei prese-

tari a piesei de prelucrat

# , ” sauQS Selectarea randului din tabelul de presetari de copiat
Numar sau nume fix sau variabil

Randul poate fi selectat dintr-un meniu de selectare. Pentru
nume, sistemul de control afiseaza numai randurile din tabelul
de presetari in care este definita coloana Doc.

TO#,, ”sauQS  Selectarea noului rand din tabelul de presetari
Numar sau nume fix sau variabil

Randul poate fi selectat dintr-un meniu de selectare. Pentru
nume, sistemul de control afiseaza numai randurile din tabelul
de presetari in care este definita coloana Doc.

SELECT TARGET  Activarea randului copiat din tabelul de presetari ca presetare
a piesei de prelucrat

Element de sintaxa optional

KEEP TRANS Element de sintaxa optional

Corectarea Copierea presetarii cu PRESET CORR

Aplicatie
Functia COR PRESET va permite sa corectati presetarea activa.

Cerinta
m Tabelul de presetari contine valori

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Presetarea piesei de prelucrat a fost definitd

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Dacd atat rotatia de bazd, cét si o translatie sunt corectate intr-un bloc NC, sistemul
de control va corecta mai intai translatia si apoi rotatia de baza.

Valorile de compensare sunt furnizate in raport cu sistemul de coordonate activ.
La corectarea valorilor OFFS, valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al
masinii M-CS.

Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta”, Pagina 232
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Introducere

11 PRESET CORR X+10 SPC+45 ; Corectarea presetarii piesei de prelucrat in
X cu +10 mm siin SPC cu +45°

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
PRESET CORR Initiatorul de sintaxa pentru corectarea presetarii piesei de
prelucrat
XY, Z Valorile de compensatie pe axele principale
Element de sintaxa optional
SPA, SPB, SPC Valori de compensare pentru unghiul spatial
Element de sintaxd optional
X_OFFS, Y_O- Valoare de compensare pentru abateri, raportata la originea
FFS, Z_OFFS, masinii
A_OFFS, B_O- Element de sintaxd optional
FFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_O-
FFS, W_OFFS

10.3 Tabel de origine

Aplicatie

Un tabel de origini salveaza pozitiile in piesa de prelucrat. Pentru a utiliza un tabel

de origine, trebuie s 1l activati. In cadrul unui program NC, pot fi apelate originile, de

ex., pentru a executa procesele de prelucrare la nivelul mai multor piese de prelucrat

la aceeasi pozitie. RaGndul activ al tabelului de presetari serveste ca presetare a piesei
de prelucrat in programul NC.

Subiecte corelate
®  Continutul si pregatirea unui tabel de origini
Mai multe informatii: "Tabel de origini', Pagina 636
® Editarea unui tabel de origini in timpul ruldrii unui program

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Tabel presetari

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea funcitiilor

Originile dintr-un tabel de origini sunt raportate la presetarea curenta a piesei de
prelucrat. Valorile pentru coordonate din tabelele de origine se aplica numai ca valori
absolute pentru coordonate.

Tabelele de origini pot fi utilizate in urmatoarele situatii:

m Utilizarea frecventa a aceleiasi decalari de origine

B Secvente de prelucrare repetate pe diferite piese de prelucrat

m  Secvente de prelucrare repetate in diferite pozitii pe piesa de prelucrat
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10.3.1

Activarea manuala a tabelului de origine
Un tabel de origini poate fi activat manual pentru modul de operare Rulare program.

In modul de operare Rulare program, fereastra Setari program contine zona
Tabele. In aceasta zona, un tabel de origini si ambele tabele de compensare pot fi
selectate intr-o singura fereastra de selectare pentru rularea programului.

La activarea unui tabel, sistemul de control va evidentia acest tabel cu starea M.

Activarea tabelului de origini in programul NC

Pentru a activa un tabel de origine in programul NC:

e > Selectati Inserati functia NC

Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.

Selectati SEL TABLE
Sistemul de control deschide bara de actiuni.
Selectati Selectare
Se deschide o fereastra de selectare a fisierelor.
Selectare tabel de origine
Selectati Alegere

Dacd tabelul de origini nu este stocat in acelasi director ca programul NC, trebuie
definit numele complet al cdii. Prin fereastra Setari program, se poate defini daca
sistemul de control creeaza cai absolute sau relative.

Mai multe informatii: "Setdri in spatiul de lucru Program’, Pagina 112

vV V.V VvV V VYV

o Daca introduceti manual numele tabelului de origine, va rugam sa retineti
urmatoarele:

B Daca tabelul de origini este stocat in acelasi director ca programul NC,
introduceti doar numele fisierului.

® Daca tabelul de origini nu este stocat in acelasi director ca
programul NC, introduceti calea completa.

Definitie

Format de fisier  Definitie

d Tabel de origine
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Functiile NC pentru transformarea coordonatelor

Prezentare generala
Sistemul de control ofera urmatoarele functii TRANS:

Sintaxa Functie Mai multe informatii
TRANS ORIGINE Decalati originea piesei de prelucrat Pagina 252
TRANS OGLINDIRE Oglinditi 0 axa Pagina 254
TRANS ROTIRE Rotirea in jurul axei sculei Pagina 257
TRANS SCALARE Contururi si poziti de scara Pagina 258

Definiti functiile in secventa in care au fost listate in tabel si resetati-le in ordine
inversa. Secventa programarii va vea impact asupra rezultatului.

De exemplu, dacd decalati mai intai originea piesei de prelucrat si apoi oglinditi
conturul si apoi inversati secventa, conturul va fi oglindit la originea initiald a piesei
de prelucrat.

Toate functiile TRANS fac referire la originea piesei de prelucrat. Originea piesei de
prelucrat este originea sistemului de coordonate pentru intrare (I-CS).

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate de intrare |-CS", Pagina 243

A
+Y +Y

+X
N
@ +X

Subiecte corelate
m Cicluri de transformare a coordonatelor
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
® Functiile PLAN (optiunea 8)
Mai multe informatii: 'Inclinarea planului de lucru cu functiile PLANE
(optiunea 8)", Pagina 261
m Sisteme de referinta
Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta", Pagina 232

\

Decalare origine cu TRANS ORIGINE

Aplicatie
Functia TRANS ORIGINE va permite sa decalati originea piesei de prelucrat fie

introducand coordonate fixe sau variabile, fie specificand un rand de tabel in tabelul
de origine.

Utilizati functia RESETARE TRANS ORIGINE pentru a reseta decalarea originii.
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Subiecte corelate
B Continutul tabelului de origine

Mai multe informatii: "Tabel de origini', Pagina 636
®  Activarea tabelului de origine

Mai multe informatii: "Activarea tabelului de origini in programul NC",
Pagina 251

B Presetdrimasina
Mai multe informatii: 'Presetdrile masinii', Pagina 102

Descrierea functiilor

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 NC; sunt posibile si intrari incrementale.

Sistemul de control afiseaza rezultatul decalarii de origine in spatiul de lucru Poziti.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

TABEL TRANS ORIGINE

Puteti sa utilizati functia TABEL TRANS ORIGINE pentru a defini o decalare de origine
selectand un rand dintr-un tabel de origine.

Optional, puteti sa setati calea la un tabel de origine. Daca nu definiti o cale, sistemul
de control va utiliza tabelul de origine care a fost activat cu SEL TABLE.

Mai multe informatii: "Activarea tabelului de origini in programul NC", Pagina 251

Sistemul de control afiseaza decalarea de origine si calea catre tabelul de origine din
fia TRANS din spatiul de lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

RESETARE TRANS ORIGINE

Utilizati functia RESETARE TRANS ORIGINE pentru a anula o decalare de origine.
Definirea anterioara a originii este irelevanta.
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Introducere

11 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42  ; Decalati originea piesei de prelucrat din
axele X, YsiZ

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

TRANS ORIGINE  Inceputul unei sintaxe pentru o decalare de origine

AXIS, TABLE sau  Decalarea de origine cu introducerea coordonatelor, cu un

RESET tabel de origine sau resetarea decalarii de origine
X, Y,Z, A B ,C U  Axeposibile pentru introducerea coordonatelor
VsauW Numdr fix sau variabil

Numai daca s-a selectat AXIS
TABLINE Rand in tabelul de origine

Numar fix sau variabil
Numai daca s-a selectat TABLE

,» . sau QS Calea catre tabelul de origine
Nume fix sau variabil
Element de sintaxa optional
Numai daca s-a selectat TABLE

Note

B Functia TRANS DATUM inlocuieste Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.. Dacd
importati un program NC dintr-un model de control anterior, sistemul de control
converteste Ciclul 7 in fuctia NC TRANS ORIGINE .

= Valorile de referinta fac referire la presetarea piesei de prelucrat. Valorile
incrementale fac referire la originea piesei de prelucrat.

Mai multe informatii: 'Presetdrile masinii’, Pagina 102

® In parametrul masinii transDatumCoordSys (nr. 127501), producatorul masinii
defineste sistemul de referinta la care se face referire prin valorile din afisarea
pozitiei.
Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta’, Pagina 232

Oglindirea TRANS MIRROR

Aplicatie

Utilizati functia TRANS OGLINDIRE pentru a oglindi contururile sau pozitiile relative la
una sau mai multe axe.

Functia RESETARE TRANS OGLINDIRE va permite sa resetati oglindirea.

Subiecte corelate
= Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
® Qglindirea aditiva in cadrul setérilor globale de program GPS (optiunea 44)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor

Oglindirea este o functie modala care este aplicata imediat ce a fost definita in
programul NC.

Sistemul de control oglindeste contururi sau pozitii despre originea piesei de
prelucrat active. Daca originea se afld in afara conturului, sistemul de control va
oglindi si distanta pana la origine.

Mai multe informatji: "Presetarile masinii", Pagina 102

+Y ;
+X
i +X

Daca oglinditi o singura axa, directia de prelucrare a sculei este inversata Directia
de rotatie definitd intr-un ciclu va rdmane neschimbatd, de ex., daca este definita in
cadrul unuia dintre ciclurile OCM (optiunea 167).

in functie de valorile selectate ale axei AXA, sistemul de control va oglindi
urmatoarele planuri de lucru:

B X: Sistemul de control oglindeste planul de lucru YZ

m Y: Sistemul de control oglindeste planul de lucru ZX

B Z:Sistemul de control oglindeste planul de lucru XY

Mai multe informatii: "Denumirea axelor la masinile de frezat", Pagina 100
Puteti sa selectati pana la trei valori de axa.

Daca oglindirea este activa, sistemul de control o afiseaza in fila TRANS din spatiul
de lucru Stare.
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Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Introducere

11 TRANS MIRROR AXIS X ; Oglinditi operatiile de prelucrare din jurul
axei X

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

TRANS OGLIN- Inceputul sintaxei pentru oglindire
DIRE

AXIS sau RESET Introduceti oglindirea valorilor de axa sau resetati oglindirea

X, YsauZ Valorile de axa de oglindit
Numai daca s-a selectat AXIS

Nota

Aceasta functie poate fi utilizata doar in modul de prelucrare FUNCTION MODE
MILL.

Mai multe informatii: "Comutarea modului de operare cu MOD FUNCTIE",
Pagina 124

Note despre utilizarea acestor functii impreuna cu functiile de inclinare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control reactioneaza diferit la diverse tipuri de transformari, precum
si la secventa programata a acestora. Miscarile sau coliziunile neasteptate pot
apdrea daca functiile nu sunt adecvate.

» Programati numai transformarile recomandate in respectivul sistem de
referinta

» Utilizati functiile de inclinare cu unghiuri spatiale in locul celor cu unghiuri ale
axelor

> Utilizati modul de simulare pentru a testa programul NC

Tipul functiei de inclinare are urmatoarele efecte asupra rezultatului:

® Dacd inclinati cu ajutorul functiilor de unghiuri spatiale (PLAN cu exceptia
PLANULUI AXIAL sau a Ciclului 19), transformarile programate anterior vor
modifica pozitia originii spatiului de lucru si orientarea axelor rotative:

B Decalarea cu functia TRANS ORIGINE va modifica pozitia originii spatiului de
lucru.

® Qglindirea modifica orientarea axelor rotative. Intregul program NC, inclusiv
unghiurile spatiale, vor fi oglindite.

® Dacd inclinati unghiurile axei (PLAN AXIAL sau Ciclul 19), o oglindire programata
anterior nu are niciun efect asupra orientarii axelor rotative. Utilizati aceste functii
pentru pozitionarea directa a axelor masinii.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS',
Pagina 238
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10.4.4

Rotirile cu TRANS ROTATION

Aplicatie

Cu functia TRANS ROTIRE, puteti sa rotiti contururile sau pozitiile in jurul unui unghi
de rotatie.

Functia RESETARE TRANS ORIGINE va permite sa resetati rotatia.

Subiecte corelate
® Ciclul 10 ROTATIE

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
m Rotirea aditiva in cadrul setarilor globale de program GPS (optiunea 44)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Rotatia este o functie modald care este aplicatd imediat ce a fost definitad in
programul NC.

Sistemul de control roteste prelucrarea in planul piesei de prelucrat cu privire la
originea piesei de prelucrat active.

Mai multe informatii: "Presetarile masinii*, Pagina 102

Sistemul de control roteste sistemul de coordonate ale intrérii (I-CS) dupa cum
urmeaza:

m Pe baza axei de referinta a unghiului, respectiv axa principala
= Injurul axei sculei
Mai multe informatii: 'Denumirea axelor la masinile de frezat', Pagina 100

O rotatie poate fi programata dupa cum urmeaza:
B Absoluta, relativa la axa principala pozitiva
B [ncrementald, relativa la ultima rotatie activa

Dacd rotatia este activd, sistemul de control o afiseaza in fila TRANS din spatiul de
lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

TRANS ROTIRE Inceputul sintaxei pentru o rotatie

ROT sau RESET Introduceti un unghi absolut sau incremental de rotatie sau

resetati rotatia
Numar fix sau variabil

Nota

Aceasta functie poate fi utilizata doar in modul de prelucrare FUNCTION MODE
MILL.

Mai multe informatii: "Comutarea modului de operare cu MOD FUNCTIE",
Pagina 124

10.4.5 Scalarea cu TRANS SCALARE

Aplicatie
Cu functia TRANS SCALARE, puteti sa scalati contururile sau pozitiile si astfel sa

le mdriti sau sa le reduceti in mod uniform. Aceasta va permite, de exemplu, sa
programati tolerantele de micsorare si de supradimensiune.

Utilizati functia RESETARE TRANS SCALARE pentru a reseta scalarea.

Subiecte corelate
® Ciclul 11 SCALARE
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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Descrierea functiilor

Scalarea este o functie modala care este aplicata imediat ce a fost definita in
programul NC.

In functie de pozitia originii piesei de prelucrat, scalarea este efectuata dupd cum
urmeaza:

= Qriginea piesei de prelucrat in centrul conturului:
Conturul este scalat uniform in toate directiile.

® Originea piesei de prelucrat in partea din stanga jos a conturului:
Conturul este scalat in directiile axei X si Y pozitive.

®  QOriginea piesei de prelucrat in partea din dreapta sus a conturului:
Conturul este scalat in directiile axei X si Y negative.

Mai multe informatji: "Presetarile masinii", Pagina 102

zi

Daca introduceti un factor de scalare SCL mai mic decat 1, dimensiunea conturului
va firedusa. Daca introduceti un factor de scalare SCL mai mare decat 1, conturul va
fi marit.

In momentul scalarii, sistemul de control ia in considerare introducerea
coordonatelor si dimensiunile din toate ciclurile.

Daca rotatia este activa, sistemul de control o afiseaza in fila TRANS din spatiul de
lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

TRANS SCALARE inceputul sintaxei pentru scalare

SCL sau RESET Introduceti factorul de scalare sau resetati scalarea

Numar fix sau variabil
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Note

m  Aceasta functie poate fi utilizata doar in modul de prelucrare FUNCTION MODE
MILL.

Mai multe informatii: "Comutarea modului de operare cu MOD FUNCTIE',
Pagina 124

®  Daca doriti sa reduceti dimensiunea unui contur in interiorul razelor, asigurati-va
ca selectati o sculd corespunzatoare. Altfel, ar putea ramane material rezidual.

10.5 inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

10.5.1 Notiuni fundamentale

Masinile cu axe rotative permit prelucrarea, de ex., a mai multor laturi ale piesei de
prelucrat dupd un proces de prindere prin inclinarea planului de lucru. Functiile de
inclinare permit, de asemenea, alinierea unei piese de prelucrat fixate la un unghi
incorect.

Planul de lucru poate fiinclinat numai atunci cand axa Z a sculei este activa.

Functiile sistemului de control de inclinare a planului de lucru sunt transformari de
coordonate. Planul de lucru este de fiecare data perpendicular pe directia axelor
sculei.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

Exista trei functii disponibile pentru inclinarea planului de lucru:
= Inclinarea manualj cu fereastra Rotatie 3D din aplicatia Operare manuala

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= Inclinarea controlatd de program cu functiile PLANE din programul NC

Mai multe informatii: 'inclinarea planului de lucru cu functiile PLANE
(optiunea 8)", Pagina 261

B Inclinarea controlata de program cu Ciclul 19 PLAN DE LUCRU
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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Notele referitoare la diferitele cinematici ale masinii

Cand nu sunt active transformari si planul de lucru nu este inclinat, axele liniare ale
masinii se deplaseaza in paralel cu sistemul de coordonate de baza B-CS. In acest
proces, masinile se comporta aproape identic, indiferent de cinematica.
Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al de baza B-CS', Pagina 236
La inclinarea planului de lucru, sistemul de control deplaseaza axele masinii in
functie de cinematica:
Va rugam sa respectati aspectele de mai jos referitoare la cinematica masinii:
B Masina cu axe rotative ale mesei
Cu aceasta cinematica, axele rotative ale mesei executa miscarea de inclinare
si pozitia piesei de prelucrat in modificarile invelisului de lucru. Axele liniare ale
masinii se deplaseaza in sistemul de coordonate al planului de lucru inclinat
WPL-CS la fel cum procedeaza in planul B-CS neinclinat.
Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

m  Masina cu axe rotative ale capului

Cu aceasta cinematica, axele rotative ale capului executa miscarea de inclinare si
pozitia piesei de prelucrat in invelisul de lucru rdman aceleasi. In WPL-CS inclinat,
cel putin doua axe liniare ale masinii nu se mai deplaseaza in paralel cu B-CS
neinclinat, in functie de unghiul de rotatie.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

10.5.2 inclinarea planului de lucru cu functiile PLANE (optiunea 8)

Notiuni fundamentale

Aplicatie
Masinile cu axe rotative permit prelucrarea, de ex., a mai multor laturi ale piesei de
prelucrat dupa un proces de prindere prin inclinarea planului de lucru.

Functiile de inclinare permit, de asemenea, alinierea unei piese de prelucrat fixate la
un unghi incorect.
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Subiecte corelate
B Tipuri de prelucrare in functie de numarul de axe

Mai multe informatii: "Tipuri de prelucrare in functie de numarul de axe",
Pagina 418

®  Adoptarea planului de lucru inclinat in modul de operare Manual cu fereastra
Rotatie 3D

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cerinte
B Masina cu axe rotative

Prelucrarea cu 3+2 axe necesita cel putin doua axe rotative. Sunt posibile si axe
detasabile ca masa superioara suplimentara.

= Descriere cinematica

Pentru a calcula unghiurile de inclinare, sistemul de control necesitad o descriere a
cinematicii intocmita de producatorul masinii.

m Set de functii avansate 1 (optiunea software 8)
®  Sculd cu axa sculei Z

Descrierea funciiilor

Inclinarea planului de lucru defineste orientarea sistemului de coordonate al planului
de lucru WPL-CS.

Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta", Pagina 232

o Pozitia originii piesei de prelucrat si, in consecinta, orientarea sistemului
de coordonate al planului de lucru WPL-CS pot fi definite prin utilizarea
functiei TRANS DATUM inainte de inclinarea planului de lucru in sistemul
de coordonate al piesei de prelucrat W-CS.

O decalare a originii se aplica intotdeauna in WPL-CS activ, adica dupa
functia de inclinare, daca este cazul. Daca originea piesei de prelucrat
este decalata pentru procesul de inclinare, este posibil sa fie necesara
resetarea unei functii de inclinare active.

Mai multe informatii: 'Decalare origine cu TRANS ORIGINE",
Pagina 252

In practicd, desenele pieselor de prelucrat prezinta diferite unghiuri specificate, motiv
pentru care sistemul de control ofera diferite functii PLANE cu diferite optiuni pentru
definirea unghiurilor.

Mai multe informatii: 'Prezentare generald a functiilor PLANE", Pagina 263

Pe langa definirea geometrica a planului de lucruy, fiecare functie PLANE permite
specificarea modului in care sistemul de control pozitioneaza axele rotative.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative", Pagina 295

Dacd definitia geometrica a planului de lucru nu duce la o pozitie de inclinare fara
echivoc, poate fi selectatd solutia de inclinare dorita.

Mai multe informatii: "Solutie de inclinare’, Pagina 299

In functie de unghiurile definite si de cinematica masinii, se poate alege daca
sistemul de control pozitioneaza axele rotative sau orienteaza exclusiv sistemul de
coordonate al planului de lucru WPL-CS.

Mai multe informatii: "Tipuri de transformare’, Pagina 303
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Afisare stare

Spatiul de lucru Poziti

Imediat ce planul de lucru s-a inclinat, afisajul general de stare din spatiul de lucru
Poziti contine o pictograma.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

0 La dezactivarea sau resetarea corecta a functiei de inclinare, pictograma
care indica planul de lucru inclinat trebuie sa dispara.

Mai multe informatii: "PLANE RESET", Pagina 290

Spatiul de lucru Stare

Cand planul de lucru este inclinat, filele POS si TRANS din spatiul de lucru Stare
contin informatii despre orientarea activa a planului de lucru.

La definirea planului de lucru prin utilizarea unghiurilor axelor, sistemul de control
afiseaza valorile axelor definite. Toate optiunile alternative de definire geometrica
afiseaza unghiurile spatiale rezultate.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Prezentare generala a functiilor PLANE

Sistemul de control ofera urmatoarele functii PLANE:

Elementde  Functie Mai multe informatii
sintaxa
SPATIAL Defineste planul de lucru prin intermediul a trei Pagina 266
unghiuri spatiale
PROIECTAT  Defineste planul de lucru prin intermediul a doua Pagina 271
unghiuri de proiectie si a unui unghi de rotatie
EULER Defineste planul de lucru prin intermediul a trei Pagina 276
unghiuri Euler
VECTOR Defineste planul de lucru prin intermediul a doi vectori  Pagina 279
POINTS Defineste planul de lucru prin intermediul coordonate-  Pagina 282

lor a trei puncte.

RELATIV Defineste planul de lucru prin intermediul unui singur ~ Pagina 286
unghi spatial cu efect incremental.

AXIAL Defineste planul de lucru prin intermediul a maximum  Pagina 291
trei unghiuri de axa absolute sau incrementale.

RESETARE Reseteaza inclinarea planului de lucru Pagina 290
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand masina este pornita, sistemul de control incearca sa restabileasca
starea opritd a planului inclinat. Acest lucru este prevenit in anumite conditii. De
exemplu, acest lucru se aplica daca unghiurile axei sunt utilizate pentru inclinare
atunci cand masina este configurata cu unghiuri spatiale sau daca ati schimbat
cinematica.

» Dacd este posibil, resetati inclinarea inainte de oprirea sistemului
» Verificati starea inclinatd atunci cand reporniti masina

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA poate avea efecte diferite in combinatie cu functia

Inclinare plan de lucru. Secventa de programare, axele oglindite si functia de

inclinare utilizata sunt esentiale din acest punct de vedere. Exista risc de coliziune

in timpul operatiei de inclinare si al prelucrarii ulterioare!

» Verificati secventa si pozitiile cu ajutorul unei simulari grafice

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul de
operare Rulare program, bloc unic

Exemple

1 Cand ciclul 8 IMAGINE OGLINDA este programat inainte de functia de inclinare
fara axe rotative:

= Inclinarea functiei PLAN utilizate (cu exceptia PLANULUI AXIAL) este
oglindita
B QOglindirea se aplica dupd inclinarea cu PLAN AXIAL sau ciclul 19

2 Cand ciclul 8 IMAGINE OGLINDA este programat inainte de functia de inclinare
CU 0 axa rotativa:

B Axa rotativa oglinditd nu afecteaza inclinarea specificata in functia PLAN
utilizata, din cauza ca este oglinditd numai miscarea axei rotative

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative cu cuplare Hirth trebuie sa se deplaseze in afara cuplarii pentru
a activa inclinarea. Exista pericol de coliziune in timpul deplasarii axei in afara
cuplarii siin timpul operatiei de inclinare!

> Asigurati-va ca retrageti scula inainte de a schimba pozitia axei rotative

m Daca utilizati functia PLAN cand M120 este activa, sistemul de control anuleaza
automat compensarea razei, ceea ce anuleaza si functia M120.

® Utilizati intotdeauna RESETARE PLAN pentru a anula functiile PLAN. Daca
introduceti 0 in toti parametrii PLAN (de ex., in toate cele trei unghiuri spatiale), se
reseteazd exclusiv unghiurile, dar nu si functia.

m Daca limitati numarul de axe inclinate cu ajutorul functiei M138, posibilitatile de
inclinare ale masinii dvs. ar putea fi, la randul lor, limitate. Producatorul masinii-
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unelte va decide daca sistemul de control ia in considerare unghiurile axelor
deselectate sau daca le seteaza la 0.

m Sistemul de control permite numai inclinarea planului de lucru cu axa brosei Z.

Inclinarea planului de lucru fara axe rotative

@ Consultati manualul masinii.
Aceasta functie trebuie sa fie activatd si adaptatd de catre producatorul
masinii-unelte.
Producatorul masinii trebuie sa ia in considerare unghiul precis, de ex.,
unghiul unui cap montat al unghiului in descrierea cinematica.

De asemenea, puteti sa orientati planul de lucru programat perpendicular pe scula
fara definirea axelor rotative, de ex., la adaptarea planului de lucru pentru un cap
montat al unghiului.

Utilizati functia PLAN SPATIAL si comportamentul de pozitionare STAY pentru a
pivota planul de lucru la unghiul specificat de producatorul masinii.

Exemplu de cap montat al unghiului cu directia permanenta a sculei Y:

Exemplu

0 Unghiul de inclinare trebuie adaptat cu precizie la unghiul sculei; in caz
contrar, sistemul de control va generare un mesaj de eroare.
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PLANE SPATIAL

Aplicatie
Utilizati functia PLANE SPATIAL pentru a defini planul de lucru prin trei unghiuri
spatiale.

o Unghiurile spatiale reprezintd optiunea de definire cel mai frecvent
utilizata pentru un plan de lucru. Definitia nu este specificd masinii, ceea
ce inseamna ca este independenta de axele de rotatie prezente efectiv.

Subiecte corelate

® Definirea unui singur unghi spatial cu efect incremental
Mai multe informatii: "PLANE RELATIV", Pagina 286

® |ntroducerea unghiului axei
Mai multe informatii: "PLANE AXIAL", Pagina 291
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Descrierea functiilor

Unghiurile spatiale definesc un plan de lucru prin trei rotatii independente in sistemul
de coordonate al piesei de prelucrat (W-CS), respectiv in planul de lucru neinclinat.

Unghiurile spatiale SPA si SPB Unghiul spatial SPC

Toate cele trei unghiuri trebuie definite, chiar daca unul sau mai multe unghiuri sunt
egale cu 0.

Deoarece unghiurile spatiale sunt programate independent de axele rotative
existente fizic, nu este necesar sa se realizeze o diferentiere intre axele capului si
cele ale mesei in ceea ce priveste semnele. Utilizati intotdeauna regula mainii drepte
extinse.

Degetul mare al mainii drepte este indreptat in directia pozitiva a axei in jurul careia
are loc rotatia. Daca va inclestati degetele, degetele inclestate indica in directia
pozitiva de rotatie.

Introducerea unghiurilor spatiale ca trei rotatii independente in sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat W-CS in secventa de programare A-B-C reprezinta
0 provocare pentru numerosi utilizatori. Provocarea presupune sa se ia in
considerare in special doud sisteme de coordonate: sistemul de coordonate W-CS
nemodificat si sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS modificat.

Acesta este motivul pentru care unghiul spatial poate fi definit alternativ prin
imaginarea a trei rotatii suprapuse in secventa de inclinare C-B-A. Aceasta
alternativa permite sa se ia in considerare exclusiv un singur sistem de coordonate,
adica sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS modificat.

Mai multe informatii: '"Note", Pagina 270
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0 Aceasta vizualizare este egald cu trei functii PLANE RELATIV programate
una cate una, prima cu SPC, apoi cu SPB si in cele din urma cu SPA.
Unghiurile spatiale cu efect incremental SPB si SPA sunt raportate la
sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS, respectiv la un plan
de lucru inclinat.

Mai multe informatii: "'PLANE RELATIV", Pagina 286

Exemplu de aplicatie

Exemplu
11 PLANE SPATIAL SPA+45 SPB+0 SPC+0 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Stare initiala Starea initiald prezinta pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, in timp ce acesta inca nu este inclinat.
Originea piesei de prelucrat care a fost decalata
in exemplu pana la muchia superioara a sanfre-
nului defineste pozitia. Originea piesei de prelu-
crat defineste si pozitia in jurul careia sistemul
de control orienteaza sau roteste WPL-CS.

Utilizand unghiul spatial definit SPA+45, siste-
mul de control orienteaza axa Z inclinata a
WPL-CS pentru a fi perpendiculara pe suprafata
sanfrenului. Rotatia prin unghiul SPA se realizea-
za in jurul axei X neinclinate.

Orientarea axei X inclinate este egala cu orienta-
rea axei X neinclinate.

Orientarea axei Y inclinate rezulta automat
deoarece toate axele sunt perpendiculare una
pe cealalta.

o Cand programati sanfrenul in cadrul unui subprogram, un sanfren de jur-
imprejur poate fi produs utilizand patru definitii ale planului de lucru.

Daca exemplul defineste planul de lucru al primului sanfren, sanfrenurile
ramase pot fi programate utilizadnd urmatoarele unghiuri spatiale:

= SPA+45, SPB+0 si SPC+90 pentru cel de-al doilea sanfren
Mai multe informatii: "Note", Pagina 270

m SPA+45, SPB+0 si SPC+180 pentru cel de-al treilea sanfren

= SPA+45, SPB+0 si SPC+270 pentru cel de-al patrulea sanfren

Valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
neinclinat W-CS.

Retineti ca originea piesei de prelucrat trebuie sa fie decalata inainte de
fiecare definitie a planului de lucru.
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Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de
sintaxa

Semnificatie

PLAN SPATIAL

Defineste planul de lucru prin intermediul a trei unghiuri spatia-
le

SPA

Proprietatile din sistemul de coordonate ale piesei de prelucrat
W-CS
Intrare: -360,0000000...+360,0000000

SPB

Proprietatile din sistemul de coordonate ale piesei de prelucrat
W-CS
Intrare: -360,0000000...+360,0000000

SPC

Proprietatile din sistemul de coordonate ale piesei de prelucrat
W-CS
Intrare: -360,0000000...+360,0000000

MOVE, TURN sau
STAY

Tipul de pozitionare a axei rotative

0 In functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxa optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative”,
Pagina 295

SYM sau SEQ

Selectati o solutie de inclinare fara echivoc
Mai multe informatii: "Solutie de inclinare', Pagina 299
Element de sintaxa optional

COORD ROT sau
TABLE ROT

Tip transformare
Mai multe informatii: "Tipuri de transformare’, Pagina 303
Element de sintaxd optional
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Note

Comparatia vizualizarilor - Exemplu: sanfren

Exemplu

Vizualizarea A-B-C

Stare initiala

SPA+45
Orientarea axei sculei Z

Rotatia in jurul axei X a sistemului
de coordonate al piesei de prelucrat
neinclinat W-CS

SPB+0

Rotatia in jurul axei Y a sistemului
de coordonate de coordonate W-CS
neinclinat

Nicio rotatie cu valoarea 0
SPC+90
Orientarea axei principale X

Rotatia in jurul axei Z a sistemului de
coordonate W-CS neinclinat

Vizualizarea C-B-A

Stare initiala
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SPC+90

Orientarea axei principale X

Rotatia in jurul axei Z a sistemului
de coordonate al piesei de prelucrat

neinclinat W-CS, adica in planul de lucru
neinclinat

SPB+0

Rotatia in jurul axei Y a sistemului

de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, adica in planul de lucru incli-
nat

Nicio rotatie cu valoarea 0
SPA+45
Orientarea axei sculei Z

Rotatia in jurul axei X in WPL-CS, adica
in planul de lucru inclinat

Ambele vizualizari au un rezultat identic.

Definitie

Prescurtare Definitie
SP, de ex.,inSPA  Spatial

PLANE PROJECTED

Aplicatie
Utilizati functia PLANE PROJECTED pentru a defini planul de lucru prin doua unghiuri

de proiectie. Utilizati un unghi de rotatie suplimentar pentru a alinia optional axa X in
planul de lucru inclinat.
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Descrierea functiilor

Unghiurile de proiectie definesc un plan de lucru prin doua unghiuri independente
in planurile de lucru ZX si YZ ale sistemului de coordonate al planului de lucru
neinclinat W-CS.

Mai multe informatii: "Denumirea axelor la masinile de frezat", Pagina 100
Utilizati un unghi de rotatie suplimentar pentru a alinia optional axa X in planul de
lucru inclinat.

Unghiurile de proiectie PROMIN si Unghi de rotatie ROT
PROPR

Toate cele trei unghiuri trebuie definite, chiar daca unul sau mai multe unghiuri sunt
egale cu 0.

Unghiurile de proiectie sunt introduse cu usurinta pentru piesele de prelucrat
dreptunghiulare, deocarece marginile piesei de prelucrat sunt identice cu unghiurile de
proiectie.

Unghiurile de proiectie ale pieselor de prelucrat non-dreptunghiulare pot fi obtinute
imaginandu-va planurile de lucru ZX si YZ ca panouri transparente cu scari
unghiulare. Cand vizualizati piesa de prelucrat din fata prin planul ZX, diferenta
dintre axa X si marginea piesei de prelucrat este egald cu unghiul de proiectie
PROPR. Utilizati aceeasi procedura pentru a obtine unghiul de proiectie PROMIN prin
vizualizarea piesei de prelucrat din stanga.

o Cand se utilizeazd PLANE PROJECTED pentru prelucrarea pe mai multe
laturi sau pentru prelucrarea interioard, trebuie utilizate sau proiectate
marginile ascunse ale piesei de prelucrat. Imaginati-va ca, in astfel de
cazuri, piesa de prelucrat este transparenta.

Mai multe informatii: "Note", Pagina 275
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Exemplu de aplicatie

Exemplu

Stare initiala Starea initiald prezinta pozitia si orientarea

sistemului de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, in timp ce acesta inca nu este inclinat.
Originea piesei de prelucrat care a fost decalata
in exemplu pand la muchia superioard a sanfre-
nului defineste pozitia. Originea piesei de prelu-
crat defineste si pozitia in jurul careia sistemul
de control orienteaza sau roteste WPL-CS.

Utilizand unghiul de proiectie definit PROMIN
+45, sistemul de control orienteazd axa Z a
WPL-CS pentru a fi perpendiculara pe suprafata
sanfrenului. Unghiul din PROMIN este eficient in
planul de lucru YZ.

Orientarea axei X inclinate este egala cu orienta-
rea axei X neinclinate.
Orientarea axei Y inclinate rezultd automat

deoarece toate axele sunt perpendiculare una
pe cealalta.

Cand programati sanfrenul in cadrul unui subprogram, un sanfren de jur-
fmprejur poate fi produs utilizand patru definitii ale planului de lucru.

Daca exemplul defineste planul de lucru al primului sanfren, celelalte
sanfrenuri pot fi programate utilizand urmatoarele unghiuri de proiectie si
de rotatie:

= PROPR+45, PROMIN+0 si ROT+90 pentru cel de-al doilea sanfren
= PROPR+0, PROMIN-45 si ROT+180 pentru cel de-al treilea sanfren
= PROPR-45, PROMIN+0 si ROT+270 pentru cel de-al patrulea sanfren

Valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
neinclinat W-CS.

Retineti ca originea piesei de prelucrat trebuie sa fie decalata inainte de
fiecare definitie a planului de lucru.
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Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de
sintaxa

Semnificatie

PLANE PROJEC-
TED

Initiatorul de sintaxa pentru definirea planului de lucru prin
intermediul a doua unghiuri de proiectie si a unui unghi de
rotatie

PROPR

Unghiin planul de lucru ZX, respectiv in jurul axei Y a sistemu-
lui de coordonate al piesei de prelucrat W-CS

Intrare: -89,999999...+89,9999

PROMIN

Unghiin planul de lucru YZ, respectiv in jurul axei X a sistemu-
lui de coordonate de piese W-CS

Intrare: -89,999999...+89,9999

ROT

Rotatia in jurul axei Z a sistemului de coordonate al planului de
lucru inclinat WPL-CS

Intrare: -360,0000000...+360,0000000

MOVE, TURN sau
STAY

Tipul de pozitionare a axei rotative

0 In functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxa optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative”,
Pagina 295

SYM sau SEQ

Selectati o solutie de inclinare fara echivoc
Mai multe informatii: "Solutie de inclinare', Pagina 299
Element de sintaxa optional

COORD ROT sau
TABLE ROT

Tip transformare
Mai multe informatii: "Tipuri de transformare’, Pagina 303
Element de sintaxd optional
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Note

Procedura in cazul marginilor ascunse ale piesei de prelucrat, utilizand exemplul
unei gauri diagonale

Cub cu o gaura diagonala Vedere frontald, adica proiectie pe planul
de lucru ZX

Exemplu

Comparatia unghiurilor de proiectie si a unghiurilor spatiale

Cand va imaginati ca piesa de prelucrat este
transparentd, unghiurile de proiectie sunt usor

45 de gasit.
\ Ambele unghiuri de proiectie sunt de 45°.
\) 0 La definirea semnului algebric,
- asigurati-va ca planul de lucru este
h perpendicular pe axa centrala a
gaurii.

La definirea planului de lucru prin utilizarea
unghiurilor spatiale, trebuie sa se ia in conside-
rare diagonala spatiala.

Sectiunea completa de-a lungul axei gaurii

indicd faptul ca axa nu formeaza un triunghi
isoscel cu marginea inferioara si cea stanga
a piesei de prelucrat. Din acest motiv, de ex.,
un unghi spatial SPA+45 produce un rezultat

54.736° incorect.
I
Definitie
Prescurtare Definitie
PROPR Plan principal
PROMIN Plan secundar
ROT Unghi de rotatie
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PLANE EULER
Aplicatie
Utilizati functia PLANE EULER pentru a defini planul de lucru prin trei unghiuri Euler.

Descrierea functiilor

Unghiurile Euler definesc un plan de lucru sub forma a trei rotatii suprapuse unele
peste celelalte, incepand de la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
neinclinat W-CS.

Utilizati al treilea unghi Euler pentru a alinia optional axa X inclinata.

EULNU 7
EULPR
f

Unghi Euler EULPR Unghi Euler EULNU

EULROT

T

(-

Unghi Euler EULROT

Toate cele trei unghiuri trebuie definite, chiar daca unul sau mai multe unghiuri sunt
egale cu 0.

La inceput, rotatiile suprapuse unele peste celelalte au loc in jurul axei Z neinclinate,
apoi in jurul axei X inclinate si, in cele din urma, in jurul axei Z inclinate.

o Aceasta vizualizare este egala cu trei functii PLANE RELATIV programate
una cate una, prima cu SPC, apoi cu SPA si in cele din urma cu SPC din

nou.
Mai multe informatii: "PLANE RELATIV", Pagina 286
Acelasi rezultat poate fi obtinut printr-o functie PLANE SPATIAL cu
unghiurile spatiale SPC si SPA, urmata de o rotatie, de ex., cu functia
TRANS ROTATION.
Mai multe informatii: "PLANE SPATIAL", Pagina 266

Mai multe informatii: "Rotirile cu TRANS ROTATION", Pagina 257
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Exemplu de aplicatie

Exemplu
11 PLANE EULER EULPR+0 EULNU45 EULROTO TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Stare initiala Starea initiald prezinta pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, in timp ce acesta inca nu este inclinat.
Originea piesei de prelucrat care a fost decalata
in exemplu pana la muchia superioara a sanfre-
nului defineste pozitia. Originea piesei de prelu-
crat defineste si pozitia in jurul careia sistemul
de control orienteaza sau roteste WPL-CS.

Utilizand unghiul Euler definit EULNU, sistemul
de control orienteaza axa Z a WPL-CS pentru

a fi perpendiculara pe suprafata sanfrenului.
Rotatia prin unghiul EULNU se realizeaza in jurul
axei X neinclinate.

Orientarea axei X inclinate este egala cu orienta-
rea axei X neinclinate.

Orientarea axei Y inclinate rezulta automat
deoarece toate axele sunt perpendiculare una
pe cealalta.

o Cand programati sanfrenul in cadrul unui subprogram, un sanfren de jur-
imprejur poate fi produs utilizand patru definitii ale planului de lucru.

Daca exemplul defineste planul de lucru al primului sanfren, sanfrenurile
ramase pot fi programate utilizand urmatoarele unghiuri Euler:

®m EULPR+90, EULNU45 si EULROTO pentru cel de-al doilea sanfren
= EULPR+180, EULNU45 si EULROTO pentru cel de-al treilea sanfren
® EULPR+270, EULNU45 si EULROTO pentru cel de-al patrulea sanfren

Valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
neinclinat W-CS.

Retineti ca originea piesei de prelucrat trebuie sa fie decalata inainte de
fiecare definitie a planului de lucru.
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Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de
sintaxa

Semnificatie

PLANE EULER

Initiatorul de sintaxa pentru definirea planului de lucru prin
intermediul a trei unghiuri Euler

EULPR

Rotatia in jurul axei Z a sistemului de coordonate al piesei de
prelucrat W-CS

Intrare: -180,000000...+180,000000

EULNU

Rotatia in jurul axei X a sistemului de coordonate al planului de
lucru inclinat WPL-CS

Intrare: 0...180,000000

EULROT

Rotatia in jurul axei Z a W-CS inclinat
Intrare: 0...360,000000

MOVE, TURN sau
STAY

Tipul de pozitionare a axei rotative

In functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxa optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative”,
Pagina 295

SYM sau SEQ

Selectati o solutie de inclinare fara echivoc
Mai multe informatii: "Solutie de inclinare”, Pagina 299
Element de sintaxa optional

COORD ROT sau

Tip transformare

TABLE ROT Mai multe informatji: "Tipuri de transformare", Pagina 303
Element de sintaxd optional

Definitie

Prescurtare Definitie

EULPR Unghi de precesiune

EULNU Unghi de nutatie

EULROT Unghi de rotatie
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PLANE VECTOR

Aplicatie
Utilizati functia PLANE VECTOR pentru a defini planul de lucru prin doi vectori.

Subiecte corelate
B Formatele de iesire ale programelor NC
Mai multe informatii: "Formate de iesire ale programelor NC", Pagina 416

Descrierea functiilor

Vectorii definesc un plan de lucru ca doua specificatii independente de directie,
incepand de la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat neinclinat W-CS.

Vectorul de baza cu componentele BX,  Componenta NZ a vectorului normalizat
BY siBZ

Toate cele sase componente trebuie definite chiar daca una sau mai multe
componente sunt egale cu 0.

0 Nu este necesar sa introduceti un vector normalizat. Pot fi utilizate
dimensiunile desenului sau orice alte valori care nu vor modifica raportul
dintre componente.

Mai multe informatii: "Exemplu de aplicatie’, Pagina 280

Vectorul de bazd cu componentele BX, BY si BZ defineste directia axei X inclinate.
Vectorul normal cu componentele NX, NY si NZ defineste directia axei Z inclinate si,
prin urmare, planul de lucru in mod indirect. Vectorul normal este perpendicular pe
planul de lucru inclinat.
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Exemplu de aplicatie

Exemplu

Stare initiala Starea initiald prezinta pozitia si orientarea

sistemului de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, in timp ce acesta inca nu este inclinat.
Originea piesei de prelucrat care a fost decalata
in exemplu pand la muchia superioard a sanfre-
nului defineste pozitia. Originea piesei de prelu-
crat defineste si pozitia in jurul careia sistemul
de control orienteaza sau roteste WPL-CS.

Utilizand vectorul normal definit cu componen-
tele NX+0, NY-1 si NZ+1, sistemul de control
orienteaza axa Z a sistemului de coordonate

al planului de lucru WPL-CS astfel incat s3 fie
perpendiculara pe suprafata sanfrenului.

Alinierea axei X inclinate este egala cu orienta-
rea axei X neinclinate datorita componentei BX
+1.

Orientarea axei Y inclinate rezultd automat

deoarece toate axele sunt perpendiculare una
pe cealalta.

Cand programati sanfrenul in cadrul unui subprogram, un sanfren de jur-
fmprejur poate fi produs utilizand patru definitii ale planului de lucru.

Daca exemplul defineste planul de lucru al primului sanfren, sanfrenurile

ramase pot fi programate utilizdnd urmatoarele componente ale

vectorului:

® BX+0, BY+1 si BZ+0, precum si NX+1, NY+0 si NZ+1 pentru cel de-al
doilea sanfren

= BX-1, BY+0 si BZ+0, precum si NX+0, NY+1 si NZ+1 pentru cel de-al
treilea sanfren

. BX+0, BY-1 si BZ+0, precum si NX-1, NY+0 si NZ+1 pentru cel de-al
patrulea sanfren

Valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat

neinclinat W-CS.

Retineti ca originea piesei de prelucrat trebuie sa fie decalata inainte de
fiecare definitie a planului de lucru.
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Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
VECTOR PLAN Initiatorul de sintaxa pentru definirea planului de lucru prin

intermediul a doi vectori

BX, BY siBZ Componentele vectorului de baza, raportate la sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat W-CS, pentru orientarea
axei X inclinate.

Intrare: -99,9999999...+99,9999999

NX, NY si NZ Componentele vectorului normal, raportate la W-CS, pentru
orientarea axei Z inclinate.

Intrare: -99,9999999...+99,9999999
MOVE, TURN sau  Tipul de pozitionare a axei rotative

STAY
0 In functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxd optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.
Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative”,
Pagina 295
SYM sau SEQ Selectati o solutie de inclinare fara echivoc

Mai multe informatji: "Solutie de inclinare', Pagina 299
Element de sintaxd optional

COORD ROT sau  Tip transformare

TABLE ROT Mai multe informatii: "Tipuri de transformare’, Pagina 303
Element de sintaxd optional

Note

® In cazul in care componentele vectorului normal contin valori foarte mici, de ex.,
0 sau 0,0000001, sistemul de control nu poate determina inclinarea planului de
lucru. In astfel de cazuri, sistemul de control anuleaza prelucrarea cu un mesaj de
eroare. Acest comportament nu poate fi configurat.

® Sistemul de control calculeaza vectori standardizati din valorile introduse de dvs.
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Note despre vectorii neperpendiculari

Pentru a va asigura ca definitia planului de lucru nu este ambigua, vectorii trebuie

programati perpendicular unul pe celdlalt.

Producatorul masinii utilizeaza parametrul optional al masinii autoCorrectVector

(nr. 201207) pentru a defini comportamentul sistemului de control cu vectori

neperpendiculari.

Ca alternativa la un mesaj de eroare, sistemul de control poate corecta sau inlocui

vectorul de baza neperpendicular. Aceasta corectie (sau inlocuire) nu afecteaza

vectorul normal.

Comportamentul de corectie al sistemului de control in cazul in care vectorul de

baza nu este perpendicular:

m Sistemul de control proiecteaza vectorul de baza de-a lungul vectorului normal pe
planul de lucru definit de vectorul normal.

Comportamentul de corectie al sistemului de control daca vectorul de baza nu este

perpendicular si este prea scurt, paralel sau antiparalel cu vectorul normal:

B Daca vectorul normal contine valoarea 0 in componenta NX, vectorul de baza
corespunde axei X initiale.

®  Daca vectorul normal contine valoarea 0 in componenta NY, vectorul de baza
corespunde axei Y initiale.

Definitie

Prescurtare Definitie

B de ex., in BX Vector de baza
N de ex., in NX Vector normal

PLANE POINTS

Aplicatie
Utilizati functia PLANE POINTS pentru a defini planul de lucru prin trei vectori.

Subiecte corelate
m Alinierea planului cu ciclul palpatorului 431 MASURARE PLAN

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare
pentru piese de prelucrat si scule
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Descrierea functiilor

Punctele definesc un plan de lucru utilizdnd coordonatele acestora in sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat neinclinat W-CS.

Primul punct cu coordonatele P1X, P1Y Al doilea punct cu coordonatele P2X,
siP1Z P2Y si P2Z

Al treilea punct cu coordonatele P3X,
P3YsiP3Z

Toate cele noud coordonate trebuie definite chiar dacd una sau mai multe
coordonate sunt egale cu 0.

Primul punct cu coordonatele P1X, P1Y si P1Z defineste primul punct al axei X
inclinate.

0 Va puteti imagina ca primul punct defineste originea axei X inclinate si,
prin urmare, punctul care serveste la orientarea sistemului de coordonate
al planului de lucru WPL-CS.
Asigurati-va ca definitia primului punct nu va decala originea piesei
de prelucrat. In cazul in care coordonatele primului punct trebuie
programate cu valoarea 0, este posibil sa fie nevoie ca originea piesei de
prelucrat sa fie decalata in prealabil in pozitia respectiva.

Al doilea punct cu coordonatele P2X, P2Y si P2Z defineste al doilea punct al axei X
inclinate si, prin urmare, orientarea acesteia.

o Orientarea axei Y inclinate in planul de lucru definit rezultd in mod
automat, deoarece ambele axe sunt perpendiculare una pe cealalta.

Cel de-al treilea punct cu coordonatele P3X, P3Y si P3Z defineste panta planului de
lucru inclinat.
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Pentru a indeparta directia axei pozitive
a sculei de piesa de prelucrat, se aplica
urmatoarele conditii pozitiei celor trei
puncte:

® Punctul 2 este la dreapta punctului 1

m Punctul 3 se afld deasupra liniilor de
+X legatura dintre punctele 1 si 2
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Exemplu de aplicatie

Exemplu

11 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+0 P2X+1 P2Y+0 P2Z+0 P3X+0 P3Y+1 P3Z+1
TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Stare initiala

Starea initiald prezinta pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, in timp ce acesta inca nu este inclinat.
Originea piesei de prelucrat care a fost decalata
in exemplu pand la muchia superioard a sanfre-
nului defineste pozitia. Originea piesei de prelu-
crat defineste si pozitia in jurul careia sistemul
de control orienteaza sau roteste WPL-CS.

Utilizand primele doua puncte P1 si P2, sistemul
de control orienteaza axa X a WPL-CS.
Orientarea axei X inclinate este egala cu orienta-
rea axei X neinclinate.

P3 defineste panta planului de lucru inclinat.

Orientdrile axelor Y si Z inclinate rezulta
automat deoarece toate axele sunt perpendicu-
lare una pe cealalta.

o Pot fi utilizate dimensiunile
desenului sau orice alte valori care
nu vor modifica raportul dintre
valorile introduse.

In exemplu, P2X poate fi definit,
de asemenea, de latimea piesei
de prelucrat +100. P3Y si P3Z pot
fi, de asemenea, programate prin
utilizarea Iatimii sanfrenului +10.

Cand programati sanfrenul in cadrul unui subprogram, un sanfren de jur-
fmprejur poate fi produs utilizand patru definitii ale planului de lucru.
Daca exemplul defineste planul de lucru al primului sanfren, sanfrenurile
ramase pot fi programate utilizand urmatoarele puncte:

P1X+0, P1Y+0, P1Z+0, precum si P2X+0, P2Y+1, P2Z+0 si P3X-1, P3Y
+0, P3Z+1 pentru cel de-al doilea sanfren

P1X+0, P1Y+0, P1Z+0, precum si P2X-1, P2Y+0, P2Z+0 si P3X+0, P3Y
+0, P3Z+1 pentru cel de-al treilea sanfren

P1X+0, P1Y+0, P1Z+0, precum si P2X+0, P2Y-1, P2Z+0 si P3X+1, P3Y
+0, P3Z+1 pentru cel de-al patrulea sanfren

Valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat

neinclinat W-CS.

Retineti ca originea piesei de prelucrat trebuie sa fie decalata inainte de
fiecare definitie a planului de lucru.
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Introducere

Transformare coordonati | inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

11 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+0 P2X+1 P2Y+0 P2Z+0 P3X+0 P3Y+1 P3Z+1
TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de
sintaxa

PUNCTELE PLAN

Semnificatie

Initiatorul de sintaxa pentru definirea planului de lucru prin
intermediul a trei puncte

P1X, P1Y si P1Z

Coordonatele primului punct al axei X inclinate, raportate la
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS

Intrare: -999999999,999999...+999999999,999999

P2X, P2Y si P2Z

Coordonatele celui de-al doilea punct, raportate la W-CS pentru
orientarea axei X inclinate

Intrare: -999999999,999999...+999999999,999999

P3X, P3Y si P3Z

Coordonatele celui de-al treilea punct, raportate la W-CS
pentru inclinarea planului de lucru inclinat

Intrare: -999999999,999999...+999999999,999999

MOVE, TURN sau
STAY

Tipul de pozitionare a axei rotative

6 In functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxa optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative”,
Pagina 295

SYM sau SEQ

Selectati o solutie de inclinare fara echivoc
Mai multe informatii: "Solutie de inclinare', Pagina 299
Element de sintaxa optional

COORD ROT sau
TABLE ROT

Definitie

Prescurtare
P deex,inP1X

PLANE RELATIV

Aplicatie

Tip transformare
Mai multe informatii: "Tipuri de transformare’, Pagina 303
Element de sintaxa optional

Definitie

Punct

Utilizati functia PLANE RELATIV pentru a defini planul de lucru cu un singur unghi

spatial.

Unghiul definit devine intotdeauna activ in raport cu sistemul de coordonate de

intrare I-CS.

Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta’, Pagina 232
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Descrierea functiilor

Un unghi spatial relativ defineste un plan de lucru ca rotatie in sistemul de referintd
activ.

Cand planul de lucru nu este inclinat, unghiul spatial definit se raporteaza la sistemul
de coordonate al piesei de prelucrat neinclinat W-CS.

Cand planul de lucru este inclinat, unghiul spatial definit se raporteaza la sistemul de
coordonate al planului de lucru WPL-CS.

o PLANE RELATIV permite, de ex., programarea unui sanfren pe o
suprafatad inclinata a piesei de prelucrat prin inclinarea planului de lucru
cu unghiul sanfrenului.

SPA - SPB - SPC

Unghiul spatial aditiv SPB

Fiecare functie PLANE RELATIV defineste exclusiv un unghi spatial. Cu toate
acestea, este posibild programarea unui numar nelimitat de functii PLANE RELATIV
pe rand.

Daca doriti sa reveniti la planul de lucru care a fost activ inainte de functia PLANE
RELATIV, definiti alta functie PLANE RELATIV cu acelasi unghi, dar cu semnul
algebric opus.
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Exemplu de aplicatie

Exemplu
11 PLANE RELATIV SPA+45 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Stare initiala Starea initiald prezinta pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, in timp ce acesta inca nu este inclinat.
Originea piesei de prelucrat care a fost decalata
in exemplu pana la muchia superioara a sanfre-
nului defineste pozitia. Originea piesei de prelu-
crat defineste si pozitia in jurul careia sistemul
de control orienteaza sau roteste WPL-CS.

Utilizand unghiul spatial SPA+45, sistemul de
control orienteaza axa Z a WPL-CS pentru a

fi perpendiculara pe suprafata sanfrenului.
Rotatia prin unghiul SPA se realizeaza in jurul
axei X neinclinate.

Orientarea axei X inclinate este egala cu orienta-
rea axei X neinclinate.

Orientarea axei Y inclinate rezulta automat

deoarece toate axele sunt perpendiculare una
pe cealalta.

o Cand programati sanfrenul in cadrul unui subprogram, un sanfren de jur-
imprejur poate fi produs utilizand patru definitii ale planului de lucru.

Daca exemplul defineste planul de lucru al primului sanfren, sanfrenurile

ramase pot fi programate utilizand urmatoarele unghiuri spatiale:

® Prima functie PLANE RELATIV cu SPC+90 si 0 altd inclinare relativa cu
SPA+45 pentru cel de-al doilea sanfren

= Prima functie PLANE RELATIV cu SPC+180 si o altd inclinare relativa
cu SPA+45 pentru cel de-al treilea sanfren

B Prima functie PLANE RELATIV cu SPC+270 si o altd inclinare relativa
cu SPA+45 pentru cel de-al patrulea sanfren

Valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat

neinclinat W-CS.

Retineti ca originea piesei de prelucrat trebuie sa fie decalata inainte de
fiecare definitie a planului de lucru.

o La decalarea suplimentara a originii piesei de prelucrat intr-un plan de
lucru inclinat, trebuie definite valorile incrementale.

Mai multe informatii: "Nota", Pagina 290
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Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

PLAN RELATIV Initiatorul de sintaxa pentru definirea planului de lucru printr-
un unghi spatial relativ

SPA, SPB sau SPC  Rotatia in jurul axei X, Y sau Z a sistemului de coordonate al
piesei de prelucrat W-CS

Intrare: -360,0000000...+360,0000000

0 Cand planul de lucru este inclinat, rotatia este
eficientd in jurul axei X, Y sau Z in sistemul de
coordonate al planului de lucru WPL-CS

MOVE, TURN sau  Tipul de pozitionare a axei rotative

STAY
0 In functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxa optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.
Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative",
Pagina 295
SYM sau SEQ Selectati o solutie de inclinare fard echivoc

Mai multe informatji: "Solutie de inclinare', Pagina 299
Element de sintaxd optional

COORD ROT sau  Tip transformare

TABLE ROT Mai multe informatii: "Tipuri de transformare', Pagina 303
Element de sintaxa optional

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 289



Transformare coordonata | inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

Nota
Decalarea incrementala a originii utilizand un sanfren ca exemplu

30 28

)

Sanfren de 50° pe o suprafata inclinatd a
piesei de prelucrat

Exemplu

Aceasta procedura oferd avantajul de a putea efectua programarea in mod direct cu
dimensiunile desenului.

Definitie

Prescurtare Definitie
SP,de ex,inSPA  Spatial

PLANE RESET

Aplicatie
Utilizati functia PLANE RESET pentru a reseta toate unghiurile de inclinare si pentru a
dezactiva inclinarea planului de lucru.

Descrierea functiilor
Functia PLANE RESET executa intotdeauna douad sarcini partiale:

m  Resetati toate unghiurile de inclinare, indiferent de functia de inclinare sau de
tipul de unghi selectat(a).

® Dezactivarea inclindrii planului de lucru

o Nicio alta functie de inclinare nu va efectua aceasta sarcina partiala!

Chiar si la programarea tuturor unghiurilor cu valoarea 0 in orice
functie de inclinare, inclinarea planului de lucru rdmane activa.

Pozitionarea optionald a axelor rotative permite inclinarea axelor rotative inapoi in
pozitia de baza ca a treia sarcind partiala.

Mai multe informatji: "Pozitionarea axelor rotative", Pagina 295
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Introducere

11 PLANE RESET TURN MB MAX FMAX

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:
Element de Semnificatie
sintaxa

RESETARE PLAN Initiatorul de sintaxa pentru resetarea tuturor unghiurilor de
inclinare si pentru dezactivarea unei functii de inclinare active

MOVE, TURN sau  Tipul de pozitionare a axei rotative

STAY
o in functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxd optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.
Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative”,
Pagina 295
Nota

Inainte de fiecare executie a programului, asigurati-va c& nu sunt active transformari
nedorite ale coordonatelor. Cand este necesar, inclinarea planului de lucru poate fi
dezactivatd si manual in fereastra Rotatie 3D.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

o Afisarea de stare permite verificarea starii dorite a situatiei de inclinare.
Mai multe informatii: "Afisare stare", Pagina 263

PLANE AXIAL

Aplicatie
Utilizati functia PLANE AXIAL pentru a defini planul de lucru de la unul pana la trei
unghiuri de axa absoluta sau incrementala.

Un unghi de axa poate fi programat pentru fiecare axa rotativa disponibila pe
masina.

o Datorita optiunii de a defini doar un singur unghi de axad, PLANE AXIAL
poate fi utilizat si pe masini cu o singura axa rotativa.

Va rugam sa retineti ca programele NC cu unghiuri de axa depind intotdeauna de
cinematica si, prin urmare, depind de masina in cauza!

Subiecte corelate
m Programarea independenta de cinematicd, utilizand unghiuri spatiale
Mai multe informatii: "PLANE SPATIAL", Pagina 266
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Descrierea functiilor

Unghiurile axelor definesc atat orientarea planului de lucru, cat si coordonatele
nominale ale axelor rotative.

Unghiurile axelor trebuie sa corespunda cu axele prezente pe masina. Daca incercati
sa programati unghiurile axei pentru axele rotative care nu exista pe masina,
sistemul de control va genera un mesaj de eroare.

Deoarece unghiurile axiale depind de cinematicd, trebuie realizata o distinctie intre
axele capului si cele ale mesei in ceea ce priveste semnele algebrice.

Regula mainii drepte extinse pentru Regula mainii stangi extinse pentru
axele rotative ale capului axele rotative ale mesei

Degetul mare al mainii in cauza este indreptat in directia pozitiva a axei in jurul careia
are loc rotatia. Daca va inclestati degetele, degetele inclestate indica in directia
pozitiva de rotatie.

Retineti ca, atunci cand lucrati cu axe de rotatie suprapuse unele peste celelalte,
pozitionarea primei axe de rotatie va modifica si pozitia celei de-a doua axe de
rotatie.
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Exemplu de aplicatie

Exemplul de mai jos se aplica in cazul unei masini cu cinematica de masa AC ale
carei doud axe de rotatie sunt perpendiculare si suprapuse una peste cealalta.

Exemplu

11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX

Stare initiala Starea initiald prezinta pozitia si orientarea

sistemului de coordonate al planului de lucru
WPL-CS, in timp ce acesta inca nu este inclinat.
Originea piesei de prelucrat care a fost decalata
in exemplu pana la muchia superioara a sanfre-
nului defineste pozitia. Originea piesei de prelu-
crat defineste si pozitia in jurul careia sistemul
de control orienteaza sau roteste WPL-CS.

Utilizand unghiul axei definit A, sistemul de
control orienteaza axa Z a WPL-CS pentru a

fi perpendiculara pe suprafata sanfrenului.
Rotatia cu unghiul A se realizeaza in jurul axei X
neinclinate.

o Pentru a pozitiona scula
perpendicular pe suprafata
sanfrenului, axa rotativd A a mesei
trebuie sa se incline spre spate.

In conformitate cu regula mainii
stangi extinse pentru axele mesei,
semnul algebric al valorii axei A
trebuie sa fie pozitiv.

Orientarea axei X inclinate este egala cu orienta-
rea axei X neinclinate.

Orientarea axei Y inclinate rezulta automat
deoarece toate axele sunt perpendiculare una
pe cealalta.

Cand programati sanfrenul in cadrul unui subprogram, un sanfren de jur-
fmprejur poate fi produs utilizand patru definitii ale planului de lucru.

Daca exemplul defineste planul de lucru al primului sanfren, sanfrenurile
ramase pot fi programate utilizand urmatoarele unghiuri ale axei:

B A+45 si C+90 pentru cel de-al doilea sanfren
®  A+45 si C+180 pentru cel de-al treilea sanfren
= A+45 si C+270 pentru cel de-al patrulea sanfren

Valorile sunt raportate la sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
neinclinat W-CS.

Retineti ca originea piesei de prelucrat trebuie sa fie decalatd inainte de
fiecare definitie a planului de lucru.
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Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

PLAN AXIAL Initiatorul de sintaxa pentru definirea planului de lucru utilizand
unghiul de la una pana la trei axe

A Cand este disponibild o axa A, pozitia nominala a axei rotati-
ve A

Intrare: -99999999,9999999...+99999999,9999999
Element de sintaxd optional

B Cand este disponibild o axa B, pozitia nominalad a axei rotati-
ve B

Intrare: <99999999,9999999...+99999999,9999999
Element de sintaxa optional

C Cand este disponibild o axa C, pozitia nominala a axei rotati-
ve C

Intrare: -99999999,9999999...+99999999,9999999
Element de sintaxd optional

MOVE, TURN sau  Tipul de pozitionare a axei rotative
STAY

0 In functie de selectie, pot fi definite elementele de
sintaxa optionale MB, DIST si F, F AUTO sau FMAX.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative”,
Pagina 295

0 Sunt posibile SYM sau SEQ, precum si COORD ROT sau TABLE ROT, dar
nu au efect impreund cu PLANE AXIAL.

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Transformare coordonata | inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

Note

@ Consultati manualul masinii.

Daca masina dvs. permite definitiile unghiurilor spatiale, puteti continua
programarea cu PLAN RELATIV dupd PLAN AXIAL.

® Unghiurile axei pentru functia PLAN AXIAL sunt aplicate pentru fiecare mod in
parte. Daca programati un unghi al axei incrementale, sistemul de control va
adduga aceasta valoare la unghiul axei aplicat curent. Daca programati doud axe
rotative diferite in doua functii PLAN AXIAL succesive, noul plan de lucru este
derivat din cele doud unghiuri definite ale axelor.

m Functia PLAN AXIAL nu ia in considerare rotatia de baza.

B (Cand se utilizeaza impreuna cu PLANE AXIAL, transformarile programate
prin oglindire, rotatie si scalare nu afecteaza pozitia punctului de rotatie si nici
orientarea axelor rotative.

Mai multe informatii: "Transformarile din sistemul de coordonate ale piesei de
prelucrat (W-CS)", Pagina 238

= [F3ra utilizarea unui sistem CAM, PLANE AXIAL este convenabil numai cu axe
rotative pozitionate in unghiuri drepte.

Pozitionarea axelor rotative

Aplicatie

Tipul de pozitionare a axelor rotative defineste modul in care sistemul de control
inclind axele rotative fata de valorile calculate ale axelor.

Selectia depinde, de ex., de aspectele de mai jos:

m  Scula se afla in apropierea piesei de prelucrat in timpul inclindrii spre pozitie?
B Scula se afla intr-o pozitie sigura de inclinare in timpul inclinarii spre pozitie?
m  Axele rotative ar putea fi si pot fi pozitionate automat?
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Descrierea functiilor

Sistemul de control ofera trei tipuri de pozitionare a axelor rotative, dintre care
trebuie selectat unul.

MOVE

X\
—

TURN \) g
-

STAY E

e

ry “pe

Tipul de pozitio-  Semnificatie
nare a axei
rotative

MUTA Daca efectuati inclinarea in apropierea piesei de prelucrat,
atunci utilizati aceasta optiune.

Mai multe informatji: "Pozitionarea axei rotative MOVE’,
Pagina 297

TURN Daca piesa de prelucrat este atat de mare incéat intervalul de
traversare nu este suficient pentru miscarea de compensare a
axelor liniare, atunci utilizati aceasta optiune.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axei rotative TURN",
Pagina 297
STAY Sistemul de control nu pozitioneaza nicio axa.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axei rotative STAY",
Pagina 298
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Pozitionarea axei rotative MOVE

Sistemul de control pozitioneazd axele rotative si efectueaza miscdri de compensare
in axele principale liniare.

Miscdrile de compensare asigura faptul ca pozitia relativa dintre scula si piesa de
prelucrat nu se va modifica in timpul procesului de pozitionare.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Centrul de rotatie se afld pe axa sculei. In cazul diametrelor mari ale sculei, scula
poate patrunde in material in timpul inclinarii. In timpul miscarii de inclinare, exista
risc de coliziune!

» Asigurati o distanta suficientd intre scula si piesa de prelucrat

Cand DIST nu este definit sau cand se defineste valoarea 0, centrul de rotatie si, in
consecinta, centrul miscarilor de compensare se afla in varful sculei.

Cand se defineste DIST cu o valoare mai mare decéat 0, centrul de rotatie de pe axa
sculei este decalat de la varful sculei cu aceasta valoare.

o Cand se doreste inclinarea in jurul unui anumit punct de pe piesa de
prelucrat, asigurati urmatoarele:

= Inainte de inclinarea in pozitie, scula este pozitionata direct deasupra
punctului dorit de pe piesa de prelucrat.

® Valoarea definitd in DIST corespunde exact degajarii dintre varful
sculei si centrul de rotatie dorit.

Pozitionarea axei rotative TURN

Sistemul de control pozitioneaza numai axele rotative. Scula trebuie pozitionata
dupa inclinarea in pozitie.
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Pozitionarea axei rotative STAY
Atéat axele rotative, cat si scula trebuie sa fie pozitionate dupa inclinarea in pozitie.

o Chiar si cu STAY, sistemul de control orienteaza automat sistemul de
coordonate al planului de lucru WPL-CS.

Cand se selecteaza STAY, axele rotative trebuie sa fie inclinate spre pozitie intr-un
bloc de pozitionare separat dupa functia PLANE.

In blocul de pozitionare, utilizati numai unghiurile axelor calculate de sistemul de
control:

= Q120 pentru unghiul axei A
® Q121 pentru unghiul axei B
B Q122 pentru unghiul axei C

Variabila evita erorile de introducere si de calcul. In plus, nu este necesara nicio
modificare dupa modificarea valorilor din cadrul functiilor PLANE.

Exemplu

Introducere

MUTA

Daca selectati MOVE, va permite sa definiti elementele de sintaxa de mai jos:

Element de Semnificatie
sintaxa
DIST Distanta dintre centrul de rotatie si varful sculei

Intrare: 0...99999999,9999999
Element de sintaxd optional

F,F AUTO sau Definitia vitezei de avans pentru pozitionarea automata a axei
FMAX rotative

Element de sintaxa optional

TURN

Daca selectati TURN, va permite sa definiti elementele de sintaxa de mai jos:

Element de Semnificatie
sintaxa
MB Retragerea in directia axei curente a sculei inainte de pozitio-

narea axei rotative

Pot fi introduse valori cu efect incremental sau poate fi defini-
td o retragere pana la limita de traversare selectand MAX.

Intrare: 0...99999999,9999999 sau MAX
Element de sintaxd optional

F,F AUTO sau Definitia vitezei de avans pentru pozitionarea automata a axei
FMAX rotative

Element de sintaxd optional
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STAY

Daca se selecteaza STAY, nu se permite definirea altor elemente de sintaxa.

Nota

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat dacd pot aparea coliziuni intre scula si
piesa de prelucrat. Prepozitionarea incorectd sau inexistenta inainte de inclinarea
sculei la pozitie poate duce la risc de coliziune in timpul miscarii de inclinare!

> Programati o pozitie sigura inainte de miscarea de inclinare

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul de
operare Rulare program, bloc unic

Solutie de inclinare

Aplicatie
SYM (SEQ) permite selectarea optiunii dorite din mai multe solutii de inclinare.

0 Pot fi definite solutii de inclinare fara echivoc prin utilizarea exclusiva a
unghiurilor axei.

Toate celelalte optiuni de definitie pot avea drept rezultat mai multe
solutii de inclinare, in functie de masina.
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Descrierea functiilor
Sistemul de control ofera doua optiuni din care trebuie selectata una.

Optiune Semnificatie

SYM Cu SYM, puteti selecta o solutie de inclinare in raport cu
punctul de simetrie al axei principale.

Mai multe informatii: "Solutie de inclinare SYM', Pagina 301

SEQ Cu SEQ, puteti selecta o solutie de inclinare in raport cu pozitia
de baza a axei principale.

Mai multe informatii: "Solutie de inclinare SEQ", Pagina 301

Referinta pentru SEQ Referintd pentru SYM

Daca solutia selectatd cu SYM (SEQ) nu se afld in intervalul de avans al masinii,
sistemul de control afiseaza mesajul de eroare Unghiul introdus nu este permis.

Introducerea elementelor SYM sau SEQ este optionala.

Daca nu definiti SYM (SEQ), sistemul de control determina solutia dupa cum
urmeaza:

1 Verifica maiintéi daca ambele solutjii posibile se afla in intervalul de traversare al
axelor rotative.

2 Doua solutii posibile: Pe baza pozitiei curente a axelor rotative, alegeti solutia
posibila cu cea mai scurtd cale

3 0O solutie posibila: Alegeti singura solutie
4 Nicio solutie posibild: Se emite mesajul de eroare Unghiul introdus nu este
permis
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Solutie de inclinare SYM

Cu functia SYM, selectati una dintre solutiile posibile in raport cu punctul de simetrie
al axei principale:

B SYM+ pozitioneaza axa principald in semispatiul pozitiv relativ la punctul de
simetrie

B SYM- pozitioneaza axa principald in semispatiul negativ relativ la punctul de
simetrie

Spre deosebire de SEQ, SYM utilizeaza punctul de simetrie al axei principale ca
referintd. Fiecare axa principala are doua pozitii de simetrie, aflate la 180° una de
cealalta (uneori, o singura pozitie de simetrie se incadreaza in intervalul de avans).

o Determinati punctul de simetrie dupa cum urmeaza:

Efectuati PLAN SPATIAL cu orice unghi spatial si SYM+
Salvati unghiul axei principale intr-un parametru Q (de ex., =80)
Repetati functia PLAN SPATIAL cu SYM-
Salvati unghiul axei principale intr-un parametru Q (de ex., =100)
Calculati valoarea medie (de ex., —90)
Media corespunde punctului de simetrie.

vV vyYwvyy

Solutie de inclinare SEQ

Cu functia SEQ, selectati una dintre solutiile posibile in raport cu pozitia de bazd a

axei principale:

= SEQ+ pozitioneaza axa principala in intervalul de inclinare pozitiv relativ la pozitia
de baza

B SEQ- pozitioneazd axa principala in intervalul de inclinare negativ relativ la pozitia
de baza

SEQ presupune ca axa principala se afla in pozitia de baza (0°). Relativ la scul3,

axa principalad este prima axa rotativa sau ultima axa rotativa relativ la tabel (in
functie de configuratia masinii). Daca ambele solutii posibile se afla in intervalul
pozitiv sau negativ, sistemul de control utilizeaza automat solutia cea mai apropiata
(calea mai scurtd). Daca aveti nevoie de cea de-a doua solutie posibild, trebuie fie
sa prepozitionati axa principala (in zona celei de-a doua solutii posibile) inainte de a
inclina planul de lucru, fie sa utilizati varianta SYM.
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Masina cu axa rotativa C si tabelul de inclinare A. Functie programata: PLAN
SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Limitator Pozitie initiala SYM = SEQ Pozitie a axei rezultata
Fara A+0, C+0 Neprog. A+45, C+90

Fara A+0, C+0 + A+45, C+90

Fara A+0, C+0 - A-45,C-90

Fara A+0, C-105 Neprog. A-45, C-90

Fara A+0, C-105 + A+45, C+90

Fara A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 Neprog. A-45,C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Mesaj de eroare
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45,C-90

Masina cu axa rotativa B si tabelul de inclinare A (limitatoare: A +180 si —100).
Functie programata: PLAN SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM

+

SEQ Pozitie a axei rezultatd Vizualizare cinematica
A-45,B+0

- Mesaj de eroare Nicio solutie Tn intervalul limitat
+ Mesaj de eroare Nicio solutie in intervalul limitat
- A-45,B+0

Pozitia punctului de simetrie este conditionata de cinematica. Daca
schimbati cinematica (de exemplu, cdnd comutati capul), pozitia
punctului de simetrie se modifica la randul sau.

In functie de cinematics, directia pozitiva de rotatie pentru SYM poate s&

nu corespunda cu directia pozitiva de rotatie pentru SEQ. Prin urmare,

determinati pozitia punctului de simetrie si directia de rotatie pentru SYM

pe fiecare masind inainte de programare.
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Tipuri de transformare
Aplicatie

COORD ROT si TABLE ROT influenteaza orientarea sistemului de coordonate al
planului de lucru WPL-CS prin pozitia axei unei axe rotative libere.

o Orice axa rotativd devine axa rotativa libera, cu urmatoarea configuratie:

®  Axa rotativd nu afecteaza unghiul de inclinare al sculei, deoarece axa
de rotatie si axa sculei sunt paralele in situatia de inclinare

®  Axa rotativa este prima axa rotativa din lantul cinematic, incepand de
la piesa de prelucrat

Efectul tipurilor de transformare ROT COORD si ROT MASA depinde, prin
urmare, de unghiurile spatiale programate si de cinematica masinii.

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022

303



Transformare coordonata | inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

Descrierea functiilor
Sistemul de control ofera doua optiuni.

COORD ROT

TABLE ROT

Optiune Semnificatie

ROT COORD > Sistemul de control pozitioneaza axa rotativa liberd la 0
> Sistemul de control orienteaza sistemul de coordonate al
planului de lucru conform unghiului spatial programat
ROT TABEL ROT TABEL cu:
B SPAsiSPBegalecu0
= SPC egal sau diferit de O
> Sistemul de control orienteaza axa rotativa libera conform
unghiului spatial programat
> Sistemul de control orienteaza sistemul de coordonate

al planului de lucru in conformitate cu sistemul de
coordonate de baza

ROT TABEL cu:
u Cel putin SPA sau SPB nu este egal cu 0
= SPC egal sau diferit de O

> Sistemul de control nu pozitioneaza axa rotativa libera. Se
mentine pozitia anterioara inclindrii planului de lucru

> Deoarece piesa de prelucrat nu a fost pozitionata, sistemul
de control orienteaza sistemul de coordonate al planului de
lucru conform unghiului spatial programat

Dacad nu apare nicio axd rotativa libera intr-o situatie de inclinare, tipurile de
transformare ROT COORD si ROT MASA nu au niciun efect.

Introducerea elementelor ROT COORD sau RT MASA este optionala.

Daca nu a fost selectat niciun tip de transformare, sistemul de control utilizeaza tipul
de transformare ROT COORD pentru functiile PLAN
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10.6

Exemplu

Exemplul de mai jos prezinta efectul tipului de transformare ROT MASA in conjunctie
CU 0 axa rotativa libera.

; Pre-pozitionarea axei rotative

_ ;TnC|inarea planU|Ui e

Origine A=0,B=45 A=-90,B=45

> Sistemul de control pozitioneaza axa B la unghiul axei B+45

> 1n cazul situatiei de inclinare programata cu SPA-90, axa B devine axa rotativa
libera

> Sistemul de control nu pozitioneaza axa rotativa libera. Se mentine pozitia axei B
anterioard inclindrii planului de lucru

> Deoarece piesa de prelucrat nu a fost si ea pozitionata, sistemul de control
orienteaza sistemul de coordonate al planului de lucru conform unghiului spatial
programat SPB+20

Note

= Pentru comportamentul de pozitionare cu tipurile de transformare ROT COORD si
ROT MASA, nu are importanta daca axa rotativa libera este o axa de masa sau de
cap.

m Pozitia rezultanta a axei rotative libere depinde de o rotatie de baza activa, printre
alti factori.

® Orientarea sistemului de coordonate al planului de lucru depinde, de asemenea,
de o rotatie programatd, de exemplu cu Ciclul 10 ROTATIE.

Prelucrare inclinata (optiunea 9)

Aplicatie

La pre-pozitionarea sculei in timpul prelucrarii, pozitiile piesei de prelucrat care sunt
dificil de atins pot fi prelucrate fara coliziuni.
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Subiecte corelate
® Compensarea unghiului de inclinare a sculei cu FUNCTION TCPM (optiunea 9)

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

® Compensarea unghiului de inclinare a sculei cu M128 (optiunea 9)
Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 453
= Inclinarea planului de lucru (optiunea 8)
Mai multe informatii: 'inclinarea planului de lucru (optiunea 8)", Pagina 260
B Presetari pe scula
Mai multe informatii: 'Presetdrile sculei’, Pagina 158
m Sisteme de referinta
Mai multe informatii: 'Sisteme de referintd", Pagina 232

Cerinte
® Masina cu axe rotative
® Descriere cinematica

Pentru a calcula unghiurile de inclinare, sistemul de control necesita o descriere a
cinematicii intocmita de producatorul masinii.

® Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)

Descrierea functiilor

Functia FUNCTION TCPM permite executarea prelucrarii inclinate. n acest proces,
un plan de lucru poate fiinclinat.

Mai multe informatii: 'Inclinarea planului de lucru (optiunea 8)", Pagina 260
Prelucrarea inclinata poate fi implementata cu ajutorul urmatoarelor functii:
m Traversarea incrementald a axei rotative

Mai multe informatii: 'Prelucrarea inclinata cu proces incremental”, Pagina 306
® Vectori normali

Mai multe informatii: 'Prelucrarea inclinata utilizand vectori normali’,
Pagina 307

Prelucrarea inclinata cu proces incremental

Prelucrarea inclinata poate fi executata prin modificarea unghiului de inclinare in
plus fata de miscarea liniara normala in timp ce functia FUNCTION TCPM sau M128
este activ, de ex., L X100 Y100 IB-17 F1000 GO1 G91 X100 Y100 IB-17 F1000. In
acest proces, pozitia relativd a centrului de rotatie al sculei raméane aceeasi in timpul
inclindrii sculei.
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10.7

; Pozitie la inaltimea de degajare
; Definiti si activati functia PLAN

; Activati TCPM

; Pre-pozitionati scula

m
x
o
3
°
c

Prelucrarea inclinata utilizand vectori normali

In cazul prelucrarii inclinate cu ajutorul vectorilor normali, unghiul de inclinare a
sculei este obtinut prin intermediul liniilor drepte LN.

Pentru a executa prelucrarea inclinaté cu vectori normali, trebuie activata functia
FUNCTION TCPM sau functia auxiliard M128.

; Pozitie la indltimea de degajare

: Inclinarea planului de lucru
; Activati TCPM

-Inclinarea sculei cu vectorul normal

m
x
o
3
°
c

Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)

Aplicatie

Functia FUNCTION TCPM va permite sa influentati comportamentul de pozitionare
al sistemului de control. Cand se activeaza FUNCTION TCPM, sistemul de control
compenseaza orice unghi de inclinare a sculei modificat prin intermediul miscarilor
de compensare a axelor liniare.

FUNCTION TCPM permite, de ex., modificarea unghiului de inclinare a sculei pentru
prelucrarea inclinatd, in timp ce pozitia punctului de locatie a sculei in raport cu
conturul ramane aceeasi.

o In loc de M128, HEIDENHAIN recomanda utilizarea unei functii mai
puternice TCPM.
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Subiecte corelate
B Compensarea unghiului de inclinare a sculei cu M128
Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 453
= Inclinarea planului de lucru
Mai multe informatii: 'Inclinarea planului de lucru (optiunea 8)", Pagina 260
m Presetdri pe sculd
Mai multe informatji: "Presetarile sculei’, Pagina 158
m Sisteme de referinta
Mai multe informatii: "Sisteme de referintd’, Pagina 232

Cerinte
B Masina cu axe rotative
B Descriere cinematica

Pentru a calcula unghiurile de inclinare, sistemul de control necesita o descriere a
cinematicii intocmita de producatorul masinii.

m Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)

Descrierea functiilor

FUNCTION TCPM reprezinta o imbunatatire a functiei M128 care permite definirea
comportamentului sistemului de control in timpul pozitionarii axelor rotative.

Yy

y vy N |_5 4

Comportament fard TCPM Comportamentul cu TCPM

Cand este activa FUNCTIA TCPM, sistemul de control afiseaza pictograma TCPM pe
afisajul pozitiei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Functia FUNCTION RESET TCPM reseteaza functia FUNCTION TCPM.
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Introducere
FUNCTION TCPM

Functia NC contine urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA TCPM Initiatorul de sintaxa pentru compensarea unghiurilor de incli-
nare a sculei

F TCP sau Interpretarea vitezei de avans programate

F CONT Mai multe informatii: "Interpretarea vitezei de avans progra-
mate ", Pagina 310

AXIS POS sau Interpretarea coordonatelor axei rotative programate

AXIS SPAT Mai multe informatii: "Interpretarea coordonatelor axei rotati-
ve programate”, Pagina 310

PATHCTRL Interpolarea unghiului de inclinare a sculei

AXIS sau Mai multe informatii: "Interpolarea unghiului de inclinare a

PATHCTRL VECTOR scyjej intre pozitia de inceput si cea de sfarsit’, Pagina 311

REFPNT TIP- Selectarea punctului de locatie a sculei si a punctului de

TIP, REFPNT rotatie a sculei

TIP-CENTER Mai multe informatji: "Selectarea punctului de locatie a sculei

sau REFPNT si a punctului de rotatie a sculei’, Pagina 312

CENTER-CENTER Element de sintaxd optional

F Viteza maxima de avans pentru compensarea miscarilor pe
axele liniare pentru miscdri cu 0 componenta a axei rotative

Mai multe informatii: "Limitarea vitezei de avans a axei linia-
re", Pagina 313

Element de sintaxd optional

FUNCTION RESET TCPM

Functia NC contine urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTION Initiatorul de sintaxa pentru resetarea FUNCTION TCPM
RESET TCPM
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Interpretarea vitezei de avans programate
Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni pentru interpretarea vitezei de avans:

Selectie Functie

F TCP Cand se selecteaza F TCP, sistemul de control interpreteaza viteza de avans
programata ca viteza relativa dintre punctul de locatie a sculei si piesa de
prelucrat.

F CONT Cand se selecteaza F CONT, sistemul de control interpreteaza viteza de

avans programata ca viteza de avans de prelucrare. In acest proces, siste-
mul de control transferd viteza de avans de prelucrare la axele respective ale
blocului NC activ.

Interpretarea coordonatelor axei rotative programate

Sistemul de control ofera optiunile de mai jos pentru interpretarea unghiului de
inclinare a sculei dintre pozitia de inceput si cea de sfarsit:

Selectie Functie

Cand se selecteaza AXIS POS, sistemul de control interpreteaza coordonate-
le axei rotative programate ca unghi de axa. Sistemul de control pozitioneaza
axele rotative pe pozitia definita in programul NC.

Selectarea AXIS POS este adecvata in primul rand impreuna cu axele rotative
dispuse perpendicular. AXIS POS poate fi utilizat numai cu o cinematica diferi-
AXIS POS td a masinii, de ex., capete pivotante la 45°, in cazul in care coordonatele axei
rotative programate definesc corect alinierea planului de lucru dorit, de ex., prin
utilizarea unui sistem CAM.

Daca se selecteazad AXIS SPAT, sistemul de control interpreteaza coordonatele
axei rotative programate ca unghiuri spatiale.

Sistemul de control implementeaza de preferat unghiurile spatiale ca orientare
a sistemului de coordonate si inclind numai axele necesare.

Selectati AXIS SPAT pentru a permite utilizarea programelor NC indiferent de
cinematica.

Daca se selecteazd AXIS SPAT, se permite definirea unghiurilor spatiale care
sunt indicate in raport cu sistemul de coordonate de intrare I-CS. Unghiurile
definite afecteaza unghiurile spatiale incrementale. In primul bloc de deplasare
dupa functia FUNCTION TCPM cu AXIS SPAT, programati intotdeauna SPA, SPB
si SPC, chiar si cu unghiuri spatiale de 0°.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate de intrare |I-CS", Pagina 243

AXIS SPAT
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Interpolarea unghiului de inclinare a sculei intre pozitia de inceput si

cea de sfarsit

Sistemul de control ofera optiunile de mai jos pentru interpolarea unghiului de
inclinare a sculei intre pozitiile de inceput si de sfarsit programate:

Selectie

PATHCTRL AXIS

Functie

Cand se selecteaza PATHCTRL AXIS, sistemul de control efectueaza interpola-
rea in mod liniar intre punctul de pornire si cel final.

Utilizati PATHCTRL AXIS cu programeleANC cu mici modificari ale unghiului
de inclinare a sculei pe fiecare bloc NC. In acest caz, unghiul TA din Ciclul 32
poate fi mare.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
PATHCTRL AXIS se poate utiliza atat pentru frezarea frontald, cat si pentru
frezarea periferica.

Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii frontale
(optiunea 9)", Pagina 335

Mai multe informatji: "Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii periferice
(optiunea 9)", Pagina 341

PATHCTRL VECTOR

Daca se selecteazd PATHCTRL VECTOR, orientarea sculei in cadrul unui bloc
NC se afld intotdeauna in planul care este definit de orientarea de inceput si de
orientarea de sférsit

Cu PATHCTRL VECTOR, sistemul de control genereaza o suprafata plana, chiar
dacd exista modificari mari ale unghiului de inclinare a sculei.

Utilizati PATHCTRL VECTOR pentru frezarea periferica daca existd modificari
mari ale unghiului de inclinare a sculei pe fiecare bloc NC.

In ambele cazuri, sistemul de control deplaseaza punctul de locatie a sculei
programate pe o linie dreapta intre pozitia de inceput si pozitia de sfarsit.

o Pentru a obtine o miscare continug, definiti Ciclul 32 cu o toleranta
pentru axele rotative.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 311



Transformare coordonata | Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu FUNCTION TCPM (optiunea 9)

Selectarea punctului de locatie a sculei si a punctului de rotatie a
sculei

Sistemul de control ofera optiunile de mai jos pentru definirea punctului de locatie a
sculei si a punctului de rotatie a sculei:

Selectie Functie

REFPNT TIP-TIP Cand se selecteaza REFPNT TIP-TIP, punctul de locatie a sculei si punctul de
rotatie a sculei sunt situate in varful sculei.

REFPNT TIP-CENTER  Cand se selecteaza REFPNT TIP-CENTER, punctul de locatie a sculei este
situat in varful acesteia. Punctul de rotatie a sculei se afld in punctul centrului
sculei.

Optiunea REFPNT TIP-CENTER este optimizata pentru scule de strunjire (optiu-
nea 50). Cand sistemul de control pozitioneaza axele rotative, punctul de
rotatie a sculei ramane in aceeasi pozitie. Acest lucru va permite sa prelucratji,
de ex., contururi complexe prin strunjire simultana.

Mai multe informatii: "Varful teoretic si virtual al varfului sculei’, Pagina 324

REFPNT CENTER- Cand se selecteazd REFPNT CENTER-CENTER, punctul de locatie a sculei si
CENTER punctul de rotatie a sculei sunt situate in punctul central al sculei.

Daca se selecteazd REFPNT CENTER-CENTER, se permite executarea
programelor NC generate de CAM care sunt raportate la punctul central al
sculei si care calibreaza in continuare scula in raport cu varful acesteia.

0 Acest lucru permite sistemului de control sa monitorizeze intreaga

lungime a sculei pentru coliziuni in timpul desfasurarii prelucrarii.
Anterior, aceastd functionalitate putea fi obtinuta doar prin
scurtarea sculei cu DL si fara ca sistemul de control sa
monitorizeze lungimea rdmasa a sculei.
Mai multe informatii: "Datele sculei din cadrul variabilelor”,
Pagina 319
Daca utilizati REFPNT CENTER-CENTER pentru a programa ciclurile
de frezare a buzunarelor, sistemul de control genereazad un mesaj
de eroare.
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de
prelucrare

Mai multe informatii: 'Presetarile sculei’, Pagina 158

Punctul de referinta este optional. Daca nu introduceti nimic, sistemul de control
utilizeaza REFPNT TIP-TIP.
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TURN TOOL
TIP-TIP TIP-CNT CNT -CNT
@ )
MILL TOOL

TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT

Optiuni de selectare a presetarii sculei si a punctului de rotatie a sculei

Limitarea vitezei de avans a axei liniare

Introducerea optionala a F va permite sa limitati viteza de avans a axelor liniare
pentru miscarile cu o componenta a axelor rotative.

Astfel, puteti evita miscarile rapide de compensare, de ex., in cazul miscarii de
retragere la traversarea rapida.

6 Asigurati-va cd selectati o valoare pentru limita vitezei de avans a axei

liniare care sa nu fie prea micd, deoarece in punctul de locatie a sculei

pot apdrea variatii mari ale vitezei de avans. Variatiile vitezei de avans
afecteaza calitatea suprafetei.

Daca FUNCTION TCPM este activa, limita vitezei de avans va fi aplicata
doar pentru miscdrile cu 0 componenta a axelor rotative, nu pentru
miscari integral liniare.

Limita vitezei de avans a axelor liniare ramane aplicatd pana cand programati o noua
valoare sau resetati FUNCTION TCPM.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative cu cuplare Hirth trebuie sa se deplaseze in afara cuplarii pentru
a activa inclinarea. Exista pericol de coliziune in timpul deplasarii axei in afara
cuplarii si in timpul operatiei de inclinare!

> Retrageti scula inainte de a schimba pozitia axei inclinate

» nainte de a pozitiona axele cu M91 sau M92 si inainte de un bloc TOOL CALL,
anulati functia FUNCTION TCPM.

®  Pot fi utilizate urmatoarele cicluri cu FUNCTION TCPM activa:
Ciclul 32 TOLERANTA

Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT. (optiunea 50)

Ciclul 882 STRJ SIMULTAN. DEGR. (optiunea 158)

Ciclul 883 STRJ SIMULTAN. FINIS (optiunea 158)

Ciclul 444 TASTARE 3D

m Utilizati doar frezele cu varf sferic pentru frezarea frontala pentru a evita dete-
riorarea contururilor. In combinatie cu alte forme de scule, verificati daca
programul NC contine posibile deteriorari ale conturului, utilizand spatiul de lucru
Simulare.

Mai multe informatii: "Note", Pagina 457
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11.1 Compensarea sculei pentru lungimea si raza sculei

Aplicatie

Valorile delta permit implementarea compensarii sculei pentru lungimea sculei
si raza sculei. Valorile delta influenteaza dimensiunile calculate si, prin urmare,
dimensiunile sculei active.

Valoarea delta DL a lungimii sculei este activa pe axa sculei. Valoarea delta DR a
razei sculei este activa exclusiv pentru traversdrile cu compensarea razei cu functiile
de traseu si cicluri.

Mai multe informatii: "Functii de traseu", Pagina 171

Subiecte corelate
® Compensarea razei sculei

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’, Pagina 320
®m Compensarea sculei cu tabelele de compensare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare’,
Pagina 326
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Descrierea functiilor

Sistemul de control face distinctie intre doua tipuri de valori delta:

B Valorile delta din cadrul tabelului de scule servesc compensarii permanente a
sculei care este necesara, de ex., din cauza uzurii.
Aceste valori delta pot fi determinate, de ex., prin utilizarea unui palpator de scule.
Sistemul de control introduce automat valorile delta in administrarea sculelor.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Valorile delta din cadrul apeldrii unei scule servesc unei compensari a sculei care
este activa exclusiv in programul NC curent, de ex., 0 supradimensionare a piesei
de prelucrat.

Mai multe informatii: 'Apelare sculd dupdAPELARE SCULA'", Pagina 163

3
3

pL<ok |~

,_
o
)

. ----A

' o

o __XY___

—_————e——

Valorile delta reprezinta abateri de la lungimea si raza unei scule.

O valoare delta pozitivda mdreste lungimea sculei curente sau raza sculei. Scula taie
atunci mai putin material in timpul prelucrarii, de ex., pentru o supradimensionare a
piesei de prelucrat.

0 valoare delta negativa reduce lungimea sculei curente sau raza sculei. Scula taie
atunci mai mult material in timpul prelucrarii.

Pentru programarea valorilor delta intr-un program NC, definiti valoarea in cadrul
apelarii unei scule sau utilizadnd un tabel de compensare.

Mai multe informatii: 'Apelare sculd dupdAPELARE SCULA", Pagina 163

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare”,
Pagina 326

Valorile delta din cadrul apeldrii unei scule pot fi definite, de asemenea, utilizand
variabile.

Mai multe informatii: "Datele sculei din cadrul variabilelor', Pagina 319
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Compensarea lungimii sculei

Sistemul de control ia in considerare compensarea lungimii sculei imediat ce este
apelata o sculad. Sistemul de control efectueaza compensarea lungimii sculei numai
pentru sculele cu lungimea L>0.

La compensarea lungimii sculei, sistemul de control ia in considerare valorile delta
din tabelul de scule si din programul NC.

Lungimea sculei active = L + DLyag + DLpog

L: Lungimea sculei L din tabelul de scule
DL 145 Valoarea delta DL a lungimii sculei din tabelul de scule
DL pog: Valoarea delta DL a lungimii sculei din apelarea sculei sau din

tabelul de compensare
Valoarea programata cel mai recent are prioritate.

Mai multe informatii: 'Apelare sculd dupaAPELARE SCULA',
Pagina 163

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de
compensare’, Pagina 326

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control utilizeaza lungimea definita a sculei din tabelul de scule
pentru compensarea lungimii sculei. Lungimile incorecte ale sculei vor avea
drept rezultat o compensare incorecta a lungimii sculei. Sistemul de control nu
efectueaza compensarea lungimii sculei sau o verificare a coliziunilor pentru
sculele cu o lungime de 0 si dupa TOOL CALL 0. Pericol de coliziune in timpul
miscarilor succesive de pozitionare a sculei!

> Definiti intotdeauna lungimea efectiva a sculei pentru o sculd (nu doar
diferenta)

» Utilizati TOOL CALL 0 numai pentru a goli brosa
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Compensarea razei sculei

Sistemul de control ia in considerare compensarea razei sculei in urmatoarele
cazuri:

= In cazul unei compensari active a razei RR sau RL

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’, Pagina 320
= In cadrul ciclurilor de prelucrare

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
= In cazul liniilor drepte LN cu vectori normali la suprafata

Mai multe informatii: "Linie dreapta LN", Pagina 332

La compensarea razei sculei, sistemul de control ia in considerare valorile delta din
tabelul de scule si din programul NC.

Raza sculei active = R+ DRyag + DRp/oq

R: Raza sculei R din tabelul de scule

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configura-
rea si rularea programelor

DR 145 Valoarea delta DR a razei sculei din tabelul de scule

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configura-
rea si rularea programelor

DR p/oq: Valoarea delta DR a razei sculei din apelarea sculei sau din tabelul
de compensare

Valoarea programata cel mai recent are prioritate.

Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA",
Pagina 163

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de
compensare', Pagina 326

Datele sculei din cadrul variabilelor

La executarea unei apeldri a sculei, sistemul de control calculeaza toate valorile
specifice sculei si le salveaza in cadrul variabilelor.

Mai multe informatii: "Parametrii Q preasignati’, Pagina 482
Lungimea sculei active si raza sculei:

Parametri Q Functie
Q108 RAZA SCULA ACTIVA
Q114 LUNG. ACTIVA A SCULEI

Dupa ce sistemul de control a salvat valorile curente in cadrul variabilelor, variabilele
pot fi utilizate n programul NC.

Exemplu de aplicatie

Utilizati parametrul Q Q108 RAZA SCULA ACTIVA si valorile delta ale lungimii sculei
pentru a decala punctul de locatie a sculei unei freze cu varf rotund spre centrul
sferei.

11 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
12 TOOL CALL DL-Q108
Acest lucru permite sistemului de control sa monitorizeze intreaga scula pentru

coliziuni, iar dimensiunile utilizate in programul NC pot fi in continuare programate
prin raportare la centrul sferei.
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Note

m  Sistemul de control prezinta grafic valori delta din administrarea sculelor din
simulare. Pentru valorile delta din programul NC sau din tabelele de compensare,
sistemul de control modifica doar pozitia sculei din simulare.

Mai multe informatii: "Simularea sculelor: *, Pagina 593

B Producatorul masinii utilizeaza parametrul optional de masina progToolCallDL
(nr. 124501) pentru a defini daca sistemul de control va lua in considerare valorile
delta de la 0 apelare a sculei in spatiul de lucru Poziti.

Mai multe informatii: "Apelare sculd’, Pagina 163

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Sistemul de control ia in considerare pana la sase axe, inclusiv axele rotative, in
compensarea sculei.

11.2 Compensarea razei sculei

Aplicatie
Cand este activd compensarea razei sculei, sistemul de control nu se va mai raporta
la pozitiile din programul NC la punctul central al sculei, ci la muchia de aschiere.

Utilizati compensarea razei sculei pentru a programa dimensiunile de desen fara a
trebui sa luati in considerare raza sculei. Acest lucru va permite sa utilizati o scula
cu dimensiuni cu abatere fara a trebui sa modificati programul dupa ce o sculd s-a
defectat.

Subiecte corelate
® Presetari pe sculd
Mai multe informatii: 'Presetdrile sculei’, Pagina 158

Cerinte
® Date definite de scule in administrarea sculelor

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor

Sistemul de control ia in considerare raza sculei active in timpul compensarii
razei sculei. Raza sculei active rezulta din raza sculei R si din valorile delta DR din
administrarea sculelor si din programul NC.

Raza sculei active = R + DRyag + DRpyog

Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si raza sculei’,
Pagina 316

Traversarile paraxiale pot fi compensate dupd cum urmeaza:
m R+: prelungeste o traversare paraxiald cu valoarea razei sculei
B R-:scurteazd o traversare paraxiala cu valoarea razei sculei

Un bloc NC cu functii de traseu poate contine urmatoarele tipuri de compensare a
razei sculei:

m RL: compensarea razei sculei, in stanga conturului
B RR: compensarea razei sculei, in dreapta conturului

B RO: reseteaza o compensare a razei sculei active, pozitionare cu punctul central
al sculei

Traversarea cu compensarea razei si Traversarea cu compensarea razei si
functiile de traseu deplasarile paraxiale

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 lucru.

Yi Yi

j
@ X X

RL: Scula se deplaseaza in stanga RR: Scula se deplaseaza in dreapta
conturului conturului
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Efect

Compensarea razei sculei este activa incepand cu blocul NC in care este
programata compensarea razei sculei. Compensarea razei sculei este activa pentru
fiecare mod in parte si la sfarsitul blocului.

o Programati compensarea razei sculei o singura data, permitand, de ex.,
implementarea mai rapidd a modificarilor.

Sistemul de control reseteaza compensarea razei sculei in urmatoarele cazuri:
B Bloc de pozitionare cu RO

® Functia DEP pentru indepartarea de contur

B Selectarea unui nou program NC

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control necesita pozitii sigure pentru apropiere si indepartare de
contur. Aceste pozitii trebuie sa permita sistemului de control s& efectueze
miscari de compensare cand este activata si dezactivata compensarea razei.
Pozitiile incorecte pot duce la deteriorarea conturului. Pericol de coliziune in
timpul prelucrarii!

» Programati pozitiile de apropiere si indepartare in siguranta la o distanta
suficienta fata de contur

> Luali in considerare raza sculei

» Lualti in considerare strategia de apropiere

m  Cand compensarea razei sculei este activd, sistemul de control afiseaza o
pictograma in spatiul de lucru Poziti.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Intre doud blocuri NC cu compensari diferite ale razei RR si RL, trebuie s&
programati cel putin un bloc de deplasare in planul de lucru fara compensarea
razei (mai precis, cu R0).

B Sistemul de control ia in considerare pana la sase axe, inclusiv axele rotative, in
compensarea sculei.

Note in legatura cu prelucrarea colturilor

®  Colturi exterioare:
Daca programati compensarea razei, sistemul de control deplaseaza scula in
jurul colturilor exterioare, pe un arc de traversare. Dacd este cazul, sistemul de
control reduce viteza de avans la colturile exterioare pentru a reduce solicitarea
masinii, de exemplu, In cazul schimbarilor mari de directie

®  Colturi interioare:
Sistemul de control calculeaza intersectia traseelor centrelor sculelor pentru
colturile interioare, cu compensarea razei. Din acest punct, porneste urmatorul
element de contur. Aceasta previne deteriorarea piesei de lucru la colturile
interioare. Prin urmare, raza admisa a sculei este limitatd de geometria conturului
programat.
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11.3

Compensarea razei dintilor pentru sculele de strunjire
(optiunea 50)

Aplicatie

Varful unei scule cu strung are o anumita raza (RS). Cand prelucrati conuri,
sanfrenuri si raze, acest lucru duce la distorsiuni pe contur, deoarece traseele de
avans transversal programate se refera la varful teoretic al sculei S. TRC previne
deviatjile care rezulta de aici.

Subiecte corelate
m Datele sculei pentru sculele de strunjire
m Compensarea razei cu RR si RL in modul de frezare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cerinta
B Frezare/strunjire combinatd (optiune software 50)
® Datele necesare ale sculei definite pentru tipul de scula

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Sistemul de control verificd geometria de aschiere cu unghiul la varf P-ANGLE
si unghiul de setare T-ANGLE. Elementele de contur din ciclu sunt prelucrate de
sistemul de control numai in masura in care acest lucru este posibil cu scula
specifica.

In ciclurile de strunjire, sistemul de control efectueaza automat compensarea razei
sculei. In anumite blocuri de avans transversal si in contururile programate, activati

TRC cu RL sau RR.

F

Abaterea dintre raza dintilor RS si varful teoretic al sculei S.
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Varful teoretic si virtual al varfului sculei

Suprafatd inclinata cu varful teoretic al sculei

Varful teoretic al sculei este activ in sistemul de coordonate al sculei. Cand este
inclinatd scula, pozitia varfului sculei se roteste odata cu scula.

Suprafatd inclinata cu varful virtual al sculei

Utilizati FUNCTION TCPM cu selectia REFPNT TIP-CENTER pentru a activa varful
sculei virtuale. Datele corecte ale sculei sunt premisele pentru calcularea varfului
virtual al sculei.

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu FUNCTION
TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

Varful virtual al sculei este activ in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat.
Cand este inclinata scula, varful virtual al sculei ramane neschimbat atat timp cat
orientarea sculei TO este identica. Sistemul comuta automat afigajul de stare TO si,
astfel, si varful virtual al sculei daca scula pardseste intervalul de unghiuri valid, de
exemplu, pentru TO 1.

Varful virtual al sculei va permite sa efectuati operatii de prelucrare longitudinale
paraxiale inclinate si transversale cu o precizie mare a conturului, chiar si fara
compensarea razei.

Mai multe informatii: "Strunjire simultana"’, Pagina 132
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Note

Z*  GUTWIDTH Z+

® Directia de compensare a razei nu este clard cand pozitia varfului sculei (TO=2,
4, 6, 8) este neutrd. In acest caz, TRC este posibild doar in cicluri de prelucrare
fixa.

m De asemenea, sistemul de control poate efectua compensarea razei varfului
sculei in timpul prelucrarii inclinate.

Functiile auxiliare active limiteaza posibilitatile aici:

B CuM128, compensarea razei varfului sculei este posibild numai in combinatie
cu ciclurile de prelucrare

B M144 sau FUNCTIA TCPM cu REFPNT TIP-CENTER permite, de asemenes,

compensarea razei varfului sculei cu toate blocurile de pozitionare, de ex. cu
RL/RR

m Sistemul de control afiseaza un avertisment atunci cand este ldsat in urma
material rezidual din cauza unghiului muchiilor de agchiere secundare. Puteti
dezactiva avertismentul cu parametrul masinii, suppressResMatIWar (nr.
201010).
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11.4 Compensarea sculei cu tabelele de compensare

Aplicatie

Cu ajutorul tabelului de compensare, puteti salva compensdrile in sistemul de
coordonate al sculei (T-CS) sau in sistemul de coordonate al planului de lucru
(WPL-CS). Compensdrile salvate pot fi apelate in timpul programului NC pentru
compensarea sculei.

Tabelele de compensare oferd urmatoarele beneficii:
= Valorile pot fi modificate fara adaptarea programului NC
® Valorile pot fi modificate pe durata rularii programului NC

Prin intermediul extensiei de nume de fisier, puteti determina sistemul de
coordonate in care sistemul de control va efectua compensarea.

Sistemul de control oferd urmatoarele tabele de compensare:
®  tco (tool correction): Compensarea in sistemul de coordonate al sculei (T-CS)

® wco (workpiece correction): Compensarea in sistemul de coordonate al planului
de lucru (WPL-CS)

Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta’, Pagina 232

Subiecte corelate
B Continutul tabelelor de compensare
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.tco', Pagina 645
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.wco", Pagina 648
® Editarea tabelului de compensare in timpul rularii programului

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea funcitiilor
Pentru a compensa sculele cu ajutorul tabelelor de compensare, sunt necesare
etapele de mai jos:
B Crearea unui tabel de compensare
Mai multe informatii: 'Crearea unui tabel de compensare”, Pagina 649
m  Activarea tabelului de compensare in programul NC

Mai multe informatii: "Selectarea unui tabel de compensare cu SEL CORR-
TABLE", Pagina 328

B Ca alternativa, activarea manuald a tabelului de compensare pentru executia
programului

Mai multe informatii: "Activarea manuala a tabelelor de compensare’,
Pagina 327

B Activarea unei valori de compensare

Mai multe informatii: "Activarea unei valori de compensare cu FUNCTION
CORRDATA", Pagina 328

Valorile tabelului de compensare pot fi editate in cadrul programului NC.
Mai multe informatii: "Accesarea valorilor din tabel *, Pagina 629

Valorile din tabelele de compensare pot fi editate chiar si in timpul rularii
programului.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Compensarea sculei in sistemul de coordonate al sculei T-CS:

Tabelul de compensare *.tco defineste valorile de compensare pentru sculd in
sistemul de coordonate al sculei T-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei T-CS", Pagina 244
Compensdrile au urmatoarele efecte:
= In cazul frezelor, ca alternativé la valorile delta din TOOL CALL
Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 163
= In cazul sculelor de strunjire, ca alternativa la FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
(optiunea 50)
Mai multe informatii: "Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)", Pagina 329

= In cazul sculelor de rectificat, drept compensare pentru LO si R-OVR
(optiunea 156)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Compensarea sculei in sistemul de coordonate a planului de lucru
WPL-CS:

Vaorile din tabelele de compensare cu extensia de nume de fisier *.wco sunt
aplicate ca decalari in sistemul de coordonate al planului de lucru (WPL-CS).

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

Tabelele de compensare *.wco sunt utilizate in principal pentru strunjire
(optiunea 50).

Compensdrile au urmatoarele efecte:

m  Pentru operatiile de strunjire, ca alternativa la FUNCTION TURNDATA CORR-WPL
(optiunea 50)

B Raza este afectatd de o decalare pe axa X
Urmatoarele optiuni sunt disponibile pentru o decalare in WPL-CS:
= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL
E FUNCTION CORRDATA WPL
B Decalarea cu tabelul de scule de strunjire
m Coloana optionala WPL-DX-DIAM
® Coloana optionala WPL-DZ

o Decalarile programate cu FUNCTION TURNDATA CORR-WPL si
FUNCTION CORRDATA WPL sunt optiuni de programare alternative
pentru aceeasi decalare.

O decalare in sistemul de coordonate al planului de lucru (WPL-CS)
definitd de tabelul de scule de strunjire este adaugata in functiile
FUNCTION TURNDATA CORR-WPL si FUNCTION CORRDATA WPL.

Activarea manuala a tabelelor de compensare

Tabelele de compensare pot fi activate manual pentru modul de operare Rulare
program.

In modul de operare Rulare program, fereastra Setari program contine zona
Tabele. In aceasta zona, un tabel de origini si ambele tabele de compensare pot fi
selectate intr-o singura fereastra de selectare pentru rularea programului.

La activarea unui tabel, sistemul de control va evidentia acest tabel cu starea M.
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Selectarea unui tabel de compensare cu SEL CORR-TABLE

Aplicatie

Daca folositi tabele de compensare, atunci folositi functia SEL TABEL CORECT.
pentru a activa tabelul de compensare dorit din programul NC.

Subiecte corelate

B Activarea valorilor de compensare din tabel

Mai multe informatii: "Activarea unei valori de compensare cu FUNCTION
CORRDATA", Pagina 328

m Continutul tabelelor de compensare
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.tco", Pagina 645
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.wco", Pagina 648

Descrierea functiilor
Pentru programul NC, pot fi selectate atat un tabel *.tco, cat si un tabel *.wco.

Introducere

11 SEL CORR-TABLE TCS "TNC:\table ; Selectare tabel de compensare corr.tco
\corr.tco"

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:
Element de Semnificatie
sintaxa

SEL CORR-TABLE Initiatorul de sintaxa pentru selectarea unui tabel de compen-
sare

TCS sau WPL Compensarea in sistemul de coordonate al sculei T-CS sau in
sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS

»  Sau QS Calea tabelului
Nume fix sau variabil
Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie

Activarea unei valori de compensare cu FUNCTION CORRDATA

Aplicatie
Functia FUNCTION CORRDATA permite activarea unui rand din tabelul de
compensare pentru scula activa.

Subiecte corelate
®  Selectarea unui tabel de compensare

Mai multe informatii: "Selectarea unui tabel de compensare cu SEL CORR-
TABLE'", Pagina 328

®  Continutul tabelelor de compensare
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.tco', Pagina 645
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.wco", Pagina 648

Descrierea funcitiilor

Valorile de compensare activate sunt active pana la urmatoarea schimbare a sculei
sau pana la sfarsitul programului NC.

Daca modificati o valoare, aceastd modificare nu devine activad decat dupa ce
compensarea este apelata din nou.
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Introducere

11 FUNCTION CORRDATA TCS #1 : Activarea randului 1 din tabelul de
compensare *.tco

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTION Initiatorul de sintaxa pentru activarea unei valori de compen-

CORRDATA sare

TCS, WPL sau Compensarea in sistemul de coordonate al sculei T-CS sau

RESET in sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS sau
compensarea resetarii

#, , 7 sauQS Randul de tabel dorit

Numar sau nume fix sau variabil
Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Numai daca se selecteaza TCS sau WPL

TCS sau WPL Resetarea compensarii in T-CS sau in WPL-CS
Numai daca s-a selectat RESET

11.5 Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)

Aplicatie

Cu FUNCTION TURNDATA CORR puteti defini valori de compensare suplimentare
pentru scula activa. In TURNDATA CORR FUNCTION puteti introduce valorile

delta pentru lungimile sculelor in directia X DXL si in directia Z DZL. Valorile de
compensare au un efect aditiv asupra valorilor de compensare din tabelul de scule
de strunjire.

Compensarea poate fi definita in sistemul de coordonate al sculei T-CS sau in
sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS.

Mai multe informatii: 'Sisteme de referinta”, Pagina 232

Subiecte corelate
® Valorile delta din tabelul de scule de strunjire

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Compensarea sculei cu tabelele de compensare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare”,
Pagina 326

Cerinta
m Frezare/strunjire combinata (optiune software 50)
® Datele necesare ale sculei definite pentru tipul de scula

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea funcitiilor

Poate fi definit sistemul de coordonate in care este activa compensarea:
® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Compensarea sculei este activa in sistemul
de coordonate al sculei

= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL: Compensarea sculei este activa in sistemul
de coordonate al piesei de prelucrat

Cu FUNCTIA TURNDATA CORR-TCS puteti defini o supradimensionare a razei de
frezare DRS. Acest lucru va permite sa programati o supradimensionare echidistanta
de contur. DCW va permite sa compensati latimea de canelare a unei scule de
canelare.

Compensarea sculei FUNCTION TURNDATA CORR-TCS este intotdeauna valabild in
sistemul de coordonate al sculei, chiar siin timpul prelucrarii inclinate.

FUNCTION TURNDATA CORR se aplica intotdeauna pentru scula activa. Un nou
TOOL CALL dezactiveaza din nou compensarea. Cand iesiti din programul NC
(de ex. cu PGM MGT), sistemul de control reseteazd automat valorile de
compensare.

Introducere

11 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X | ; Compensarea sculei in directia Z, directia X
DZL:0.1 DXL:0.05 DCW:0.1 si pentru ldtimea sculei de canelare.

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTION Initiatorul de sintaxa pentru compensarea sculei pentru o
TURNDATA sculd de strunjire

CORR

CORR-TCS:Z/ Compensarea sculei in sistemul de coordonate al sculei T-CS
X sau CORR- sau in sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS
WPL:Z/X

DZL: Valoarea delta pentru lungimea sculei in directia Z

Element de sintaxa optional

DXL: Valoarea delta pentru lungimea sculei in directia X
Element de sintaxa optional

DCW: Valoarea delta pentru |atimea sculei de canelare
Doar daca s-a selectat CORR-TCS:Z/X
Element de sintaxa optional

DRS: Valoarea delta pentru raza frezei
Doar daca s-a selectat CORR-TCS:Z/X
Element de sintaxa optional

Nota

In timpul strunjirii prin interpolare, functjile COR. FUNCTIE DATE STRUNJIRE si COR.
FUNCTIE DATE STRUNJIRE-TCS nu au niciun efect.

Dacad doriti sa compensati o sculd de strunjire in ciclul 292 IPO.-ROTIRE CONTUR,
compensatia trebuie efectuata in cadrul ciclului sau in tabelul de scule.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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11.6 Compensarea sculei 3D (optiunea 9)

11.6.1 Notiuni fundamentale
Sistemul de control permite compensarea uneltei 3D in programele NC generate de
CAM cu vectori normali la suprafata.
Mai multe informatii: "Linie dreapta LN", Pagina 332

Sistemul de control deplaseaza scula in directia vectorilor normali la suprafatd cu
totalul valorilor delta din tabelele de administrare a sculelor, de apelare a sculei si de
compensare.

Mai multe informatii: "Scule pentru compensarea 3D a sculei’, Pagina 333
Compensarea 3D a sculei poate fi utilizata, de ex., in cazurile de mai jos:

m  Compensarea pentru scule reprelucrate pentru compensarea diferentelor mici
intre dimensiunile programate si cele reale ale sculei

®m Compensarea sculelor de inlocuire cu diametre cu abatere pentru a compensa
diferente si mai mari intre dimensiunile programate si cele reale ale sculei

B Generarea unei supradimensionari constante a piesei de prelucrat, care poate
servi, de ex., ca toleranta de finisare

Compensarea 3D a sculei economiseste timp, deoarece nu este necesara
recalcularea siiesirea din sistemul CAM.

o Pentru un unghi optional de inclinare a sculei, blocurile NC trebuie sa
includa un vector suplimentar al sculei cu componentele TX, TY si TZ.

o Retineti diferentele dintre frezarea frontala si frezarea periferica.

Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii frontale
(optiunea 9)", Pagina 335

Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii
periferice (optiunea 9)", Pagina 341
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11.6.2 Linie dreapta LN

332

Aplicatie
Liniile drepte LN reprezintd o conditie obligatorie pentru compensarea 3D. In cadrul

liniilor drepte LN, un vector normal la suprafata defineste directia de compensare 3D
a sculei. Un vector optional al sculei defineste unghiul de inclinare al sculei.

Subiecte corelate
®  Notiuni fundamentale ale compensarii 3D
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale’, Pagina 331

Cerinte
m Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)
m Programul NC creat cu un sistem CAM

Liniile drepte LN nu pot fi programate direct in sistemul de control, ci necesita un
sistem CAM.

Mai multe informatii: "programe NC generate prin CAM", Pagina 415

Descrierea functiilor

Ca siin cazul unei linii drepte L, o linie dreapta LN este utilizata pentru a defini
coordonatele punctului tinta.

Mai multe informatji: "Linie dreapta L", Pagina 181

In plus, liniile drepte LN contin un vector normal la suprafatd, precum si un vector
optional al sculei.

Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
LN Initiatorul de sintaxa pentru linia dreapta cu vectori
XY, Z Coordonatele punctului final al liniei drepte
NX, NY, NZ Componentele vectorului normal la suprafata
TX TY, TZ Componenta vectorului sculei
Element de sintaxd optional
RO, RL sau RR Compensarea razei sculei
Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’,
Pagina 320

Element de sintaxd optional

F, FMAX FZ FU Viteza de avans

sau F AUTO Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Element de sintaxa optional

M Functie suplimentara
Element de sintaxa optional
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Note
= In sintaxa NC, ordinea trebuie sa fie X, Y, Z pentru pozitie si NX, NY, NZ, precum si
TX, TY, TZ pentru vectori.

B Sintaxa NC a blocurilor LN trebuie sa indice intotdeauna toate coordonatele si toti
vectorii normali la suprafata, chiar daca valorile nu s-au modificat de la blocul NC
anterior.

m  Calculati vectorii cat mai exact posibil si specificati-i cu cel putin 7 zecimale
pentru a evita scaderile bruste ale vitezei de avans in timpul prelucrarii.

m Programul NC generat de CAM trebuie sa contina vectori normalizati.

B Compensarea 3-D a sculei cu ajutorul vectorilor normali la suprafata este aplicata
pentru datele de coordonate specificate pentru axele principale X, Y, Z.

Definitie
Vector normalizat

Un vector normalizat reprezinta o marime matematica cu amplitudinea 1 si o
directie. Directia este definitd de componentele X, Y si Z.

11.6.3 Scule pentru compensarea 3D a sculei

Aplicatie

Compensarea 3D a sculei poate fi utilizatd cu urmatoarele forme de scule: freza cu
capat, freza toroidala si freza cu varf rotund.

Subiecte corelate
®m Compensarea in administrarea sculelor

Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si raza sculei’,
Pagina 316

. Compensarea in apelarea sculei
Mai multe informatii: 'Apelare sculd dupdAPELARE SCULA", Pagina 163
B Compensarea cu tabelele de compensare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare’,
Pagina 326
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Descrierea funcitiilor

Formele de scule pot fi distinse prin coloanele R si R2 din administrarea sculelor:
B Frezacucapat.R2=0

B Freza toroidald: R2 >0

m Frezad cu varf rotund: R2 =R

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Valorile delta DL, DR si DR2 sunt utilizate pentru a adapta valorile de administrare a
sculelor la scula reala.

Apoi, scula compenseaza pozitia sculei cu suma valorilor delta din tabelul de scule si
din compensarea programata a sculei (apelare sculd sau tabel de compensare).
Vectorul normal la suprafata al liniilor drepte LN defineste directia in care sistemul
de control compenseaza scula. Vectorul normal la suprafata este intotdeauna
indreptat spre centrul razei 2 a sculei CR2.

\
\
\
i | |CR2 i
S
cm%h & ‘ ’W’

Pozitia CR2 cu formele individuale ale sculei

Mai multe informatii: 'Presetdrile sculei”, Pagina 158

Note

m Sculele sunt definite Tn administrarea sculelor. Lungimea totald a sculei este
egala cu distanta dintre punctul de referinta al portsculei si varful sculei. Sistemul
de control monitorizeaza scula completa pentru coliziuni numai prin utilizarea
lungimii totale.

La definirea unei freze cu varf rotund dupa lungimea totala si se genereaza un
program NC catre centrul sferei, sistemul de control trebuie sa ia in considerare
aceastd diferentd. Cand apelati scula in programul NC, definiti raza sferei ca
valoare delta negativa in DL si, astfel, deplasati punctul de amplasare a sculei in
punctul central al sculei.

m Dacd incércati o sculd cu supradimensionare (valoare delta pozitiva), sistemul
de control genereaza un mesaj de eroare. Puteti suprima mesajul de eroare cu
functia M107.

Mai multe informatii: '"Permiterea dimensiunile excesive pozitive ale sculei cu
M107 (optiunea 9)", Pagina 470

Utilizati simularea pentru a va asigura ca niciun contur nu este deteriorat de
supradimensionarea sculei.
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11.6.4 Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii frontale (optiunea 9)

Aplicatie
Frezarea frontala este o operatie de prelucrare efectuata cu suprafata frontala a
sculei.

Sistemul de control deplaseaza scula in directia vectorilor normali la suprafata cu
totalul valorilor delta din tabelele de administrare a sculelor, de apelare a sculei si de
compensare.

Cerinte

m Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)

®  Masina cu axe rotative pozitionabile automat

m |esirea vectorilor normali ai suprafetei din sistemul CAM
Mai multe informatii: "Linie dreapta LN", Pagina 332

m Programul NC cu M128 sau cu FUNCTION TCPM

Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 453

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

Descrierea functiilor

Variantele de maijos sunt posibile in cazul frezarii frontale:

m Blocul LN fara orientarea sculei, M128 sau FUNCTION TCPM este activ: Sculd
perpendiculara pe conturul piesei de prelucrat

m Blocul LN cu orientarea sculei T, M128 sau FUNCTION TCPM este activ: Scula
pastreaza orientarea setata a sculei

m Blocul LN fard M128 sau FUNCTION TCPM: Sistemul de control ignora vectorul
de directie T, chiar daca este definit

Exemplu

; Nu este posibild nicio compensare

; Este posibild compensarea perpendiculara pe contur

; Compensarea este posibild, DL este activ de-a lungul
vectorului T, iar DR2, de-a lungul vectorului N

; Este posibild compensarea perpendiculara pe contur
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative pot avea intervale limitate ale avansului transversal, de ex. intre -90°
si +10° pentru axa de cap B. Modificarea unghiului de inclinare la o valoare de
peste +10° poate avea drept rezultat o rotire cu 180° a axei mesei. Exista pericolul
de coliziune in timpul miscarii de inclinare!

> Programati o pozitie sigura a sculei inainte de miscarea de inclinare, daca este
necesar.

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul Bloc unic

m Daca orientarea sculei nu a fost definitd in blocul LN si TCPM este activ, sistemul
de control mentine scula perpendiculara pe conturul piesei de prelucrat.

® Daca o orientare a sculei T a fost definita in blocul LN si M128 (sau FUNCTIA
TCPM) este activa in acelasi timp, atunci sistemul de control va pozitiona
automat axele rotative astfel incat scula sa poata ajunge in orientarea specificatd
a sculei. Dacéd nu atj activat M128 (sau FUNCTIA TCPM), sistemul de control
ignora vectorul de directie T, chiar daca este definit in blocul LN.

m  Sistemul de control nu poate pozitiona automat axele rotative pe toate masinile.

= Sistemul de control utilizeaza in general valorile delta definite pentru
compensarea 3-D. Intreaga raza a sculei R + DR) este luatd in considerare numai
daca atj activa functia FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.

Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei cu intreaga raza a sculei cu
FUNCTION PROG PATH (optiunea 9)", Pagina 343
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Exemple

Compensati iesirea
CAM a frezei reprelucrate cu varf rotund la varful sculei

Utilizati o freza cu varf sferic de @ 5,8 mm in locul uneia de@d 6 mm.
Programul NC are urmatoarea structura:
® |esire CAM pentru freza cu varf sferic de @ 6 mm
m NC indica iesirea pe varful sculei
B Programul Vector cu vectori normali la suprafata
Solutie propusa:
m  Masurarea sculei pe varful sculei
B [ntroduceti compensarea sculei in tabelul de scule:
B R siR2 datele teoretice despre scule din sistemul CAM
= DR si DR2 diferenta dintre valoarea nominala si valoarea efectiva

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Tabel scule +3 +3 +0 -0,1 -0,1
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Compensati iesirea
CAM a frezei reprelucrate cu varf rotund la centrul sferei

Utilizati o freza cu varf sferic de @ 5,8 mm in locul uneia de@ 6 mm.
Programul NC are urmatoarea structura:
m |esire CAM pentru freza cu varf sferic de @ 6 mm
® NC indica iesirea pe centrul sferei
m Programul Vector cu vectori normali la suprafata
Solutie sugerata:
m  Masurarea sculei pe varful sculei
® Functia TCPM REFPNT CNT-CNT
B ntroduceti compensarea sculei in tabelul de scule:
B R siR2 datele teoretice despre scule din sistemul CAM
= DR si DR2 diferenta dintre valoarea nominala si valoarea efectiva

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Tabel scule +3 +3 +0 -0,1 -0,1

6 Cu TCPM REFPNT CNT-CNT, valorile de compensare a sculei sunt
identice pentru iesirile pe varful sculei sau pe centrul sferei.
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Crearea unei iesiri
CAM de supradimensionare a piesei de prelucrat la varful sculei

7]

Utilizati o freza cu cap rotund de @ 6 mm pentru a obtine o supradimensionare
uniforma de 0,2 mm pe contur.

Programul NC are urmatoarea structura:
® |esire CAM pentru freza cu varf sferic de @ 6 mm
® NC indica iesirea pe varful sculei
m Programul Vector cu vectori normali la suprafata si vectori de scula
Solutie propusa:
m  Masurarea sculei pe varful sculei
® |ntroduceti compensarea sculei in blocul TOOL CALL:
B DL, DR si DR2 supradimensionarea dorita
B Suprimati mesajul de eroare cu M107

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Tabel scule +3 +3 +0 +0 +0
APELARE +0,2 +0,2 +0,2

SCULA
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Crearea unei iesiri
CAM de supradimensionare a piesei de prelucrat la centrul sferei

= y 1 ‘g ‘

Utilizati o freza cu cap rotund de @ 6 mm pentru a obtine o supradimensionare
uniformd de 0,2 mm pe contur.

Programul NC are urmatoarea structura:
m |esire CAM pentru freza cu varf sferic de @ 6 mm
® NC indica iesirea pe centrul sferei
m Functia TCPM REFPNT CNT-CNT
m Programul Vector cu vectori normali la suprafata si vectori de scula
Solutie propusa:
m  Masurarea sculei pe varful sculei
® [ntroduceti compensarea sculei in blocul TOOL CALL:
B DL, DR si DR2 supradimensionarea dorita
®  Suprimati mesajul de eroare cu M107

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Tabel scule +3 +3 +0 +0 +0
APELARE +0,2 +0,2 +0,2

SCULA
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11.6.5 Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii periferice (optiunea 9)

Aplicatie
Frezarea periferica este o operatie de prelucrare efectuata cu suprafata laterald a
sculei.

Sistemul de control decaleaza scula perpendicular pe directia de deplasare si
perpendicular pe directia sculei cu totalul valorilor delta din tabelele de administrare
a sculelor, de apelare a sculei si de compensare.

Cerinte

® Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)

B Masina cu axe rotative pozitionabile automat

m |esirea vectorilor normali ai suprafetei din sistemul CAM
Mai multe informatii: "Linie dreapta LN", Pagina 332
Programul NC cu unghiuri spatiale

Programul NC cu M128 sau cu FUNCTION TCPM

Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 453

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

Program NC cu compensare a razei sculei RL sau RR
Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’, Pagina 320

Descrierea functiilor
Variantele de mai jos sunt posibile cu frezarea periferica:

® Blocul L cu axele rotative programate, M128 sau FUNCTION TCPM este activ,
definiti directia de compensare cu compensarea razei RL sau RR

Blocul LN cu orientarea sculei T perpendiculara pe vectorul N, M128 sau
FUNCTION TCPM este activ(a)

Blocul LN cu orientarea sculei T fara vectorul N, M128 sau FUNCTION TCPM este
activ(a)

Exemplu

; Compensarea este posibild, directia de compensare RL

; Compensarea este posibila

; Compensarea este posibila

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 341



Compensari | Compensarea sculei 3D (optiunea 9)

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative pot avea intervale limitate ale avansului transversal, de ex. intre -90°
si +10° pentru axa de cap B. Modificarea unghiului de inclinare la o valoare de
peste +10° poate avea drept rezultat o rotire cu 180° a axei mesei. Exista pericolul
de coliziune in timpul miscarii de inclinare!

> Programati o pozitie sigura a sculei inainte de miscarea de inclinare, daca este
necesar.

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul Bloc unic

m  Sistemul de control nu poate pozitiona automat axele rotative pe toate masinile.

= Sistemul de control utilizeaza in general valorile delta definite pentru
compensarea 3-D. Intreaga razé a sculei R + DR) este luatd In considerare numai
daca atj activa functia FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.

Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei cu intreaga raza a sculei cu
FUNCTION PROG PATH (optiunea 9)", Pagina 343
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11.6.6

Exemplu

Compensarea frezei frontale reprelucrate
lesire CAM la centrul sculei

Utilizati o freza reprelucratd de @ 11,8 mmin loc de @ 12 mm.
Programul NC are urmatoarea structura:
B |esire CAM pentru freza frontalda de @ 12 mm
B NC indicd iesirea pe portscula
m Programul Vector cu vectori normali la suprafata si vectori de scula
Alternativa:
® Program Klartext cu compensare a razei sculei active RL/RR
Solutie propusa:
B Masurarea sculei pe varful sculei
®  Suprimati mesajul de eroare cu M107
® |ntroduceti compensarea sculei in tabelul de scule:
B R siR2 datele teoretice despre scule din sistemul CAM
® DR si DL diferenta dintre valoarea nominala si valoarea efectiva

R R2 DL DR DR2
CAM +6 +0
Tabel scule +6 +0 +0 -0,1 +0

Compensarea 3D a sculei cu intreaga raza a sculei cu FUNCTION
PROG PATH (optiunea 9)

Aplicatie
Functia FUNCTION PROG PATH defineste daca sistemul de control face referire la
compensarea razei 3D doar la valorile delta, ca in trecut, sau la intreaga raza a sculei.

Subiecte corelate
B Notiuni fundamentale ale compensarii 3D
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale’, Pagina 331
®  Scule pentru compensarea 3D
Mai multe informatii: "Scule pentru compensarea 3D a sculei’, Pagina 333
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Cerinte
® Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)
® Programul NC creat cu un sistem CAM

Liniile drepte LN nu pot fi programate direct in sistemul de control, ci necesitad un
sistem CAM.

Mai multe informatii: "programe NC generate prin CAM", Pagina 415

Descrierea functiilor

Daca activati FUNCTION PROG PATH, coordonatele programate corespund cu
exactitate coordonatelor conturului.

Sistemul de control ia in considerare raza completa a sculei R + DR si raza completa
a colfului R2 + DR2 pentru compensarea razei 3-D.

Cu FUNCTION PROG PATH OFF, dezactivati aceasta interpretare speciald.

Sistemul de control utilizeaza numai valorile delta DR si DR2 pentru compensarea
razei 3-D.

Daca activati FUNCTION PROG PATH, interpretarea traseului programat drept contur
se aplicd pentru miscdrile de compensare 3-D pana cand dezactivati functia.

Introducere

; Utilizarea intregii raze a sculei pentru
compensarea 3D.

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

FUNCTION PROG Initiatorul de sintaxa pentru interpretarea traseului programat
PATH

IS CONTOUR sau  Utilizarea intregii raze a sculei sau numai valorile delta pentru
OFF compensarea 3D
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11.7 Compensarea razei 3D in functie de unghiul de contact al
sculei (optiunea 92)

Aplicatie

Din cauza procesului de productie, raza sferica efectiva a unei freze sferice se abate
de la forma ideald. Imprecizia maxima de forma este definitd de producatorul sculei.
Cel mai frecvent, abaterile se inscriu intre 0,005 mm si 0,01 mm.

Imprecizia formei poate fi salvata sub forma unui tabel de valori de compensare.
Acest tabel contine valori ale unghiurilor si deviatia de la raza nominala R2 masurata
la valoarea respectiva a unghiului.

Optiunea software 3D-ToolComp (optiunea 92) permite sistemului de control s&
compenseze valoarea definitd in tabelul cu valori de compensare in functie de
punctul de contact efectiv al sculei.

Calibrarea 3-D a palpatorului poate fi efectuata si cu optiunea software 3D-
ToolComp. In timpul acestui proces, deviatiile determinate in timpul calibrarii
palpatorului sunt salvate in tabelul cu valori de compensare.

Subiecte corelate
® Tabel de valori de compensare *.3DTC

Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.3DTC", Pagina 649
® Calibrarea palpatorului 3D

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Palpare 3D cu palpator

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare
pentru piese de prelucrat si scule

B Compensare 3D cu programe NC generate de CAM cu vectori normali la
suprafata

Mai multe informatji: "Compensarea sculei 3D (optiunea 9)", Pagina 331

Cerinte
Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)
3D-ToolComp (optiunea software 92)
lesirea vectorilor normali ai suprafetei din sistemul CAM
Sculd definita corespunzator in administrarea sculelor:
B Valoarea 0 in coloana DR2
= Numele tabelului asociat cu valori de compensare din coloana DR2TABLE

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor

DR2+0.002

Daca executati un program NC cu vectori normali la suprafata si ati stabilit un
tabel cu valori de compensare (coloana DR2TABLE) pentru scula activa din tabelul
de scule (TOOL.T), sistemul de control utilizeaza valorile din tabelul cu valori de
compensare in loc de valoarea de compensare DR2 din TOOL.T.

Astfel, sistemul de control tine cont de valoarea de compensare din tabelul cu

valori de compensare definit pentru punctul de contact curent al sculei cu piesa

de prelucrat. Daca punctul de contact este intre doua puncte de compensare,
sistemul de control interpoleaza valoarea de compensare in mod liniar intre cele mai
apropiate doua unghiuri.

Valoare unghi Valoare compensare

40° 0,083 mm (mésurat)
50° -0,02 mm (masurat)

45° (punct de contact) +0,005 mm (interpolat)

+0.04 +
+0.03
+0.02

+0.07
+0.005

ANGLE
—0.01 ~

-0.02 1
-0.03 1
-0.04 1

Note

® Daca sistemul de control nu poate interpola o valoare de compensare, acesta
afiseaza un mesaj de eroare.

® M107 (suprimare mesaj de eroare pentru valori de compensare pozitive) nu este
necesara, chiar daca sunt determinate valorile de compensare.

® Sistemul de control utilizeaza fie DR2 din TOOL.T, fie o valoare de compensare
din tabelul cu valori de compensare. Abaterile suplimentare, precum o supra-
dimensionare de suprafatg, pot fi definite prin DR2 in programul NC (tabel de
compensare .tco sau blocul TOOL CALL).
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12.1 Gestionarea fisierelor

12.1.1 Informatii de baza

Aplicatie

In gestionarea fisierelor, sistemul de control afiseaza unitétile, folderele si fisierele.
Puteti, de exemplu, sa creati sau sa stergeti foldere sau fisiere si puteti, de
asemenea, sa conectati unitati.

Gestionarea fisierelor include modul de operare Fisiere si spatiul de lucru
Deschidere fisier.

Subiecte corelate
® Copie de rezerva date
m  Conectarea unitatilor de retea

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea funcitiilor

Pictograme si butoane
Gestionarea fisierelor contine urmatoarele pictograme si butoane:

Pictograma, Semnificatie
buton sau

comanda rapida

ch Redenumire
rD Copiere
CTRL+C

% Taiere
CTRL+X

-IE Stergere

ﬁ' Favorita

A Ejectarea dispozitivului USB

@ Protectia la scriere este activa
Numai in modul de operare Fisiere

Protectia la scriere nu este activa
Numai in modul de operare Fisiere

[P

Folder nou Crearea unui folder nou

Fisier nou Crearea unui fisier nou

6 Creati un tabel nou in modul de operare Tabeluri.

Mai multe informatii: "Modul de operare Tabeluri’,
Pagina 622
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Pictograma, Semnificatie
buton sau
comanda rapida

Functii fisiere Sistemul de control deschide meniul contextual.
Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 573
Numai in modul de operare Fisiere

Marcare Sistemul de control marcheaza fisierul si deschide bara de

CTRL+BLANK actiuni.
Numai in modul de operare Fisiere

Z) Anularea unei actiuni

CTRL+Z

(N Refacerea unei actiuni

CTRL+Y

Deschidere Sistemul de control deschide fisierul in modul de operare

corespunzator sau in aplicatia corespunzatoare.

Selectare in Sistemul de control deschide fisierul in modul de operare
rulare program Rulare program.

Numai in modul de operare Fisiere

Functii supli- Sistemul de control deschide un meniu de selectare cu
mentare urmatoarele functii:

= Potriviti TAB / PGM
Adaptati formatul si continutul fisierelor din iTNC 530.

Mai multe informatii: "Adaptarea unui fisier iTNC 530",
Pagina 359

= Conectati reteaua

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea si rularea programelor

Numai in modul de operare Fisiere
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Elemente ale ecranului de gestionare a fisierelor

Fisiere

1]
\m Fies a 2 .
B le ame ne_prog nc_doc ocM @ TNGinc_progine_docOCHI._plate_bikst M
Mrime 6848
= © Reuitat cévtare B 1_Plateh
E‘O 1_plate_blk.stl Data modif. Astézi 10:52:27 UH
|_plate_blk.st
¥ Feo 3 ceh, st t0:5227
("j Creator user / User m
@ Utimele fisiere ) 1_plate_partst
Tip st 3
9 T Cos de gunoi [ 2-Molded_insertn ﬁ?
1 ‘ Protejat la scris &
20 =Rt
Favorit * _
=R @
= Ted @
=]z 6 _
=
0 = me: g]
00:00:00
T 8
0
$12000
o 1 5
cwen
4
o

Funfi

o =~ Folder nou | Fisier nou | Funcgu!|§|ere‘ Marcare Deschidere | suplimentare «

Modul de operare Fisiere

1 Cale de navigare

In calea de navigare, sistemul de control afiseaza pozitia folderului curent in
structura folderelor. Utilizati elementele individuale ale caii de navigare pentru
a va deplasa la un nivel superior al folderului.

2 Baradetitlu
®  Cautarea textului integral

ee 1l

Mai multe informatii: "Cautarea textului integral in bara de titlu",
Pagina 351

® Sortare
Mai multe informatji: "Sortarea in bara de titlu", Pagina 351
m Filtrare
Mai multe informatii: "Filtrarea in bara de titlu", Pagina 351
3 Zona de informatii
Mai multe informatii: "Zona de informatii’, Pagina 357
4 Zona de previzualizare

In zona de previzualizare, sistemul de control afiseaza o previzualizare a fisie-
rului selectat; de exemplu, un extras dintr-un program NC.

5 Coloana de continut

In coloana de continut, sistemul de control afiseaza toate folderele si fisierele
din unitatea, folderul sau alta surséd curent(a).

Sistemul de control afiseaza urmatoarea stare pentru un fisier, daca este
cazul:

m M: fisierul este activ in modul de operare Rulare program
B S fisierul este activ in spatiul de lucru Simulare
m E: fisierul este activ in modul de operare Programare
6 Coloand de navigare
Mai multe informatii: "Coloana de navigare', Pagina 352
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Cautarea textului integral in bara de titlu

Utilizati functia de cdutare a textului integral pentru a cauta orice sir de caractere in
numele sau in continutul fisierelor. Sistemul de control cauta prin nivelul activ si prin
orice nivel inferior al unitatii sau al folderului selectat(e).

Utilizati meniul de selectare pentru a alege daca sistemul de control cauta in numele
sau in continutul fisierelor.

Puteti utiliza caracterul * ca substituent. Acest substituent poate reprezenta orice
caractere sau chiar un cuvant intreg. Puteti, de asemenea, utiliza substituentul
pentru a cauta anumite tipuri de fisiere (de ex., *.pdf).

Sortarea in bara de titlu

Puteti sorta folderele si fisierele in ordine crescatoare sau descrescatoare, in functie
de urmatoarele criterii:

= Nume

= Tip

= Marime

= Data modif.

Daca sortati dupd nume sau dupa tip, sistemul de control listeaza fisierele in ordine
alfabetica.

Filtrarea in bara de titlu

Puteti filtra folderele si fisierele utilizand urmatoarele filtre standard:
Programe NC (.H,.l)

Fisier conversational (.H)

Fisier ISO (.1)

Fisier text (.TXT)

Toate fisierele (.*)

Dacad doriti sa efectuati filtrarea pentru un alt tip de fisier, puteti utiliza substituentul
in cdutarea textului integral.

Mai multe informatii: "Cautarea textului integral in bara de titlu", Pagina 351

Zona de informatii
In zona de informatii, sistemul de control afiseazé calea fisierului sau a folderului.
Mai multe informatii: "Cale’, Pagina 352

In functie de elementul selectat, sistemul de control afiseaza urmétoarele informatii
suplimentare:

= Marime

= Data modif.

® Creator

= Tip

In zona de informatii puteti selecta urméatoarele functii:
B Activarea si dezactivarea protectiei la scriere

m  Adaugarea sau eliminarea favoritelor
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Coloana de navigare
Coloana de navigare oferd urmdtoarele posibilitati de navigare:
B Rezultat cautare

Sistemul de control afiseaza rezultatele de cdutare ale textului integral. Daca nu
s-a efectuat nicio cdutare sau daca nu s-a gasit nimic, atunci aceasta zona este
goala.

= Favorit

Sistemul de control afiseaza toate folderele si fisierele pe care le-ati marcat ca
favorite.

m Ultimele fisiere
Sistemul de control afiseaza cele 15 fisiere deschise cel mai recent.
= Cos de gunoi

Sistemul de control muta folderele si fisierele sterse in cosul de reciclare. Puteti
utiliza meniul contextual pentru a restaura aceste fisiere sau pentru a goli cosul
de reciclare.

Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 573

m Unitdti (de ex., TNC:)
Sistemul de control afiseaza unitatile interne si externe (de ex., un dispo-
zitiv USB).

Caractere permise

Puteti utiliza urmatoarele caractere pentru numele unitatilor, ale folderelor si ale
fisierelor:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghijklmnopqgrst
uvwxyz0123456789_-

Utilizati numai caracterele care sunt prezentate aici; in caz contrar, pot aparea
probleme (de exemplu, in timpul transmiterii datelor).

Urmatoarele caractere au functii specifice si, prin urmare, nu trebuie utilizate intr-un
nume:

Simbol Functie

Separd numele de fisier de tipul de fisier

\ / Separa intre unitatea, folderul si fisierul din cale

Separa numele unitatilor

Nume

Cand creati un fisier, mai intai ii definiti numele. Numele fisierului este urmat de
extensia numelui de fisier, formata dintr-un punct si tipul de fisier.

Cale

Lungimea maxima admisa a cdii este de 255 de caractere. Lungimea cdii este
formata din caracterele unitatii, numele folderului si numele fisierului, inclusiv
extensia numelui de fisier.

Cale absoluta

O cale absoluta specifica pozitia exacta a unui fisier. Calea incepe cu unitatea si
apoi trece prin structura folderelor in ordine succesiva pana la fisier (de ex., TNC:
\nc_prog\$mdi.h). Daca fisierul apelat a fost mutat, atunci trebuie introdusa o noua
cale absoluta.
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Cale relativa

O cale relativa specifica pozitia unui fisier in raport cu fisierul care o apeleaza. Calea
trece prin structura de foldere in ordine succesiva pana la fisier, incepand de la
fisierul care o apeleaza (de ex., demo\reset.H). Dacd un fisier a fost mutat, atunci
trebuie introdusa o noua cale relativa.
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Tipuri de fisiere
Puteti utiliza litere majuscule sau minuscule pentru a defini tipul de fisier.

Tipuri de fisiere specifice pentru HEIDENHAIN

Sistemul de control poate deschide urmatoarele tipuri de fisiere specifice pentru
HEIDENHAIN:

Tip fisier Aplicatie
H Programul NC scris in HEIDENHAIN Klartext.

Mai multe informatii: "Continutul unui program NC',
Pagina 104

I Programul NC cu comenzi ISO
HC Definitia conturului in formatul smarT.NC al iTNC 530
HU Programul principal in formatul smarT.NC al iTNC 530

3DTC Tabel cu compensari 3D ale sculei care depind de unghiul de
contact

Mai multe informatji: "Compensarea razei 3D in functie de
unghiul de contact al sculei (optiunea 92)", Pagina 345

D Tabel cu origini ale piesei de prelucrat
Mai multe informatii: "Tabel de origini’, Pagina 636

DEP Tabel generat automat cu date care depind de programul NC
(de ex., fisierul de utilizare a sculei)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

P Tabel pentru prelucrarea orientata pe masa mobila
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Lista comenzi’,
Pagina 606

PNT Tabel cu pozitii de prelucrare (de ex., pentru prelucrarea
modelelor punctiforme neregulate)
Mai multe informatii: "Tabel de puncte’, Pagina 633

PR Tabel cu presetari ale piesei de prelucrat

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

TAB Tabel liber definibil (de ex., pentru fisierele de protocol sau ca
tabele WMAT si TMAT pentru calculul automat al datelor de
aschiere)

Mai multe informatii: "Tabele liber definibile", Pagina 632
Mai multe informatii: "Calcul. pentru regim aschiere’,
Pagina 578

TCH Tabel cu alocarea magaziei de scule

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

T Tabel cu scule pentru toate tehnologiile

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

TP Tabel cu palpatoare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor
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Tip fisier Aplicatie

TRN Tabel de scule de strunijit

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

GRD Tabel cu scule de strunjit

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

DRS Tabel cu scule de polizare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

TNCDRW Descrierea conturului ca desen 2D
Mai multe informatii: "Programare grafica’, Pagina 539

M3D Format pentru portscule sau obiecte de coliziune (optiu-
nea 40), de exemply,

Mai multe informatii: "Optiuni pentru fisierele elementelor de
fixare', Pagina 375

TNCBCK Fisier pentru copia de rezerva si restaurarea datelor

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

Sistemul de control deschide aceste tipuri de fisiere cu o aplicatie internd sau cu un
instrument HEROS.
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Tipuri de fisiere standardizate
Sistemul de control poate deschide urmatoarele tipuri de fisiere standardizate:

Tip fisier Aplicatie
CSV Fisier text pentru salvarea sau schimbul de date structurate
simple

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

XLSX (XLS) Tip de fisier pentru diverse programe de foi de calcul (de ex.,
Microsoft Excel)

STL Model 3D creat cu fatete triunghiulare (de ex., elemente de
fixare)

Mai multe informatji: "Exportul unei piese de prelucrat simula-
te ca fisier STL ", Pagina 595

DXF Fisiere CAD 2D

IGS/IGES Fisiere CAD 3D

STP/STEP Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

CHM Fisiere de ajutor in format compilat sau comprimat

CFG Fisiere de configurare a sistemului de control

Mai multe informatii: "Optiuni pentru fisierele elementelor de
fixare', Pagina 375

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

CFT Date 3D ale unui sablon de portsculd parametrizabila

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

CFX Date 3D ale unei portscule determinate geometric

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

HTM/HTML Fisier text cu continut structurat al unui site web care poate fi
deschis intr-un browser (de ex., ajutorul integrat al produsului)

Mai multe informatii: "Manual de utilizare ca asistenta de
produs integrata: TNCguide", Pagina 33

XML Fisier text cu date structurate ierarhic

PDF Format de document care reproduce vizual fisierul original in
mod identic, indiferent de aplicatia sursa

BAK Fisier de copie de rezerva a datelor

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

INI Fisier de initializare (de ex., poate contine setérile programului)

A Fisier text (de ex., pentru definirea formatului de iesire pe
ecran cu FN16)

TXT Fisier text (de ex., pentru salvarea rezultatelor ciclurilor de
masurare cu FN16)

SVG Format de imagine pentru grafica vectoriala
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Tip fisier Aplicatie

BMP Formate de imagine pentru grafica de pixeli

GIF In mod implicit, sistemul de control utilizeaza formatul PNG

JPG/JPEG pentru capturile de ecran

PNG Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor

0GG Format de fisier container pentru tipurile de suporturi OGA,
OGV si OGX

ZIP Format de fisier container care colecteaza mai multe fisiere
comprimate.

Sistemul de control deschide unele dintre aceste tipuri de fisiere cu instrumentele
HEROS.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Note

Sistemul de control are 189 GB de spatiu pe disc. Dimensiunea maxima a oricarui
fisier este limitatd la 2 GB.

Numele de tabele si coloane de tabel trebuie s& inceapa cu o literad si nu trebuie
sa contind un operator aritmetic (de ex., +). Aceste caractere pot cauza probleme
la introducerea sau la citirea datelor impreuna cu comenzile SQL.

Mai multe informatii: "Acces la tabel cu instructiuni SQL", Pagina 519

In cazul in care cursorul se afl& in coloana de continut, puteti incepe s& efectuati
introducerea prin intermediul tastaturii. Sistemul de control deschide un camp
de introducere separat si cauta automat sirul introdus. Daca acesta gaseste un
fisier sau un folder cu sirul respectiv, atunci sistemul de control muta cursorul la
acesta.

Dacad iesiti dintr-un program NC prin apasarea tastei END BLK, sistemul de
control deschide fila Adaugare. Cursorul se afla in programul NC care tocmai a
fost inchis.

Daca apdsati din nou pe tasta END BLK, sistemul de control deschide din nou
programul NC cu cursorul pe ultima linie selectata. Cu fisierele mari, acest
comportament poate cauza o intarziere.

Daca apdsati pe tasta ENT, sistemul de control deschide intotdeauna un
program NC cu cursorul pe linia 0.

Sistemul de control creeaza fisiere de dependenta cu extensia *.dep pentru
fisierul de utilizare a sculei, de ex., pentru a efectua un test de utilizare a sculei.

In parametrul masinii dependentFiles(nr. 122101), producatorul defineste dacé
sistemul de control afiseaza fisierele de dependenta.

In parametrul masinii createBackup (nr. 105401), producétorul masinii defineste
daca sistemul de control creeaza sau nu un fisier de rezerva la salvarea unui
program NC. Va rugam sa retineti cd aceste fisiere de copii de rezerva ocupa
spatiu pe disc.
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Sugestii despre functiile fisierului

Daca selectati un fisier sau un folder si glisati spre dreapta, sistemul de control
afiseaza urmatoarele functii de fisier:

B Redenumire

= (Copiere

m Taiere

m Stergere

®  Marcare ca favorita

Puteti sa selectati aceste functii de fisier si din meniul contextual.
Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 573

Sugestii despre fisierele copiate

= In cazul in care copiati un fisier si apoi 1l lipiti in acelasi folder, sistemul de control
adaugd sufixul _Copy la numele fisierului.

m Daca lipiti un fisier intr-un alt folder si folderul respectiv contine un fisier cu
acelasi nume, sistemul de control deschide fereastra Inserati fisier. Sistemul de
control afiseazd calea de acces a celor doua fisiere si oferd urmatoarele optiuni:

= Inlocuire fisier existent

B Omitere fisier copiat

m  Adaugare sufix la numele fisierului

Puteti, de asemenea, sa aplicati optiunea selectata la toate aceste cazuri.

12.1.2 Spatiul de lucru Deschidere fisier

Aplicatie
Spatiul de lucru Deschidere fisier permite, de ex., selectarea si crearea fisierelor.

Functionalitatea

Spatiul de lucru Deschidere fisier poate fi deschis de pictogramele de mai jos, in
functie de modul de operare activ:

Pictograma Functie

+ Adaugare in modurile de operare Tabeluri si Programare
operating modes

D Deschidere fisier in modul de operare Rulare program

Functiile de mai jos pot fi executate in spatiul de lucru Deschidere fisier in modurile
de operare respective:

Functie Modul de operare Modul de operare  Modul de operare
Tabeluri Programare Rulare program

Folder nou v v -

Fisier nou v v -

Deschidere v v v
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12.1.3 Spatiul de lucru Selectare rapida

Aplicatie
In spatiul de lucru Selectare rapida, deschideti un tabel existent sau creati un fisier,
de ex. un program NC.

Descrierea functiilor

Spatiul de lucru Selectare rapida poate fi deschis cu functia Adaugare din modurile
de operare Tabeluri si Programare.

Mai multe informatii: 'Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de control”,
Pagina 73

In modul de operare Tabeluri, pot fi deschise tabelele de mai jos:
® Management scule

= Tabel locatii

B Puncte ref.

= Sisteme tastare

® Puncte de referinta

® Ordine util. T

® Lista de pozit.

Utilizati butonul Generati un tabel nou pentru a crea diverse tabele in sistemul de
control.

In modul de operare Programare, pot fi create fisierele de mai jos:
= Program nou

= Contur nou

® Lista noua cu comenzi

12.1.4 Adaptarea unui fisier iTNC 530

Aplicatie
Pentru a utiliza un fisier creat pe iTNC 530 si pe TNC7, sistemul de control trebuie sa

adapteze formatul si continutul fisierului. Functia Potriviti TAB / PGM efectueaza
aceasta sarcina.

Descrierea funcitiilor

Importul unui program NC

Sistemul de control utilizeaza functia Potriviti TAB / PGM pentru a elimina
umlauturile si verifica daca exista blocul NC END PGM. Programul NC ar fi incomplet
fara acest bloc NC.

Importul unui tabel de scule
Urmatoarele caractere sunt permise in coloana NUME a tabelului de scule:
#S%&,-.0123456789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Sistemul de control converteste o virgulad intr-un punct cu functia Potriviti TAB /
PGM.

Sistemul de control adopta toate tipurile de scule acceptate si aloca tipul nedefinit
tuturor tipurilor de scule necunoscute.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Adaptarea unui fisier
Pregatiti o copie de rezerva a fisierului initial inainte de adaptare

Pentru a adapta formatul si continutul unui fisier iTNC 530:

4

Funetii

suplimentare

Note

> Selectati modul de operare Fisiere

Selectati fisierul dorit

Selectati Functii suplimentare

Sistemul de control afiseaza un meniu de selectare.

Selectati Potriviti TAB / PGM

Sistemul de control adapteaza formatul si continutul fisierului.

VvV VvV VvV VvyYy

Sistemul de control salveaza modificérile si suprascrie
fisierul initial.

> Verificati continutul dupa adaptare

B Producatorul masinii utilizeaza reguli de import si de actualizare pentru a defini
adaptarile pe care trebuie sa le execute sistemul de control, de ex., eliminarea
umlauturilor.

®  Producatorul masinii utilizeaza parametrul optional importFromExternal
(nr. 102909) pentru a defini pentru fiecare tip de fisier dacé adaptarea automata
este efectuata la copierea in sistemul de control.

12.1.5 Dispozitive USB

Aplicatie

Un dispozitiv USB permite transmiterea datelor si salvarea datelor in exterior.

Cerinta
B USB2.0sau30
= Dispozitiv USB cu sistem de fisiere acceptat
Sistemul de control accepta dispozitivele USB cu urmatoarele sisteme de fisiere:

FAT
VFAT
exFAT
1SO9660

0 Sistemul de control nu accepta dispozitive USB cu alte sisteme de

fisiere, precum NTFS.

m QO interfata de date pregatita

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor

Sistemul de control afiseaza un dispozitiv USB ca unitate in coloana de navigare din
modul de operare Fisiere sau din spatiul de lucru Deschidere fisier.

Sistemul de control detecteaza automat dispozitivele USB. In cazul in care conectati
un dispozitiv USB cu un sistem de fisiere care nu este acceptat, sistemul de control
genereazd un mesaj de eroare.

Tnainte de a executa un program NC salvat pe dispozitivul USB, fisierul trebuie
transferat pe hard-disk-ul sistemului de control.

La transmiterea fisierelor mari, sistemul de control afiseaza progresul transmiterii
datelor in partea de jos a coloanei de navigare si de continut.

Indepartarea unui dispozitiv USB

Pentru a indeparta un dispozitiv USB:
A > Selectati Ejectare

> Sistemul de control deschide o fereastrd contextuala si va
intreaba daca doriti sa ejectati dispozitivul USB.

= > Apasati OK

> Sistemul de control afiseaza mesajul Dispozitivul USB poate
fi indepartat acuma.

Note

ANUNT

Atentie: Pericol din cauza fisierelor manipulate!

Daca executati programele NC direct de pe o unitate de retea sau un dispozitiv
USB, nu aveti niciun control daca programul NC a fost modificat sau manipulat.
In plus, viteza retelei poate incetini executarea programului NC. Drept urmare, pot
aparea miscari sau coliziuni nedorite ale masinii.

> Copiati programul NC si toate fisierele apelate in unitatea TNC:

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Indepartati intotdeauna in mod corespunz&tor un dispozitiv USB conectat, in caz
contrar datele pot fi deteriorate sau sterse!

> Utilizati portul USB doar pentru transfer si crearea copiilor de rezerva, nu il
utilizati pentru editarea si executarea programelor NC

> Utilizati pictograma pentru a indeparta dispozitivele USB cand transferul de
date este finalizat

® Dacd un mesaj de eroare este afisat la conectarea unui dispozitiv USB, verificati
setarea in software-ul de securitate SELinux.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Daca sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare la utilizarea unui hub USB,
ignorati si confirmati mesajul cu tasta CE.

m Pregatiti o copie de rezerva a fisierelor din sistemul de control la intervale
regulate.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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12.2  Functii de fisier programabile

Aplicatie

Functiile de fisier programabile permit gestionarea fisierelor din cadrul
programului NC. Fisierele pot fi deschise, copiate, mutate si sterse. Acest lucru
permite, de ex., deschiderea desenului unei componente in timpul procesului de
masurare cu un ciclu al palpatorului.

Descrierea funcitiilor

Deschiderea unui fisier cu DESCHIDERE FISIER

Functia DESCHIDERE FISIER va permite s& deschideti un fisier din cadrul unui
program NC.

Daca definiti DESCHIDERE FISIER, sistemul de control continua dialogul si puteti
programa o OPRIRE.

Utilizand aceasta functie, sistemul de control poate deschide toate tipurile de fisiere
pe care le puteti deschide manual.

Mai multe informatii: "Tipuri de fisiere", Pagina 354

Panoul de control deschide fisierul in instrumentul HEROS utilizat ultima data pentru
acest tip de fisier. Daca nu ati deschis niciodata un fisier dintr-un anumit tip de fisier
si mai multe instrumente HEROS sunt disponibile, sistemul de control va intrerupe
rularea programului si va deschide fereastra Aplicatie?. In fereastra Aplicatie?,
puteti sa selectati instrumentul HEROS pe care trebuie sa il utilizeze sistemul de
control pentru a deschide fisierul. Sistemul de control salveaza aceasta selectie.

Mai multe instrumente HEROS sunt disponibile pentru deschiderea urmatoarelor
tipuri de fisiere:

= CFG

B SVG

= BMP

= GIF

B JPG/JPEG

= PNG

0 Pentru a evita intreruperile in rularea programului sau necesitatea de a
selecta un instrument HEROS alternativ, deschideti un fisier din tipul de
fisier corespunzator o data in gestionarul de fisiere. Daca fisierele dintr-
un anumit tip de fisier pot fi deschise in mai multe instrumente HERQOS,
puteti sa utilizati gestionarul de fisiere pentru a selecta instrumentul
HEROS de utilizat pentru deschiderea fisierelor din acest tip de fisier.

Mai multe informatii: 'Gestionarea fisierelor', Pagina 348

Aceasta functie este aplicata in spatiul de lucru Simulare, aplicatia MDI si modul de
operare Rulare program.
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Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

DESCHIDERE Inceputul sintaxei pentru functia DESCHIDERE FISIER
FISIER

» Calea fisierului de deschis

OPRIR Intrerupe rularea programului sau simularea

Element de sintaxd optional

Copierea, mutarea si stergerea figierelor cu FUNCTION FILE

Sistemul de control ofera functiile de mai jos pentru copierea, mutarea si stergerea
fisierelor dintr-un program NC:

Functie NC Descriere
FUNCTION FILE  Aceastd functie copiaza un fisier intr-un fisier tinta. Sistemul
COPY de control inlocuieste continutul fisierului tinta.

Aceasta functie necesita specificarea caii cdtre ambele fisiere.

FUNCTION FILE
MOVE

Aceasta functie muta un fisier intr-un fisier {intd. Sistemul de
control inlocuieste continutul fisierului tinta si sterge fisierul de
mutat.

Aceasta functie necesita specificarea caii cdtre ambele fisiere.

FUNCTION FILE
DELETE

Aceasta functie sterge fisierul selectat.

Aceasta functie necesita specificarea caii catre fisierul de
sters.

Aceste functii se aplica in aplicatia MDI si in modul de operare Rulare program.
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Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTION FILE Initiatorul de sintaxa pentru functia Deschidere fisier
COPY

» Calea fisierului de copiat

» Calea fisierului de inlocuit

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTION FILE Initiatorul de sintaxa pentru functia Mutare fisier
MOVE

» Calea fisierului de mutat

» Calea fisierului de inlocuit

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTION FILE Initiatorul de sintaxa pentru functia Stergere fisier
DELETE

o Calea fisierului de sters
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Note

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

La stergerea unui fisier cu functia FUNCTION FILE DELETE, sistemul de control
nu va pune acest fisier in cosul de reciclare. Sistemul de control sterge fisierul
definitiv!

> Utilizati aceastd functie numai cu fisiere care nu mai sunt necesare

Exista diverse moduri de a selecta fisiere:
® ntroduceti calea fisierului
B Selectati fisierul intr-o fereastra de selectare
m Definiti calea sau numele fisierului subprogramului intr-un parametru QS

Daca fisierul apelat se afld in acelasi director ca fisierul de apelare, puteti,
de asemenea, sa introduceti doar numele fisierului.

B Cand aplicati functii de fisier care se refera la programul NC de apelare intr-un
program NC apelat, sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.

® Cand intentionati ca copiati sau sa mutati un fisier inexistent, sistemul de control
afiseaza un mesaj de eroare.

m Daca nu exista fisierul de sters, sistemul de control nu afiseaza un mesaj de
eroare.
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Monitorizarea dinamica a coliziunilor(DCM, optiunea 40)

Aplicatie

Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM, dynamic collision monitoring) poate

fi utilizatd pentru a monitoriza coliziunile componentelor masinii definite de
producatorul masinii.. Cand obiectele de coliziune se apropie unul de celalalt mai
mult decat o distantd minima definita, sistemul de control se opreste si afiseaza un
mesaj de eroare. Aceasta procedura reduce riscul de coliziune.

Manual > @ DCM: Tool - FIXTURE

™ operare manuate [ G T, setare = Zonedeluou v

simulare (3= 1 Naz! ﬁj
Selectare: Masina
av
Masiné: Original
@ Bl &
Scula: Original
[N

Piesa: Invizibil

[ fl5l N

Setare pet
T

o = M s F | if | ooror Marime pas | | om0 | pom «

Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM), inclusiv avertismentul de coliziune

Cerinte
®  Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea software 40)
B Sistem de control pregatit de producatorul masinii

Producatorul masinii trebuie sa defineasca un model de cinematica al masinii,
punctul de insertie pentru elemente de fixare si distanta de siguranta dintre
obiectele de coliziune.

Mai multe informatii: "Monitorizarea elementelor de fixare (optiunea 40)",
Pagina 374

B Scule cu o raza pozitiva R si lungimea L.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= Valorile din administrarea sculelor sunt egale cu dimensiunile reale ale sculei

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii adapteaza monitorizarea dinamica a coliziunilor
(DCM) la sistemul de control.

Producatorul masinii poate defini componentele masinii si distantele minime care
trebuie monitorizate de sistemul de control in timpul tuturor miscarilor masinii.
Daca doud obiecte de coliziune se apropie unul de celdlalt mai mult decéat o distanta
minima definita, sistemul de control genereaza un mesaj de eroare si incheie

miscarea.
Editor > | @ DCM: Tool - FIXTURE
[ 128h (W JMMETY R [N 2 Moid.seth [ resetH = Workspaces ¥
~ PR E D2 e o
Selection: Machine
=] ot
AQ
- = -
Q“j Machine: Original e
2 &8 L8
Tool: Original
L0 [ (R
Workpiece: Original
DX
Tool paths:
None
o]
Qﬂj DCM
00:00:26 L]
Advanced checks x
; _\9' [ ] A
2 d Skip/ =
° 2
Pause at M1
@ i)
13:50
_ . | Kartextprogra... G GOTO o Comment O o Selectin »Stamhe &
>> ®» | NCincton | L ‘blocknumhev‘ S 0 | i \ \ongvamRun‘ simulation «

Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) in spatiul de lucru Simulare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Dacéd Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) este inactiva, sistemul de
control nu va efectua nicio verificare automata a coliziunilor. Aceasta insemna
ca nu pot fi prevenite miscarile care ar putea cauza coliziuni. Exista pericol de
coliziune in timpul tuturor miscarilor!

> Asigurati-va ca activati DCM ori de céte ori este posibil

> Asigurati-va ca reactivati intotdeauna DCM imediat dupa o dezactivare
temporara

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul Bloc unic
in timp ce DCM este dezactivat

Sistemul de control afiseaza grafic obiectele de coliziune In urmatoarele moduri de
operare:

®  Modul de operare Programare

= Modul de operare Manual

®  Modul de operare Rulare program

Sistemul de control monitorizeazd, de asemenea, sculele, astfel cum sunt definite in
administrarea sculelor, pentru coliziune.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Chiar daca Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor (DCM) este activa,
sistemul de control nu monitorizeazad automat piesa de prelucrat pentru coliziuni,
nici cu scula si nici cu alte componente ale masinii. Existd risc de coliziune in
timpul prelucrarii!

> Activati comutatorul Verificari extinse pentru simulari

> Verificati secventa de prelucrare utilizand o simulare

> Testali cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul Bloc unic

Mai multe informatii: "Verificari extinse in simulare", Pagina 378

Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) in modurile de operare
Manual si Rulare program

Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) este activatd separat pentru modurile
de operare Manual si Rulare program, utilizand butonul DCM.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

In modurile de operare Manual si Rulare program, sistemul de control opreste
miscarea daca doud obiecte aflate de coliziune se apropie unul de celdlalt la o

distantd mai mica decat o distantd minima. in acest caz, sistemul de control
afiseaza un mesaj de eroare, indicand cele doua obiecte care cauzeaza coliziunea.

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate defini distanta minima dintre doua
obiecte monitorizate pentru prevenirea coliziunilor.

Tnainte de avertismentul de coliziune, sistemul de control reduce dinamic viteza de
avans a miscdrilor. Acest lucru asigura faptul ca axele se opresc la timp inainte de
producerea unei coliziuni.

Cand este declansat avertismentul de coliziune, sistemul de control afiseaza
obiectele care intrd in coliziune cu rosu in spatiul de lucru Simulare.

o Cand a fost emis un avertisment de coliziune, miscdrile masinii cu tastele
de directionare a axelor sau cu roata de mana sunt posibile doar daca
miscarile respective maresc distanta dintre obiectele in cauza.

Cu monitorizarea activa a coliziunii si un avertisment simultan de
coliziune, nu sunt permise miscari care reduc distanta sau nu o schimba.
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Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) in modul de operare
Programare

Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) este activata pentru simulare in spatiul
de lucru Simulare.

Mai multe informatii: "Activarea dinamica a coliziunilor (DCM) pentru simulare’,
Pagina 372

In modul de operare Programare, pot fi monitorizate coliziunile pentru un

program NC chiar inainte de executie. in cazul de coliziune, sistemul de control
opreste simularea si afiseaza un mesaj de eroare prin care sunt denumite cele doud
obiecte care cauzeaza coliziunea.

HEIDENHAIN recomanda utilizarea monitorizarii dinamice a coliziunilor (DCM) in

modul de operare Programare doar in plus fatd de DCM in modurile de operare
Manual si Rulare program.

o Monitorizarea imbundtatitd a coliziunilor prezinta coliziunile dintre piesa
de prelucrat si scule sau portscule.

Mai multe informatii: "Verificari extinse in simulare’, Pagina 378

Pentru a obtine un rezultat al simuldrii care sa fie similar cu rularea programului,
trebuie sd corespunda urmatoarele aspecte:

B Presetarea piesei de prelucrat
Rotire de baza

Abaterea fiecarei axe
Conditia de inclinare

Modelul cinematic activ

Trebuie selectata presetarea piesei de prelucrat active pentru simulare. Presetarea
piesei de prelucrat active din tabelul de presetéri poate fi adoptatd in simulare.

Mai multe informatii: "Coloana Optiuni de vizualizare", Pagina 586

Intr-o simulare, urmétoarele aspecte pot sé difere de masina efectiva sau este
posibil sa nu fie deloc disponibile:

m Pozitia de modificare a sculei simulate poate fi diferitd de pozitia de schimbare a
sculei din masina.

Modificdrile cinematicii pot avea un efect intarziat in simulare.

Miscarile de pozitionare PLC nu sunt afisate corect in simulare.

Setarile de program globale (GPS, optiunea 44) nu sunt disponibile
Suprapunerea rotii de mana nu este disponibila

Editarea listelor de sarcini nu este disponibila

Limitele intervalului de traversare din aplicatia Setari nu sunt disponibile.
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13.1.1 Activarea dinamica a coliziunilor (DCM) pentru simulare

Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) poate fi activatd pentru simulare doar in
modul de operare Programare.

Pentru a activa DCM pentru simulare:

L?é > Selectati modul de operare Programare

Selectati Zone de lucru

Selectati Simulare

Sistemul de control deschide spatiul de lucru Simulare.
Selectati coloana Optiuni de vizualizare

1]
vVVVvYy

v

Activati comutatorul DCM

> Sistemul de control activeaza DCM in modul de operare
Programare.

0 Sistemul de control afiseazd monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM)
in spatiul de lucru Simulare

Mai multe informatii: 'Pictograme in spatiul de lucru Simulare”,
Pagina 585

13.1.2 Activarea afisarii grafice a obiectelor de coliziune
] |

T8 00:00:13

Simularea in modul Masina

Pentru a activa afisarea grafica a obiectelor de coliziune:

(ﬂ, > Selectati un mod de operare, de ex. Manual
> Selectati Zone de lucru
> Selectati spatiul de lucru Simulare
> Sistemul de control deschide spatiul de lucru Simulare.
— > Selectati coloana Optiuni de vizualizare
- > Selectati modul Masina
> Sistemul de control afiseaza o reprezentare grafica a masinii si

a piesei de prelucrat.
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Modificarea reprezentarii

Pentru a modifica afisarea grafica a obiectelor de coliziune:
> Activarea afisarii grafice a obiectelor de coliziune
> Selectati coloana Optiuni de vizualizare

H > Modificati afisarea grafica a obiectelor de coliziune, de ex.,
Original

13.1.3 FUNCTION DCM: Dezactivarea si activarea monitorizarii dinamice a
coliziunilor (DCM) in programele NC

Aplicatie

Unele etape de prelucrare sunt, prin proiectare, efectuate in apropierea unui

obiect de coliziune. Daca doriti sa excludeti anumite etape de prelucrare din
monitorizarea dinamicé a coliziunilor (DCM), puteti dezactiva DCM pentru acestea in
programul NC. Acest lucru inseamna ca este posibila monitorizarea coliziunii in parti
individuale ale unui program NC.

Cerinta
Aceasta functie poate fi utilizata numai daca Monitorizarea dinamica a coliziunilor

(DCM) este activa pentru modul de operare Rulare program in caz contrar, functia
nu are niciun efect si nu puteti activa DCM din cadrul programului NC.

Descrierea functiilor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Dacéd Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) este inactiva, sistemul de
control nu va efectua nicio verificare automata a coliziunilor. Aceasta insemna
ca nu pot fi prevenite miscarile care ar putea cauza coliziuni. Exista pericol de
coliziune in timpul tuturor miscarilor!

> Asigurati-va ca activati DCM ori de céte ori este posibil

> Asigurati-va ca reactivati intotdeauna DCM imediat dupa o dezactivare
temporara

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul Bloc unic
in timp ce DCM este dezactivat

FUNCTION DCM se aplica doar in cadrul programului NC.

De exemplu, este posibil sa dezactivati Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM)
in urmdtoarele situatii din programul NC:

m  Pentru reducerea distantei dintre doua obiecte monitorizate pentru evitarea coli-
ziunilor

B Pentru prevenirea opririlor in timpul executiei programelor
Sunt disponibile urmatoarele functii NC:

= FUNCTION DCM OFF dezactiveaza monitorizarea coliziunilor pana la sfarsitul
programului NC sau pana la apelarea functiei FUNCTION DCM ON.

B FUNCTION DCM ON revoca functia FUNCTION DCM OFF si reactiveaza moni-
torizarea coliziunilor.
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Programarea functiei FUNCTION DCM

Pentru a programa functia FUNCTION DCM:
e > Selectati Inserati functia NC
> Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
> Selectati FUNCTION DCM
> Selectati elementul de sintaxa OFF sau ON

Note

®  Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) va ajutd sa reduceti riscul de
coliziune. Totusi, sistemul de control nu poate lua in considerare toate
combinatiile posibile din cadrul operatiei.

B Sistemul de control poate proteja doar acele componente ale masinii impotriva
coliziunii pe care producatorul masinii le-a definit corect cu privire la dimensiuni,
orientare si pozitie.

m Sistemul de control ia in considerare valorile delta DL si DR din administrarea
sculelor. Valorile delta din blocul TOOL CALL sau dintr-un tabel de compensare
nu sunt luate in considerare.

B Pentru anumite scule, de ex., capetele de frezat, raza care ar determina o
coliziune poate fi mai mare decét valoarea definitd in administrarea sculelor.

B Cand incepe un ciclu de palpare, sistemul de control nu mai monitorizeaza
lungimea stilusului si diametrul varfului sferic, astfel incat sa puteti palpa in
continuare obiectele de coliziune.

13.2 Monitorizarea elementelor de fixare (optiunea 40)

13.2.1 Notiuni fundamentale

Aplicatie
Functia Monitorizarea elementelor de fixare permite maparea situatiilor de
configurare si monitorizarea acestora pentru a detecta coliziuni.

Subiecte corelate
®  Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40)

Mai multe informatii: "Monitorizarea dinamicé a coliziunilor(DCM, optiunea 40)",
Pagina 368

B ntegrarea unui fisier STL ca piesd bruta de prelucrat

Mai multe informatii: 'Fisier STL ca piesa de prelucrat brutd cu FORMULAR
FISIER BLK", Pagina 153
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Cerinte
®  Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea software 40)
B Descriere cinematica
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii
® Punct de inserare definit

Utilizand punctul de inserare, producatorul masinii defineste presetarea pentru
pozitionarea elementelor de fixare. Punctul de insertie se afla deseori la sfarsitul
lantului cinematic, de ex., in centrul unei mese rotative. Pentru informatii privind
pozitia punctului de insertie, consultati manualul masinii dvs.

m  Elemente de fixare de format adecvat:
B Fisier STL
B Maximum 20.000 de triunghiuri
m Plasa triunghiulard formeaza o carcasa inchisa
m fisier CFG
® Fisier M3D

Descrierea functiilor

Pentru a utiliza monitorizarea elementelor de fixare, sunt necesare etapele de mai
jos:

® Crearea unui element de fixare sau incarcarea in sistemul de control

Mai multe informatii: "Optiuni pentru fisierele elementelor de fixare",
Pagina 375

® Plasare element de fixare
m Functia Set up fixtures din aplicatia Setare (optiunea 140)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Plasarea manuala a elementelor de fixare

m | a schimbarea elementelor de fixare, incarcati sau indepartati elementul de fixare
in programul NC

Mai multe informatii: 'Incdrcarea si indepéartarea elementelor de fixare utilizand
functia FIXTURE (optiunea 40)", Pagina 377

Mandrind cu trei bacuri incarcata ca element de fixare

Optiuni pentru fisierele elementelor de fixare

Pentru integrarea elementelor de fixare in functia Set up fixtures, doar fisierele STL
pot fi utilizate.

Puteti s& utilizati functia Caroiaj 3D (option 152) pentru a crea fisierele STL din alte
tipuri de fisiere si pentru a adapta fisierele STL la cerintele sistemului dvs. de control.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Alternativ, fisierele CFG si M3D pot fi configurate manual.

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 375



376

Monitorizare coliziune | Monitorizarea elementelor de fixare (optiunea 40)

Elemente de fixare din fisiere STL

Fisierele STL permit maparea atat a componentelor individuale, cat si a unor
ansambluri intregi, ca element de fixare imobil. Formatul STL este util mai ales
pentru sisteme integrate de fixare si configuratii recurente.

Daca un fisier STL nu satisface cerintele sistemului de control, acesta va emite un
mesaj de eroare.

Cu optiunea software 152, Optimizator model CAD, puteti sa adaptati fisierele STL
care nu indeplinesc cerintele si apoi sa le utilizati ca elemente de fixare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Elemente de fixare din fisiere M3D

M3D este un tip de fisier proiectat de HEIDENHAIN. Software-ul platit M3D Converter
de la HEIDENHAIN va permite sd creati fisere M3D din fisiere STL sau STEP.

Tn vederea utiliz&rii un fisier M3D ca element de fixare, trebuie s utilizati software-ul
M3D Converter pentru a ceea si verifica fisierul.

Elemente de fixare din fisiere CFG

Fisierele CFG sunt fisiere de configurare. Puteti integra fisierele STL si M3D
disponibile intr-un fisier CFG. Aceasta va permite sa mapati configuratii complexe.

Functia Set up fixtures poate fi utilizata pentru a crea un fisier CFG pentru
elementul de fixare, utilizand valoarea masurata.

In fisierele CFG, puteti s& corectati orientarea fisierelor elementului de fixare pentru a
fi aplicate pe sistemul de control. KinematicsDesign poate fi utilizat pentru a crea si
a edita fisierele CFG din sistemul de control.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Situatia de configurare definitd pentru monitorizarea elementelor de fixare trebuie
sa concorde cu starea curenta a masinii. In caz contrar, exista risc de coliziune.

> Masurati pozitia elementului de fixare al masinii dvs.

» Folositi valorile mdsurate pentru a pozitiona elementul de fixare

> Testati programele NC in modul de operare Simularetext

B Cand utilizati un sistem CAM, folositi un postprocesor pentru a reda la iesire
situatia elementului de fixare.

B Retineti orientarea sistemului de coordonate in sistemul CAD. Utilizati sistemul
CAD pentru a adapta orientarea sistemului de coordonate in orientarea dorita a
elementului de fixare al masinii.

m  Puteti alege orice orientare a modelului elementului de fixare in sistemul CAD,
motiv pentru care orientarea nu corespunde intotdeauna orientarii elementului de
fixare al masinii.

®  Definiti originea coordonatelor in sistemul CAD astfel incat elementul de fixare
poate fi atasat direct de punctul de insertie al cinematicii.

m Creati un director central pentru elementele de fixare (de ex., TNC:\system
\Fixture).

= HEIDENHAIN recomanda stocarea variantelor de situatjii de configurare recurente
adecvate pentru dimensiunile standard ale pieselor de prelucrat din sistemul de
control (de ex., menghina cu Iatimi diferite de deschidere a falcilor).

Prin stocarea mai multor elemente de fixare, puteti alege elementul de fixare
adecvat pentru operatia de prelucrare, fara a fi necesar sa il configurati.

= Exemple de figiere folosite in activitatea zilnica de productie sunt furnizate in
baza de date NC a portalului Klartext:

https://www.klartext-portal.com/en/tips/nc-solutions

13.2.2 incércarea si indepartarea elementelor de fixare utilizand functia
FIXTURE (optiunea 40)

Aplicatie
Functia FIXTURE permite incarcarea si indepartarea elementelor de fixare salvate
din cadrul programului NC.

In modul de operare Programare si in aplicatia MDI, pot fi incarcate diferite elemente
de fixare, independent unul de celalalt.

Mai multe informatii: "Monitorizarea elementelor de fixare (optiunea 40)",
Pagina 374

Cerinte
= Monitorizarea dinamicé a coliziunilor (DCM, optiunea software 40)
m Existd un fisier masurat de element de fixare
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Descrierea functiilor

Situatia de configurare selectata este verificata pentru a vedea daca exista coliziuni
in timpul simularii sau al prelucrarii.

Functia FIXTURE SELECT selecteaza un element de fixare prin intermediul unei
ferestre contextuale. Este posibil ca filtrul de cautare din fereastra sa fie necesar sa
fie modificat la Toate fisierele (.*).

Functia FIXTURE RESET indepdrteaza elementul de fixare.

Introducere

_ g e men e areca e
STL

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FIXARE Initiatorul de sintaxa pentru elemente de fixare

SELECT sau Selectarea sau indepdrtarea elementului de fixare

RESET

Fisier sau QS Calea de acces la elementul de fixare ca nume fix sau variabil

Numai daca s-a selectat SELECT

Verificari extinse in simulare

Aplicatie

Functia Verificari extinse permite verificarea in spatiul de lucru Simulare daca apar
coliziuni intre spatiul de lucru si scula sau portscula.

Subiecte corelate

®  Monitorizarea coliziunii componentelor masinii prin Monitorizarea dinamica a
coliziunilor (DCM, optiunea 40)

Mai multe informatii: "Monitorizarea dinamica a coliziunilor(DCM, optiunea 40)",
Pagina 368

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Monitorizare coliziune | Verificari extinse in simulare

Descrierea funcitiilor

Functia Verificari extinse poate fi utilizatd numai in modul de operare Programare.

Functia Verificari extinse poate fi activata prin intermediul unui comutator in
coloana Optiuni de vizualizare.

Mai multe informatii: "Coloana Optiuni de vizualizare", Pagina 586

Dacd este activa functia Verificari extinse, sistemul de control genereaza un
avertisment in cazurile de mai jos:

B Eliminarea materialului la traversarea rapida

Sistemul de control afiseaza cu rosu in simulare indepartarea materialului la
avansul rapid.

m Coliziuniintre scula si piesa de prelucrat
B Coliziuniintre port-scula si piesa de prelucrat
Sistemul de control ia in considerare si treptele inactive ale unei scule in trepte.

Eliminarea materialului la traversarea rapida

Note

B Functia Verificari extinse ajuta la reducerea pericolului de coliziune. Totusi,
sistemul de control nu poate lua in considerare toate combinatiile posibile din
cadrul operatiei.

® Functia Verificari extinse din simulare utilizeaza informatiile din definitia piesei
brute de prelucrat pentru monitorizarea piesei de prelucrat. Sistemul de control
poate monitoriza doar piesa bruta de prelucrat activa, chiar daca mai multe piese
de prelucrat sunt prinse in masina!

Mai multe informatii: 'Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR
BLK", Pagina 148

13.4 Ridicarea automata a sculei cu FUNCTION LIFTOFF

Aplicatie

Scula se retrage de la contur cu pand la 2 mm. Sistemul de control calculeaza
directia de ridicare pe baza intrarii din blocul FUNCTION LIFTOFF.

Functia LIFTOFF se aplica in urmatoarele situatjii:

= In cazul unei opriri NC declansat& de dvs.

= In cazul unei opriri NC declansata de software, de ex. daca a ap&rut o eroare in
sistemul de actionare.

= In cazul intreruperii alimentarii cu energie
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Subiecte corelate
= Ridicarea automata cu M148

Mai multe informatii: 'Ridicarea automata la o oprire NC sau la o pana de curent
cu M148", Pagina 465

® Ridicarea pe axa sculei cu M140
Mai multe informatii: 'Retragerea pe axei sculei cu M140", Pagina 460

Cerinte
B Functie activata de producatorul masinii

In parametrul masinii on (nr. 201401), producatorul masinii defineste dacé
ridicarea automata este activa.

® LIFTOFF activata pentru scula
Trebuie sa definiti valoarea Y in coloana RIDICARE a gestionarului de scule.

Descrierea functiilor

Puteti programa functia LIFTOFF in urmatoarele moduri:

= FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Ridicarea in sistemul de coordonate al sculei (T-
CS) cu vectorul rezultat din X, Y si Z

= FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Ridicarea in sistemul de coordonate al
sculei (T-CS) cu un unghi spatial definit
Acest lucru are sens pentru strunjire (optiunea 50)

B FUNCTION LIFTOFF AUTO: Ridicarea in directia determinatd automat

® FUNCTION LIFTOFF RESET: resetarea functiei NC

Mai multe informatii: 'Sistemul de coordonate al sculei T-CS", Pagina 244

Sistemul de control reseteaza automat functia FUNCTION LIFTOFF la sfarsitul unui
program.

FUNCTION LIFTOFF in modul de strunjire (optiunea 50)

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Se pot produce miscari nedorite ale axelor daca utilizati functia TCS UNGHI
FUNCTIE RIDICARE in modul de strunjire. Comportamentul sistemului de control
depinde de descrierea cinematicé si ciclul 800 (Q498 = 1).

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul de
operare Rulare program, bloc unic.

» Daca este necesar, schimbati semnul algebric al unghiului definit.

Daca parametrul Q498 a fost setat la 1, sistemul de control va inversa scula pentru
prelucrare.

Impreund cu functia LIFTOFF, sistemul de control se comportd dupa cum urmeaza:
m Dacd brosa sculei a fost definita ca axa, directia LIFTOFF va fi inversata.

m Dacd brosa sculei a fost definita ca transformare cinematica, directia LIFTOFF nu
va fi inversata.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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Monitorizare coliziune | Ridicarea automata a sculei cu FUNCTION LIFTOFF

Introducere

; Ridicarea cu unghiul spatial SPB +20 la
oprirea NC sau la o pana de curent

; Ridicarea cu vectorul definit la oprirea NC
sau la o pand de curent

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTION Initiatorul de sintaxa pentru o ridicare automata

LIFTOFF

TCS, ANGLE, Definiti directia de ridicare ca vector, definiti-o ca unghi spatial,

AUTO sau RESET  determinati calcularea automatd a acesteia sau resetati ridica-
rea

XY, Z Componente vectoriale in sistemul de coordonate al sculei T-
cs
Numai daca s-a selectat TCS

SPB Unghiul spatial in T-CS

Numai daca s-a selectat ANGLE

Cand introduceti 0, sistemul de control se ridica in directia axei
sculei active.

Note

m Sistemul de control utilizeaza functia M149 pentru a dezactiva functia FUNCTION
LIFTOFF fara resetarea directiei de ridicare. Daca programati M148, sistemul de
control va activa ridicarea automata a sculei in directia de ridicare definita prin
functia FUNCTION LIFTOFF.

In cazul unei opriri de urgentd, sistemul de control nu va ridica scula.

®  Miscarea de ridicare nu va fi monitorizata prin Monitorizarea dinamica a coliziunii
(DCM, optiunea 40)
Mai multe informatii: "Monitorizarea dinamica a coliziunilor(DCM, optiunea 40)",
Pagina 368

= |n parametrul masinii distance (nr. 201402), producétorul masinii defineste
inaltimea maxima de ridicare.
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Functii de control | Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45)

14.1  Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45)

14.1.1 Notiuni fundamentale

Aplicatie

Reglajul adaptiv al avansului (AFC) economiseste timp la procesarea

programelor NC si reduce uzura masinii. Sistemul de control ajusteaza avansul
de prelucrare in timpul executarii programului, in functie de puterea brosei. In plus,
reglajul reactioneaza la supraincarcarea brosei.

Subiecte corelate
m Tabele referitoare la AFC

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cerinte
®  Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiune software 45)
= Aprobat de producatorul masinii

Producdatorul de masini utilizeaza parametrul de masina optional Activare
(nr. 120001) pentru a stabili daca puteti folosi AFC.

Descrierea funcitiilor
Pentru reglarea vitezei de avans in timpul ruldrii programului folosind AFC:
m Definirea setarilor de baza pentru AFC in tabelul AFC.tab

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Definirea setarilor pentru AFC pentru fiecare scula din gestionarul de scule

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Definirea AFCin programul NC
Mai multe informatii: "Functii NC pentru AFC (optiunea 45)", Pagina 387

= Definirea AFC in modul de operare Rulare program cu ajutorul comutatorului
AFC.

Mai multe informatii: "Comutatorul AFC in modul de operare Rulare program”,
Pagina 388

= Inainte de a seta reglarea automatd, stabiliti puterea de referinta a brosei printr-o
aschiere de invatare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Dacd AFC este activ in modul de aschiere de invatare sau modul de control, sistemul
de control afiseaza o pictograma in spatiul de lucru Poziti.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Sistemul de control ofera informatii detaliate despre functie in fila AFC a spatiului de
lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Beneficiile oferite de zona AFC
Reglajul adaptiv al avansului (AFC) are urmatoarele avantaje:
®  Optimizarea duratei de prelucrare

Prin controlarea vitezei de avans, sistemul de control incearca sa mentina
puterea maxima, inregistratd anterior, a brosei sau puterea de referinta
specificata in tabelul de scule (coloana AFC-LOAD) pe intreaga durata a timpului
de prelucrare. Aceasta scurteaza durata de prelucrare, marind viteza de avans in
zone de prelucrare cu indepartare scazuta de material.

= Monitorizarea sculei

Daca puterea brosei depdseste valoarea invatata sau valoarea maxima
specificata, sistemul de control reduce avansul pand cand se atinge puterea

de referinta a brosei. Daca viteza minima de avans este depdsitd, sistemul de
control va afisa o reactie de oprire. De asemenea, AFC poate folosi puterea brosei
pentru a monitoriza uzura sau ruperea sculei, fard a modifica viteza de avans.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Protejarea elementelor mecanice ale masinii

Reducerea din timp a vitezei de avans si oprirea activitatii ajuta la prevenirea
supraincarcarii masinii.

Tabele referitoare la AFC
Sistemul de control oferd urmatoarele impreuna cu AFC:
= AFC.tab

In tabelul AFC.TAB, puteti introduce setarile de control ale vitezei de avans care
trebuie utilizate de sistemul de control. Acest tabel trebuie salvat in directorul
TNC:\table.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® *.H.AFC.DEP

Intr-o aschiere de invatare, sistemul de control copiazd mai intai setérile de bazé
pentru fiecare pas de prelucrare, conform definitiei din tabelul AFC.TAB, intr-

un figier numit<nume>.H.AFC.DEP. <name> reprezintd numele programului
NC pentru care atj inregistrat aschierea de invatare. In plus, sistemul de control
mdsoara puterea maxima a brosei consumata in timpul aschierii de invatare si
salveazd aceasta valoare in tabel.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® * H.AFC2.DEP
In timpul unei aschieri de invatare, sistemul de control stocheaza informatii

pentru fiecare pas de prelucrare in fisierul <name>.H.AFC2.DEP. <name>
reprezintd numele programului NC pentru care efectuati aschierea de invatare.

In modul de comandd, sistemul de control actualizeaza datele in acest tabel si
efectueazd evaluari.
Puteti sa deschideti si, daca este necesar, sa editati tabelele pentru AFC in timpul
ruldrii programului. Sistemul de control ofera doar tabelele pentru programul NC
activ.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Imediat ce Controlul adaptiv al avansului (AFC) este dezactivat, sistemul de
control comuta imediat inapoi la avansul de prelucrare programat. Daca AFC

a scdzut viteza de avans, de ex. din cauza uzurii, inainte de a fi dezactivats,
sistemul de control accelereaza viteza de avans pana la valoarea programata.
Acest comportament se aplicad indiferent de metoda utilizatd pentru dezactivarea
functiei. Aceasta acceleratie poate avea drept rezultat deteriorarea sculei si/sau a
piesei de prelucrat!

> Daca scaderea vitezei de avans sub valoarea FMIN este iminenta, opriti
operatia de prelucrare fara sa dezactivati AFC

» Definiti reactia la suprasarcinad pentru cazurile in care viteza de avans scade
sub valoarea FMIN

m Daca reglajul adaptiv al avansului este activ in modul Control, sistemul de control
executa o reactie de oprire, indiferent de reactia de suprasarcinad programata.

B Dacg, laincdrcarea de referinta a brosei, factorul minim de avans scade sub

Sistemul de control emite o reactie de oprire din coloana OVLD din tabelul
AFC.tab.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® In cazul in care viteza de avans programaté scade sub pragul de 30%
Sistemul de control executa o oprire NC.

®  Reglajul adaptiv al avansului nu este destinat sculelor cu diametrul mai mic de
5 mm. In cazul in care consumul de putere nominala al brosei este foarte ridicat,
diametrul de limita al sculei poate fi mai mare.

B Nu lucrati cu controlul avansului adaptabil in operatii in care viteza de avans si
viteza brosei trebuie sa fie adaptate una fatad de alta, cum este cazul filetarii.

= Inblocurile NC care contin FMAX, reglajul adaptabil al avansului nu este activ.

®  Cu parametrul masinii dependentFiles (nr. 122101), producatorul masinii
stabileste daca sistemul de control afiseaza fisierele de dependente in
gestionarul de fisiere.
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14.1.2

Activarea si dezactivarea AFC

Functii NC pentru AFC (optiunea 45)

Aplicatie
Functia Reglajul adaptiv al avansului (AFC) se activeaza si dezactiveaza din
programul NC.

Cerinte
® Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiune software 45)
m Setdrile sistemului de control definite in tabelul AFC.tab

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m  Setarea de control dorita definita pentru toate sculele

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= Comutatorul AFC activ

Mai multe informatii: "Comutatorul AFC in modul de operare Rulare program’,
Pagina 388

Descrierea functiilor

Sistemul de control ofera mai multe functji care va permit sa incepeti si sa incheiati
AFC:

B FUNCTION AFC CTRL: Functia AFC CTRL activeaza modul de reglare de
feedback incepand cu acest bloc NC, chiar daca faza de invatare nu a fost inca
finalizata.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Sistemul incepe o secventa de
aschieri cu functia AFC activa. Comutarea de la aschierea de invatare la reglarea
de feedback incepe imediat ce puterea de referintd a fost determinata in faza de
invatare sau imediat ce sunt indeplinite conditjile TIMP, DIST sau INCARCARE.

= FUNCTION AFC CUT END: Functia AFC CUT END dezactiveaza sistemul de
control AFC.

Introducere

FUNCTIA AFC CONTROL

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA AFC Initiator de sintaxa pentru pornirea modului de control
CONTROL
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Functii de control | Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45)

FUNCTIA AFC ASCHIERE

11 FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME10 ; Porneste AFC in pasul de prelucrare,
DIST20 LOAD80O limiteaza durata fiecarei faze de invatare

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA AFC Initiator de sintaxa pentru un pas de prelucrare AFC
ASCHIERE

INCEPERE sau Inceperea sau incheierea pasului de prelucrare

INCHEIERE

ORA Incheierea fazei de invatare dupé perioada in secunde definita

Element de sintaxd optional
Numai dac4 s-a selectat INCEPERE

DIST Incheierea fazei de invatare dupa distanta in mm definita
Element de sintaxa optional
Numai dacé s-a selectat INCEPERE

INCARCARE Introduceti direct sarcina de referinta a brosei, max. 100%
Element de sintaxd optional
Numai dac4 s-a selectat INCEPERE

Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Daca activati modul de prelucrare FUNCTION MODE TURN, sistemul de control
va sterge valorile curente OVLD. Acest lucru inseamna ca trebuie sa programati
modul de prelucrare inainte de activarea sculeil in cazul in care secventa de
programare nu este corecta, nu va avea loc nicio monitorizare a sculei, ceea ce ar
putea duce la deteriorarea sculei sau a piesei de prelucrat!

» Programati modul de prelucrare FUNCTION MODE TURN inainte de a apela
scula

» Setdrile implicite DURATA, DISTANTA si SARCINA sunt aplicate pentru fiecare
mod in parte. Acestea pot fi resetate prin introducerea valorii 0.

m Executati functia AFC CUT BEGIN numai dupa atingerea vitezei de rotatie de
inceput. Daca nu este cazul, sistemul de control emite un mesaj de eroare si
aschierea AFC nu incepe.

m  Puteti defini o putere de referinta standard pentru reglarea de feedback
folosind coloana AFC-LOAD din tabelul de scule si valoarea introdusa LOAD
din programul NC. Puteti sa activati valoarea AFC LOAD prin apelarea sculei si
valoarea LOAD cu functia FUNCTION AFC CUT BEGIN..

Daca programati ambele valori, sistemul de control va utiliza valoarea
programata in programul NC!

Comutatorul AFC in modul de operare Rulare program

Aplicatie
Comutatorul AFC va permite sa activati sau sa dezactivati reglajul adaptiv al
avansului (AFC) in modul de operare Rulare program.

388 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Functii de control | Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45)

Subiecte corelate
®  Activarea AFCin programul NC
Mai multe informatji: "Functii NC pentru AFC (optiunea 45)", Pagina 387

Cerinte
m Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiune software 45)
m  Aprobat de producatorul masinii

Producatorul de masini utilizeaza parametrul de masina optional Activare
(nr. 120001) pentru a stabili daca puteti folosi AFC.

Descrierea funciiilor

Comutatorul AFC trebuie sa fie activat pentru functiile NC pentru a se aplica pentru
AFC.

Daca nu dezactivati AFC in mod specific folosind comutatorul, AFC ramane activa.
Sistemul de control memoreaza setarea comutatorului, chiar daca sistemul de
control este repornit.

In cazul in care comutatorul AFC este activ, sistemul de control afiseazé

o pictogramé in spatiul de lucru Poziti. In plus fatd de setarea curentd a
potentiometrului vitezei de avans, sistemul de control indica valoarea de avans
controlat in procente (%).

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

De indata ce functia AFC este dezactivata, sistemul de control comuta imediat
inapoi la viteza de avans de prelucrare programata. Daca AFC a scazut viteza

de avans (de ex. din cauza uzurii), inainte de a fi dezactivatg, sistemul de control
accelereaza viteza de avans pand la valoarea programata. Acest lucru se aplica
indiferent de metoda utilizata pentru dezactivarea functiei (de ex., potentiometrul
vitezei de avans). Aceastd acceleratie poate avea drept rezultat deteriorarea sculei
sau a piesei de prelucrat!

> Dacad este eminentd scaderea vitezei de avans subt valoarea FMIN, opriti
operatia de prelucrare (in loc s& dezactivati functia AFC)

> Definiti reactia la suprasarcind pentru cazurile in care viteza de avans scade
sub valoarea FMIN

® Daca reglajul adaptiv al avansului este activ in modul Control, sistemul de control
seteaza suprareglarea brosei cu 100 %. Aceasta inseamna ca nu mai putet;
modifica viteza brosei.

m Daca reglajul adaptiv al avansului este activ in modul de Control, sistemul de
control preia valoarea de la functia de suprareglare a vitezei de avans.

®  Madrirea prioritatii vitezei de avans nu influenteaza controlul.

® Daca reduceti suprareglarea avansului cu potentiometrul cu mai mult de 10%
in raport cu pozitia de la inceputul programului, sistemul dezactiveaza AFC.

Puteti reactiva sistemul de control utilizand comutatorul AFC.

B Valorile potentiometrului de pana la 50% se aplica intotdeauna, chiar si cu
sistemul de control activ.
B Pornirea la mijlocul programului este permisa in timpul controlului avansului
activ. Sistemul de control ia in considerare numarul de aschiere a blocului de
punere in functiune.
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14.2  Functii pentru controlul rularii programului

14.2.1 Prezentare generala
Sistemul de control include urmatoarele functii NC pentru controlul programului:

Sintaxa Functie Mai multe informatii

FUNCTIA  Viteza de impuls a brosei aferenta progra-  Pagina 390
IMPULS-S  mului

FUNCTIA  Durata temporizare unicad program Pagina 391
TEMPORI-
ZARE

FUNCTIA  Durata de temporizare ciclicd a programu-  Pagina 392
TEMPORI- lui

ZARE

AVANS

14.2.2 Viteza de impuls a brosei cu FUNCTIA IMPULS-S

Aplicatie
Utilizand S-PULSE FUNCTION, puteti programa o viteza in impulsuri a brosei, de ex.

pentru a evita oscilatiile normale ale masinii atunci cand lucratj la o vitezd constanta
a brosei.

Descrierea functiilor

Cu valoarea de intrare P-TIME, definiti durata unei osculatii (perioada de oscilatie) si
cu valoarea de intrare SCALE, se modifica procentul de viteza a brosei. Viteza brosei
se schimba urmand un traseu sinusoidal in jurul valorii tinta.

Utilizati FROM-SPEED si TO-SPEED pentru a defini limitele superioare si inferioare
ale vitezei brosei pentru un interval al vitezei brosei in care viteza pulsatorie a brosei
este aplicatd. Ambele valori de intrare sunt optionale. Daca nu definiti un parametru,
functia se aplica la intregul interval de viteza.

Utilizati FUNCTION S-PULSE RESET pentru a reseta viteza in impulsuri a brosei.

Cand este activa o viteza pulsatorie a brosei, sistemul de control afiseaza o
pictograma corespunzatoare in spatiul de lucru Poziti.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Introducere

; Variatia vitezei brosei de 5 % in jurul valorii

nominale, in decurs de 1- secunde (cu valori

limita)

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
FUNCTION Inceputul sintaxei pentru viteza pulsatorie a brosei
S-PULSE
P-TIME sau Definiti durata unei oscilatii in secunde sau resetati viteza
RESET pulsatorie a brosei
SCALE Modificarea vitezei brosei in %
Numai daca s-a selectat P-TIME
FROM-SPEED Limita inferioard a vitezei de la care va fi aplicata viteza pulsa-
torie a brosei
Numai daca s-a selectat P-TIME
Element de sintaxd optional
TO-SPEED Limita superioara a vitezei pana la care va fi aplicatad viteza
pulsatorie a brosei
Numai daca s-a selectat P-TIME
Element de sintaxa optional
Nota

Sistemul de control nu depaseste niciodata limita de viteza programata. Viteza
brosei este mentinuta pana ce curba sinusoidald a functiei S-PULSE FUNCTION
scade urmatoarea data sub viteza maxima.

14.2.3 Durata de temporizare programata cu FUNCTIA TEMPORIZARE

Aplicatie

FUNCTIA TEMPORIZARE este utilizata pentru programarea in secunde a unei
durate de temporizare sau pentru definirea numarului de rotatii ale brosei pentru

temporizare.

Subiecte corelate

® Ciclul 9 TEMPORIZARE
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
® Durata de temporizare recurenta programata

Mai multe informatii: "Duratd de temporizare ciclica cu FUNCTIA TEMPORIZARE

AVANS', Pagina 392

Descrierea functiilor

Durata de temporizare definita cu FUNCTIA TEMPORIZARE este aplicabild atat
pentru frezare, cat si pentru strunjire.
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Introducere

; Durata temporizare de 5,8 rotatii ale brosei

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA Initiator de sintaxa pentru durata de temporizare unica
TEMPORIZARE

DURATA sau ROT  Durata de temporizare in secunde sau rotatii ale brosei

14.2.4 Durata de temporizare ciclica cu FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS

Aplicatie
Functia FUNCTION FEED DWELL poate fi utilizata pentru a programa o durata de

temporizare ciclica in secunde, de ex., pentru a forta ruperea spanului intr-un ciclu de
strunjire.

Subiecte corelate
B Programati o durata de temporizare unica

Mai multe informatii: "Durata de temporizare programata cu FUNCTIA
TEMPORIZARE", Pagina 391

Descrierea functiilor

Durata de temporizare definitd cu FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS este aplicabild
atat pentru frezare, cat si pentru strunjire.

FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS nu este aplicabila in cazul miscarilor de avans
transversal rapid si palpare.

Utilizati RESETAREA FUNCTIEI TEMPORIZARE AVANS pentru a reseta durata de
temporizare repetata.

Sistemul de control reseteaza automat FUNCTIA TEMPORIZARE AVANS la sfarsitul
programului.

Programati FUNCTION FEED DWELL imediat inainte de operatia in care doriti sa
rulati cu ruperea spanului. Resetati durata de temporizare imediat dupa operatia de
prelucrare care necesita ruperea spanului.

392 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Functii de control | Functii pentru controlul rularii programului

Introducere

; Activare duratd temporizare ciclica:
prelucrare timp de 5 secunde, mentinere 0,5
secunde

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA Initiator de sintaxa pentru durata de temporizare ciclica
TEMPORIZARE

AVANS

DURATA P sau Definiti durata de temporizare in secunde sau resetati durata
RESETARE de temporizare recurenta

DURATA F Durata de prelucrare pana la urmatoarea durata de temporiza-

re in secunde
Numai daca s-a selectat DURATA D

Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Cand este activa functia FUNCTION FEED DWELL, sistemul de control va
intrerupe in mod repetat migcarea de avans. Cand este intrerupta miscarea de
avans, scula ramane in pozitia curenta si brosa continug sa se roteascé. In cursul
filetarii, aceastd comportare va determina transformarea piesei de prelucrat in
rebut. De asemenea, exista riscul de rupere a sculei in timpul executiei!

» Dezactivati functia FUNCTION FEED DWELL inainte de a taia filetele

m De asemenea, puteti sa resetati durata de temporizare introducand D-TIME 0.
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Monitorizare | Monitorizarea componentelor cu HARTA TERMOGRAFICA DE MONITORIZARE (optiunea 155)

15.1 Monitorizarea componentelor cu HARTA TERMOGRAFICA
DE MONITORIZARE (optiunea 155)

Aplicatie
Functia MONITORING HEATMAP va permite sa porniti si sa opriti reprezentarea
piesei de prelucrat intr-o hartd termica a componentelor din cadrul programului NC.

Sistemul de control monitorizeazd componenta selectata si afiseaza rezultatul intr-o
harta termica pe piesa de prelucrat.

o Daca monitorizarea procesului (optiunea 168) din simulare afiseaza
o harta termografica de proces, sistemul de control nu afiseaza harta
termograficd a componentelor.

Mai multe informatii: "Monitorizarea procesului (optiunea 168)",
Pagina 398

Subiecte corelate
B Fila MON in spatiul de lucru Stare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Ciclul 238 VERIF. CONDITII MASINA(optiunea 155)
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
m Colorati piesa de prelucrat sub forma unei harti termice in simulare

Mai multe informatii: "Coloana Optiuni piesd de prelucrat”, Pagina 588
®  Monitorizare proces (optiunea 168) cu MONITORIZAREA SECTIUNII

Mai multe informatii: "Monitorizarea procesului (optiunea 168)", Pagina 398

Cerinte
®  Monitorizare componente (optiunea software 155)
®  Se definesc componentele de monitorizat

In parametrul de masina optional CfgMonComponent (nr. 130900) producatorul
masinii defineste componentele masinii care urmeaza sa fie monitorizate,
precum si pragurile de avertisment si eroare.
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Monitorizare | Monitorizarea componentelor cu HARTA TERMOGRAFICA DE MONITORIZARE (optiunea 155)

Descrierea functiilor

O harta termica a componentelor este similara imaginii de la o camera cu infrarosu.
® Verde: componenta functioneaza in conditiile definite ca sigure

m Galben: componenta functioneaza in conditiile din zona de avertizare

m Rosu: Conditie de supraincarcare

Sistemul de control afiseaza aceste stéri pe piesa de prelucrat in simulare si poate
suprascrie stdrile in operatiunile ulterioare.

llustrarea hartii termice a componentelor in simulare cu prelucrare prealabila lipsa

Folosind harta termica se poate monitoriza o singura componenta pe rand. Daca
porniti harta termica de mai multe ori la rand, monitorizarea componentei anterioare

este oprita.
Introducere
11 MONITORING HEATMAP START FOR ; Activati monitorizarea componentei Brosa
"Spindle” si afisati-o ca harta termografica

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

HARTA TERMO- Initiator de sintaxd pentru monitorizarea componentelor
GRAFICA DE
MONITORIZARE

PORNIRE Porniti sau opriti monitorizarea componentelor

PENTRU sau

OPRIRE

,» | sau QS Nume fix sau variabil al componentei care va fi monitorizata
Numai daca s-a selectat PORNIRE PENTRU

Nota

Sistemul de control nu poate afisa modificarile starilor direct in simulare, deoarece
trebuie sd proceseze semnalele primite, de ex., in cazul unei ruperi a sculei. Sistemul
de control indica modificarea cu o usoara intarziere.
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15.2

15.2.1

398

Monitorizare | Monitorizarea procesului (optiunea 168)

Monitorizarea procesului (optiunea 168)

Notiuni fundamentale

Sistemul de control utilizeaza monitorizarea procesului pentru a detecta perturbarile
in procesul de prelucrare, de exemplu:

B Ruperea sculei

m Prelucrare prealabild a piesei incorecta sau lipsa
m Schimbare a pozitiei sau dimensiunii piesei brute
B Material gresit, de exemplu aluminiu in loc de otel

Monitorizarea procesului va permite sd monitorizati procesul de prelucrare in
timpul rularii programului utilizand sarcini de monitorizare. Sarcina de monitorizare
compara curba de semnal a executiei curente a unui program NC cu una sau mai
multe operatiuni de prelucrare de referintd. Sarcina de monitorizare utilizeaza
aceste operatiuni de prelucrare de referinta pentru a determina o limita superioara
si inferioard. Daca operatiunea de prelucrare curenta este in afara limitelor pentru
un timp de asteptare definit, sarcina de monitorizare raspunde cu o reactie definita.
Daca, de exemplu, curentul brosei scade din cauza ruperii uneltei, sarcina de
monitorizare opreste programul NC.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cadere a curentului brosei datorita ruperii sculei

—  Referinte
2 = Limite care constau in latimea tunelului si, daca este necesar,
expansiune
3 Operatiune de prelucrare curenta

. Eroare de proces, de ex., datorita ruperii sculei

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Monitorizare | Monitorizarea procesului (optiunea 168)

15.2.2

Daca utilizati monitorizarea procesului, sunt necesari urmatorii pasi:
= Definiti sectiunile de monitorizare in programul NC

Mai multe informatii: 'Definirea sectiunilor de monitorizare cu SECTIUNEA DE
MONITORIZARE (optiunea 168)", Pagina 399

B Rularea lenta in programul NC in modul bloc unic inainte de a activa moni-
torizarea procesului

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

®  Activarea monitorizarii procesului

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Daca este necesar, configurarea setarilor pentru sarcinile de monitorizare
m  Selectarea unui sablon de strategie

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor
B Addugarea sau eliminarea sarcinilor de monitorizare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor
B Stabilirea setdrilor si reactiilor din cadrul sarcinilor de monitorizare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor

= Afisarea sarcinii de monitorizare in simulare ca o harta termografica a
procesului
Mai multe informatii: "Coloana Optiuni piesd de prelucrat”, Pagina 588

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea

programelor
® Rularea programului NC in succesiune completa

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Selectarea referintelor necesare, dupd cum este necesar pentru sarcinile de
monitorizare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Subiecte corelate

m Supravegherea componentelor (optiunea 155) cu HARTA TERMOGRAFICA DE
MONITORIZARE

Mai multe informatii: "Monitorizarea componentelor cu HARTA TERMOGRAFICA

DE MONITORIZARE (optiunea 155)", Pagina 396

Definirea sectiunilor de monitorizare cu SECTIUNEA DE
MONITORIZARE (optiunea 168)

Aplicatie

Cu functia SECTIUNE DE MONITORIZARE puteti imparti programul NC in sectiuni de

monitorizare pentru monitorizarea procesului.

Subiecte corelate
m Spatiul de lucru Monitorizare proces

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Cerinta
®  Monitorizarea procesului (optiune software 168)

Descrierea funcitiilor

PORNIRE SECTIUNE DE MONITORIZARE se utilizeaza pentru a defini inceputul unei
noi sectiuni de monitorizare, iar OPRIRE SECTIUNE DE MONITORIZARE se utilizeaza
pentru a defini sfarsitul sectiunii de monitorizare.

Nu trebuie sa suprapuneti sectiunile de monitorizare.

Daca nu definiti o OPRIRE SECTIUNE DE MONITORIZARE, sistemul de control va
interpreta in continuare o noua sectiune de monitorizare pentru urmatoarele functii:

= Pentru o PORNIRE SECTIUNE DE MONITORIZARE noud
= Pentru o APELARE SCULA fizic4

Sistemul de control interpreteaza o noua sectiune de monitorizare pentru o
apelare de scula doar cand are loc o schimbare de scula.

Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 163
Nu programati urmatoarele functii in cadrul unei sectiuni de monitorizare:
B Apelarea unui subprogram cu APELARE LBL

Cu exceptia cazuluiin care subprogramul de apelare este, de asemenea,
programat in sectiunea monitorizare

B Apelarea unui program NC cu APELARE PGM
B Apelarea unui program NC cu ciclul 12 APELARE PGM

Puteti defini sectiuni de monitorizare in cadrul subprogramelor sau programelor NC
apelate.

Introducere
11 MONITORING SECTION START AS : Tnceputul sectiunii de monitorizare, inclusiv
“finish contour" denumirea suplimentara

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SECTIUNE DE Initiator de sintaxd pentru sectiunea de monitorizare a monito-
MONITORIZARE rizarii procesului

PORNIRE sau Pornirea sau oprire sectiunii de monitorizare

OPRIRE

AS Denumire suplimentara

Element de sintaxa optional
Numai cand s-a selectat PORNIRE

Note

m Sistemul de control afiseaza inceputul si sfarsitul a sectiunii de monitorizare in
structura.

Mai multe informatii: "Setdri in spatiul de lucru Program’, Pagina 112

= Incheiati sectiunea de monitorizare inainte de sfarsitul programului cu OPRIRE
SECTIUNE DE MONITORIZARE.

Daca nu definiti sfarsitul sectiunii de monitorizare, sistemul de control incheie
sectiunea de monitorizare cu SFARSIT PGM.
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Prelucrare cu mai multe axe | Lucrul cu axele paralele U, V si W

16.1 Lucrul cu axele paralele U, V si W

16.1.1 Notiuni fundamentale

In plus fata de axele principale X, Y si Z, sunt disponibile axele paralele U, V si W. O
axa paraleld este, de exemplu, o pana pentru gauri, astfel incat greutatile mai mici sa
fie mutate pe masini mari.

Mai multe informatii: "Axe programabile”, Pagina 100

Sistemul de control ofera urmatoarele functii pentru prelucrarea cu axele paralele U,
Vsi W:

= FUNCTION PARAXCOMP: definiti comportamentul la pozitionarea axelor paralele

Mai multe informatii: 'Definirea comportamentului la pozitionarea axelor paralele
cu FUNCTIA PARAXCOMP®, Pagina 402

= FUNCTION PARAXMODE: selectati trei axe liniare pentru prelucrare

Mai multe informatii: "Selectati trei axe liniare pentru prelucrare cu FUNCTIA
PARAXMODE', Pagina 404

Daca producatorul masinii-unelte a activat deja axa paraleld in configuratie,
sistemul de control ia aceasta axa in considerare in cadrul calculelor, fara a fi
necesar ca dvs. sa programati PARAXCOMP. Acest lucru inseamnd ca sistemul
de control ia permanent in calcul axa paraleld si ca puteti, de asemenea, palpa
o piesa de prelucrat cu orice pozitie de pe axa W, de exemplu.

In acest caz, sistemul de control afiseaza o pictograma in spatiul de lucru Poziti.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Retineti cd PARAXCOMP OFF nu dezactiveaza axa paraleld in acest caz, insa
sistemul de control reactiveaza configurarea standard. Sistemul de control
dezactiveaza calculul automat numai daca includeti axa in blocul NC, de ex.
PARAXCOMP OFF W.

Dupa ce sistemul de control porneste, este aplicata configuratia definita de
producdtorul masinii-unelte.

Cerinte
®  Masina cu axe paralele
B Functiile axei paralele activate de producatorul masinii

Producatorul masinii utilizeaza parametrul de masina optional parAxComp
(nr. 300205) pentru a stabili daca functia axa paraleld este activa implicit.

16.1.2 Definirea comportamentului la pozitionarea axelor paralele cu
FUNCTIA PARAXCOMP

Aplicatie
Functia PARAXCOMP este utilizata pentru a defini daca sistemul de control ia in
considerare axele paralele pentru miscarile de avans cu axa principala asociata.

Descrierea functiilor

In cazul in care functia PARAXCOMP este activa, sistemul de control afiseazé o
pictograma in spatiul de lucru Poziti. Pictograma pentru FUNCTIA PARAXMODE
poate acoperi o pictograma activa pentru FUNCTIA PARAXCOMP.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Prelucrare cu mai multe axe | Lucrul cu axele paralele U, V si W

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Utilizati functia PARAXCOMP DISPLAY pentru a activa functia de afisare pentru
deplasarile axelor paralele. Sistemul de control include miscarile axei paralele in
afisarea pozitiei axei principale asociate (afisarea sumei). Prin urmare, afisarea
pozitiei axei principale afiseaza intotdeauna distanta relativa de la scula pana la
piesa de prelucrat, indiferent daca deplasati axa principala sau axa paralela.

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

Sistemul de control utilizeaza functia PARAXCOMP MOVE pentru a compensa
deplasarile unei axe paralele prin efectuarea unei deplasari de compensare pe axa
principald asociata.

De exemplu, daca este efectuatd o miscare a unei axe paralele in directia negativa
de pe axa W, axa principala Z este deplasata simultan in directia pozitivd, cu aceeasi
valoare. Distanta relativa de la unealtd la piesa de prelucrat ramane aceeasi.
Aplicatia in masini de frezare de tip pod montant: Retrageti mansonul brosei pentru
a deplasa simultan traversa in jos.

FUNCTION PARAXCOMP OFF

Utilizati functia PARAXCOMP OFF pentru a opri functiile axelor paralele PARAXCOMP
DISPLAY si PARAXCOMP MOVE.

Pentru a reseta functia de axa paralela PARAXCOMP, procedati astfel:

B Selectarea programului NC

= PARAXCOMP OPRIT

Cand FUNCTIA PARAXCOMP nu este activa, sistemul de control nu afiseaza
pictograma corespunzatoare si informatiile suplimentare dupa denumirile axelor.

Introducere

; Compensati miscarile axei W cu ajutorul
unei miscari compensatoare pe axa Z

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA Initiator de sintaxa pentru comportamentul de pozitionare a
PARAXCOMP axelor paralele

DISPLAY, MOVE Calculati valorile axei paralele cu axa principald, compensati
sau OFF sau nu luati in considerare miscdrile cu axa principala

X Y, Z U VsauW Axa afectatad
Element de sintaxd optional

Nota

Functia PARAXCOMP MOVE poate fi utilizatd numai in combinatie cu blocurile de linii
drepte (L).
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Prelucrare cu mai multe axe | Lucrul cu axele paralele U, V si W

16.1.3 Selectati trei axe liniare pentru prelucrare cu FUNCTIA PARAXMODE

Aplicatie
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.

Cerinta
® Se calculeaza axa paralela

Dacd producatorul masinii-unelte nu a activat inca functia PARAXCOMP
ca implicitd, trebuie sa activati PARAXCOMP inainte de a putea lucra cu
PARAXMODE.

Mai multe informatii: 'Definirea comportamentului la pozitionarea axelor paralele
cu FUNCTIA PARAXCOMP®, Pagina 402

Descrierea funcitiilor

Dacd functia PARAXMODE este activd, TNC utilizeaza axele definite in functie pentru
a executa deplasdrile de avans transversal programate. Daca sistemul de control
trebuie sa deplaseze axa principald deselectatd de PARAXMODE, puteti identifica
aceastd axa prin introducerea suplimentara a caracterului & Caracterul & se referd
apoi la axa principala.

Mai multe informatii: 'Deplasati axa principala si axa paraleld”, Pagina 405

Definiti 3 axe in functia PARAXMODE (de ex. FUNCTION PARAXMODE X Y W), pe care
sistemul de control urmeaza sa le utilizeze pentru deplasarile de avans transversal
programate.

In cazul in care functia PARAXMODE este activa, sistemul de control afiseaza o
pictograma in spatiul de lucru Poziti. Pictograma pentru FUNCTIA PARAXMODE
poate acoperi o pictograma activa pentru FUNCTIA PARAXCOMP.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

FUNCTION PARAXMODE OFF

Utilizati functia PARAXCOMP OFF pentru a opri functia axelor paralele. Sistemul de
control utilizeaza apoi axele principale definite de producatorul masinii-unelte.

Sistemul de control reseteaza functia pentru axe paralele PARAXMODE ON prin
urmadtoarele functji:

m  Selectarea programului NC
® Sfarsitul programului

® M2siM30

= PARAXMODE OPRIT
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Prelucrare cu mai multe axe | Lucrul cu axele paralele U, V si W

Introducere

_ , R e e
W.

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA PARAX Initiator de sintaxd pentru selectarea axei pentru prelucrare
MODE

OPRIT Dezactivarea functiei axa paralela

Element de sintaxa optional

X,Y,Z, U VsauW Trei axe pentru prelucrare
Numai pentru FUNCTIA PARAX MODE

Deplasati axa principala si axa paralela

Daca functia PARAXMODE este activa, se poate efectua avans longitudinal al axei
principale deselectate cu caracterul & pe linia dreapta L.

Mai multe informatii: "Linie dreapta L", Pagina 181

Pentru avansul longitudinal al unei axe principale deselectate:

Lo > SelectatiL
> Definiti coordonatele
> Selectati axa principald deselectata, de ex., & Z
> Introduceti o val.
> Daca este necesar, definiti compensarea razei
> Daca este necesar, definiti viteza de avans
> Daca este necesar, definiti o functie auxiliara
> Confirmati introducerea
Note
® Trebuie sd dezactivati functiile axelor paralele inainte de comutarea la cinematica
masinii.

® Puteti dezactiva programarea axelor paralele cu parametrul masinii
noParaxMode (nr. 105413).

®  Pentru ca sistemul de control sa decaleze axa principald deselectata cu
PARAXMODE, porniti functia PARAXCOMP pentru aceastd axa.

B Pozitionarea suplimentara a unei axe principale cu comanda & este realizata
in sistemul REF. Daca atj setat afisarea pozitiei sa afiseze valorile EFECTIVE,
aceastd deplasare nu va fi afisatd. Daca este necesar, comutati afisarea pozitiei
la valorile REF.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

®  Producatorul masinii-unelte va defini calcularea valorilor de abatere posibile
(X_OFFS, Y_OFFS si Z_OFFS din tabelul de presetari) pentru axele pozitionate cu
operatorul & din parametrul masinii, presetToAlignAxis (nr. 300203).
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Prelucrare cu mai multe axe | Lucrul cu axele paralele U, V si W

16.1.4 Axe paralele impreuna cu ciclurile de prelucrare

De asemenea, puteti utiliza majoritatea ciclurilor de prelucrare ale sistemului de
control cu axele paralele.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
Puteti sa utilizati urmatoarele cicluri cu axe paralele:

® Ciclul 285 DEF. ROATA DINTATA(optiunea 157)

m Ciclul 286 FREZ. AUTOGENER DANT(optiunea 157)

m Ciclu 287 RULARE DANTURA (optiunea 157)

®  Ciclurile palpatorului

16.1.5 Exemplu
Gaurirea se efectueazd cu axa W in urmatorul program NC:

; Apelati scula pe axa Z a sculei

; Pozitionati axa principala

; Activati compensarea afisarii
; Selectarea axei pozitive
; Axa paralelda W efectueaza avansul

; Restabiliti configurarea standard

16.2 Folosind capul de finisare cu POZ. CAP FINISARE
(optiunea 50)

Aplicatie

Cu o glisiera frontald, denumita si cap de gaurire, puteti efectua aproape toate
operatjile de strunjire cu mai putine scule diferite. Pozitia de glisare a glisierei
frontale in directia X poate fi programata. Pe glisiera frontald montatj, de exemplu, o
sculd de strunjire longitudinala pe care o apelati cu un bloc TOOL CALL.
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Prelucrare cu mai multe axe | Folosind capul de finisare cu POZ. CAP FINISARE (optiunea 50)

Subiecte corelate
B Prelucrare cu axele paralele U,V siW
Mai multe informatii: "Lucrul cu axele paralele U, V si W', Pagina 402

Cerinte
m  Optiunea software 50 Frezare/strunjire combinata
B Sistem de control pregatit de producatorul masinii

Producéatorul masinii trebuie sd ia in considerare capul de finisare din punct de
vedere al cinematicii.

® Cinematicad cu cap de finisare activat

Mai multe informatii: "Comutarea modului de operare cu MOD FUNCTIE",
Pagina 124

®  QOriginea piesei de prelucrat in planul de lucru este in centrul conturului rotativ
simetric

Cu un cap de finisare, originea piesei de prelucrat nu trebuie sa se afle in centrul
mesei rotative, deoarece brosa sculei se roteste.

Mai multe informatii: "Decalare origine cu TRANS ORIGINE", Pagina 252

Descrierea functiilor

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate furniza propriile cicluri pentru lucrul cu
o glisiera frontald Intervalul standard de functionare este descris mai jos.

Capul de finisare este definit ca o scula de strunjire.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

De retinut pentru apelarile sculei:

m Blocul TOOL CALL fara axa sculei

B Viteza de aschiere si viteza brosei cu TURNDATA SPIN
B Porniti brosa cu M3 sau M4

Prelucrarea functioneaza si cu un plan de lucru inclinat si pe piesele de prelucrat
care nu sunt rotativ simetrice.

Daca va deplasati cu capul de finisare fara functia POZ CAP FINISARE, trebuie sa
programati miscarile capului cu axa U, de ex., in aplicatia Operare manuala. Daca
functia POZ CAP FINISARE este activa, programasi capul de finisare cu axa X.

Cand activati capul de finisare, sistemul de control se pozitioneazad automat la
originea piesei de prelucrat pe X si Y. Pentru a evita coliziunile, puteti defini o indltime
de sigurantd utilizand elementul de sintaxa INALTIME.

Capul de finisare este dezactivat cu functia CAP DE FINISARE.
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Introducere

Activarea capului de finisare

; Activati capul de finisare si deplasati-va cu
avans rapid la indltimea de siguranta Z+100

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

POZ CAP DE Activati initiatorul de sintaxa pentru capul de finisare
FINISARE

HEIGHT Inaltime de siguranta pe axa sculei

Element de sintaxd optional

F sau FMAX Apropiati-va de inaltimea de siguranta cu viteza de avans sau
avansul rapid definite

Element de sintaxa optional

M Functie suplimentara
Element de sintaxd optional

Dezactivarea capului de finisare

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIE CAP Dezactivati initiatorul de sintaxa pentru capul de finisare
DE FINISARE

DEZACTIVATA
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Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Pentru implementarea unei glisiere frontale, se va selecta un model cinematic
pregatit de producatorul masinii, prin intermediul functiei MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE. In acest model cinematic, sistemul de control implementeaza
miscdrile programate ale glisierei frontale pe axa X ca miscari pe axa U daca este
activa functia FACING HEAD. In cazul in care este activa functia CAP FRONTAL

si este iIn modul Operare manuala aceasta implementare automata nu are loc.
Drept urmare, in axa X se vor efectua miscari ale axei X (programate sau cu tasta
axei). In acest caz, glisiera frontald trebuie s& fie mutata cu axa U. Exist& risc de
coliziune in timpul retragerii sau al miscdrilor manuale!

> Pozitionati glisiera frontala in pozitia initiala cu functia FACING HEAD POS
activa

> Retrageti glisiera frontala cu functia FACING HEAD POS activa

» Inmodul Operare manuald, deplasati glisiera frontald cu tasta axei U

> Deoarece este posibila functia Tilt the working plane, aveti grija la starea 3-D
ROT

B Pentru a seta o limitare a vitezei brosei, puteti utiliza valoarea NMAX din tabelul
de scule, precum si valoarea SMAX din FUNCTION TURNDATA SPIN.

m  Urmatoarele restrictii se aplica utilizarii unei glisiere frontale:
Functiile auxiliare M91 si M92 nu pot fi utilizate

Retragerea cu M140 nu este posibila

TCPM sau M128 nu este posibild (optiunea 9)

Monitorizarea coliziunilor DCM nu poate fi utilizata (optiunea 40)
Ciclurile 800, 801 si 880 nu pot fi utilizate

m Daca utilizati glisiera frontald in planul de lucru inclinat, retineti urmatoarele
aspecte:

= Sistemul de control calculeaza planul de lucru inclinat ca mod de frezare.
Functiile ROT COORD si ROT MASA, precum si SYM (SEQ) se refera la planul
XY.
Mai multe informatii: "Solutie de inclinare”, Pagina 299

= HEIDENHAIN recomanda utilizarea comportamentului de pozitionare
STRUNJIRE. Comportamentul de pozitionare DEPLASARE nu reprezintd cea
mai bund alegere in combinatie cu glisiera frontala.

Mai multe informatii: "Pozitionarea axelor rotative", Pagina 295
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16.3  Prelucrare cu cinematica polara cu FUNCTIA POLARKIN

Aplicatie

Intr-un model cinematic polar, contururile c&ii planului de lucru sunt efectuate de o
axa liniara si de o axa rotativa in loc de doua axe principale liniare. Planul de lucru
este definit de axa principala liniara si de axa rotativa, iar spatiul de lucru este definit
de aceste doua axe si de axa de avans.

La masinile de frezat, se pot inlocui diferite axe principale liniare cu axe rotative
adecvate. De exemplu, la maginile mari, cinematica polara va permite sa prelucrati
suprafete mult mai mari decat daca ati folosi numai axele principale.

La masinile de strunijit si rectificat care au numai doua axe principale liniare,
cinematica polara permite efectuarea operatjilor de frezare pe fata frontala.

Cerinte

® Masina cu cel putin o axa rotativa
Axa rotativa polara trebuie instalata pe partea laterald a mesei, astfel incét sa fie
opusa axelor liniare selectate si trebuie configuratad ca axa modulo. Astfel, axele
liniare nu trebuie sa fie pozitionate intre axa rotativa si masa. Intervalul maxim
de deplasare al axei rotative este limitat de limitatoarele software, daca este
necesar.

= Functia AFISARE PARAXCOMP programata cu cel putin axele principale X, Y si Z.

HEIDENHAIN recomanda definirea tuturor axelor disponibile in functia
PARAXCOMP DISPLAY

Mai multe informatii: "Definirea comportamentului la pozitionarea axelor paralele
cu FUNCTIA PARAXCOMP', Pagina 402
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Descrierea functiilor

Yi

In cazul in care cinematica polara este activa, sistemul de control afiseazé o
pictograma in spatiul de lucru Poziti. Aceasta pictograma acopera pictograma
pentru functia AFISARE PARAXCOMP.

Utilizati functia AXE POLARKIN pentru a activa cinematica polara. Datele axei
definesc axa radiald, axa de avans si axa polard. Datele MODULUI influenteaza
comportamentul de pozitionare, iar datele POLULUI definesc prelucrarea la pol. Polul
este centrul de rotatie al axei rotative in acest caz.

Note privind axele de selectat:

Prima axa liniara trebuie sa fie radiald pe axa rotativa.
A doua axa liniard defineste axa de avans si trebuie sa fie paraleld cu axa rotativa.
Axa rotativa defineste axa polara si este definita ultima.

Orice axa modulo disponibild care este instalatd pe partea laterald a mesei, astfel
incat sa fie opusa axelor liniare selectate, poate fi utilizata ca axa rotativa.

Cele doud axe liniare selectate acopera astfel o suprafatd in care se afla si axa
rotativa.

c

Urmatoarele scenarii au ca rezultat dezactivarea cinematicii polare:

Executarea functiei POLARKIN OPRIT
Selectarea unui program NC
Ajungerea la finalul programului NC
Abandonarea programului NC
Selectarea unui model cinematic
Repornirea sistemului de control
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Optiuni MOD

Sistemul de control ofera urmatoarele cicluri pentru comportamentul de pozitionare:

Optiuni MOD:

Sintaxa Functie

POS Vazut din centrul de rotatie, sistemul de control efectueaza prelu-
crarea in directia pozitiva a axei radiale.

Axa radiala trebuie sa fie pozitionata in prealabil corespunzator.

NEG Vazut din centrul de rotatie, sistemul de control efectueaza prelu-
crarea in directia negativa a axei radiale.

Axa radiala trebuie sa fie pozitionata in prealabil corespunzator.

PASTRARE Sistemul de control ramane cu axa radiald pe acea parte a
centrului de rotatie pe care axa este pozitionata cand functia
este activata.

Daca axa radiala se afla in centrul rotatiei la pornire, se aplica
pozitia POS.

ANG Sistemul de control ramane cu axa radiald pe acea parte a
centrului de rotatie pe care axa este pozitionata cand functia
este activata.

Daca setati POL la PERMIS, este posibila pozitionarea prin pol.
Partea polului este schimbata si nu se permite rotatia la 180 de
grade a axei rotative.

Optiuni POL

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni pentru prelucrarea la pol:

Optiuni POL:

Sintaxa Functie

PERMIS Sistemul de control permite operatii de prelucrare la pol

OMIS Sistemul de control impiedica operatiunile de prelucrare la pol

6 Suprafata dezactivata corespunde unei suprafete
circulare cu o raza de 0,001 mm (1 pym) in jurul
polului.
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Introducere

C

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUNCTIA Initiator de sintaxa pentru cinematica polara
POLARKIN

AXE sau OPRIT Activarea sau dezactivarea cinematicii polare

X, Y,Z, U V,A B, Selectareaadoud axe liniare si a unei axe rotative

c Numai daca s-a selectat AXE
In functie de masing, pot fi disponibile si alte posibilitati.
MOD: Selectati comportamentul de pozitionare
Mai multe informatii: "Optiuni MOD", Pagina 412
Numai daca s-a selectat AXE
POL: Selectarea prelucrarii la pol
Mai multe informatii: "Optiuni POL", Pagina 412
Numai daca s-a selectat AXE
Note

Axele principale X, Y si Z, precum si potentialele axe paralele U, V si W pot fi
utilizate ca axe radiale sau axe de avans.

Pozitionati axa liniard care nu va fi inclusa in cinematica polara la coordonata
polului, inainte de functia POLARKIN. In caz contrar, ar rezulta o zona nepre-
lucrabild cu o raza care corespunde cel putin valorii axei liniare deselectate.

Evitati efectuarea operatiilor de prelucrare la pol sau in apropierea polului,
deoarece pot aparea fluctuatii ale ratei de avans in aceastd zona. Din acest motiv,
in mod ideal, utilizati urmatoarea optiune POL: OMIS.

Producatorul masinii utilizeaza parametrul optional al masinii kindOfPref
(nr. 202301) pentru a defini comportamentul sistemului de control atunci cand
traseul punctului central al uneltei trece prin axa polara.

Cinematica polara nu poate fi combinata cu urmatoarele functii:
m  Miscdri de traversare cu M91

Mai multe informatii: "Avans transversal in sistemul de coordonate al masinii
M-CS cu M91", Pagina 436

= Inclinarea planului de lucru (optiunea 8)
® FUNCTIA TCPM sau M128 (optiunea 9)
Retineti ca intervalul de avans al axelor poate fi limitat.

Mai multe informatii: "Note privind limitatoarele software pentru axele modulo”,
Pagina 425

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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; Activati PARAXCOMP DISPLAY
; Pre-pozitionati in afara zonei dezactivatea polului
; Activati POLARKIN

; Decalarea originii in cinematica polara

; Dezactivati POLARKIN
; Dezactivati PARAXCOMP DISPLAY
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16.4

programe NC generate prin CAM

Aplicatie

Programele NC generate prin CAM sunt create in afara sistemului de control,
utilizand sisteme CAM. In combinatie cu prelucrdrile simultane pe 5 axe si
suprafetele cu forma liberd, sistemele CAM ofera o solutie convenabild, care, in
unele cazuri, poate fi singura solutie posibila.

Pentru ca programele NC generate de CAM sa poata utiliza intregul potential de
performantd al sistemului de control si pentru a va oferi optiuni precum interventia si
corectia, trebuie indeplinite anumite cerinte.

Programele NC generate prin CAM trebuie sa indeplineasca aceleasi cerinte precum
programele NC create manual. In plus, survin alte cerinte din lantul de proces.

Mai multe informatii: "Pasii procesului’, Pagina 420
Lantul de proces specifica traseul de la proiectare la piesa de prelucrat finisata.

Definir f iilor relucrar n
Crearea modelelor 3D efinirea st at(e(?AISI) de prelucrare Generarea programului NC

(CAD) (postprocesor)

Piesa de prelucrat
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Subiecte corelate
= Utilizarea datelor 3D direct la sistemul de control

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Programare grafica
Mai multe informatii: "Programare grafica', Pagina 539

Formate de iesire ale programelor NC

Generare in format HEIDENHAIN Klartext

Daca generati programul NC in Klartext, aveti urmdtoarele optiuni:
B Generare cu 3 axe

B Generare cu pana la cinci axe, fard M128 sau FUNCTIA TCPM
® Generare cu pana la cinci axe, cu M128 sau FUNCTIA TCPM

o Cerinte pentru prelucrarea cu 5 axe:
B Masina cu axe rotative
® Set de functii avansate 1(optiunea 8)

®  Set de functii avansate 2 (optiunea 9) pentru M128 sau FUNCTIA
TCPM

Daca sistemul CAM dispune de cinematica masinii si de datele exacte ale sculei,
puteti genera programe NC cu 5 axe fard M128 sau FUNCTIA TCPM. Viteza de avans
programatd este calculata pentru toate componentele axei pentru fiecare bloc NC,
ceea ce poate duce la viteze de taiere diferite.

Un program NC cu M128 sau FUNCTIA TCPM nu depinde de masing si este mai
flexibil, deoarece sistemul de control preia calculul cinematicii si utilizeaza datele
sculei din gestionarul de scule. Viteza de avans programata actioneaza asupra
punctului de amplasare a sculei.

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu FUNCTION
TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

Mai multe informatji: "Presetarile sculei’, Pagina 158

Exemple
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Generare cu vectori

Din punct de vedere al fizicii si geometriei, un vector este o variabild controlatd care
descrie o directie si o0 lungime.
La generarea cu vectori, sistemul de control necesita cel putin un vector normat

care specifica directia vectorilor de suprafata normali sau pozitia sculei. Optional,
blocul NC contine ambii vectori.

Un vector normat este un vector cu valoarea 1. Valoarea vectorului corespunde
radicalului din suma patratelor componentelor sale.

INX2+NY2+ NZ2 =1

o Premise:

B Masind cu axe rotative
m  Set de functii avansate 1(optiunea 8)
® Set de functii avansate 2(optiunea 9)

o Puteti utiliza generarea cu vectori numai in modul frezare.

Mai multe informatii: "Comutarea modului de operare cu MOD
FUNCTIE", Pagina 124

0 Este necesara generarea cu vectori cu directia vectorilor de suprafata
normali pentru utilizarea compensdrii razei 3D functie de unghiul de
contact al sculei (optiunea 92).

Mai multe informatii: "Compensarea razei 3D in functie de unghiul de
contact al sculei (optiunea 92)", Pagina 345

Exemple

; 3 axe cu vector de suprafata normal, fara
orientarea sculei

; 5 axe cu M128, vector de suprafatd normal
si orientarea sculei
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Structura unui bloc NC cu vectori

Vector de suprafatd normal perpendicu-  Vector de directie a sculei
lar pe contur
Exemplu

; Linie dreapta LN cu vector de suprafata
normal si orientarea sculei

Element de Semnificatie

sintaxa

LN Linie dreaptd LN cu vector de suprafatd normal
XYZ Coordonate-tinta

NX NY NZ Componentele vectorului de suprafata normal
TXTY TZ Componentele vectorului de directie a sculei

Tipuri de prelucrare in functie de numarul de axe

Prelucrare cu 3 axe

Daca sunt necesare numai axele liniare X, Y si Z pentru prelucrarea unei piese, se va
efectua prelucrarea cu 3 axe.
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Prelucrare cu 3+2 axe

Daca este necesara inclinarea planului de lucru pentru prelucrarea unei piese, se va
efectua prelucrarea cu 3+2 axe.

o Premise:

®  Masina cu axe rotative
® Set de functii avansate 1(optiunea 8)

Prelucrare inclinata

Pentru prelucrarea inclinatd, denumita si prelucrare cu scula inclinata, scula este
pozitionata fata planul de lucru la un unghi definit de utilizator. Orientarea sistemului
de coordonate al planului de lucru WPL-CS nu este modificatd, ci doar pozitia axelor
rotative si, prin urmare, pozitia sculei. Sistemul de control poate compensa abaterea
creata pe axele liniare.

Prelucrarea inclinata este utilizata impreuna cu degajdri si lungimi scurte de prindere
a uneltei.

0 Premise:

®  Masina cu axe rotative
® Set de functii avansate 1(optiunea 8)
® Set de functii avansate 2(optiunea 9)
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Prelucrare cu 5 axe

La prelucrarea cu 5 axe, denumita si prelucrare simultana cu 5 axe, masina
deplaseaza simultan cinci axe. Pentru suprafetele cu forma libera, aceasta inseamna
ca scula poate fi intotdeauna orientata perfect in raport cu suprafata piesei de
prelucrat.

o Premise:

B Masina cu axe rotative
m Set de functii avansate 1(optiunea 8)
m  Set de functii avansate 2(optiunea 9)

Prelucrarea cu 5 axe nu este posibila cu versiunea de export a sistemului
de control.

16.4.3 Pasii procesului

CAD

Aplicatie
Folosind sisteme CAD, proiectantii creeaza modelele 3D ale pieselor de prelucrat

necesare. Datele CAD incorecte au un impact negativ asupra intregului lant de
procese, inclusiv asupra calitatii piesei de prelucrat.

Note

= [nmodelele 3D, evitati fetele deschise sau suprapuse si punctele inutile. Dacé
este posibil, utilizati functiile de verificare ale sistemului CAD.

B Proiectati sau salvati modelele 3D pe baza centrului de toleranta, nu a dimen-
siunilor nominale.

o Sprijiniti fabricatia cu fisiere suplimentare:
B Furnizati modele 3D in format STL. Simularea interna a sistemului de
control poate utiliza datele CAD ca piese brute si finite, de exemplu.
Modelele suplimentare de scule si echipamente de lucru sunt
importante in combinatie cu testarea coliziunii (optiunea 40).

® Furnizati desene cu dimensiunile care trebuie verificate. Tipul de fisier
al desenelor nu este important in acest sens, deoarece sistemul de
control poate deschide si fisiere cum ar fi PDF-uri, si, prin urmare,
accepta productia fara hartie.
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Definitie

Prescurtare Definitie

CAD (computer- Proiectare cu ajutorul computerului
aided design)

CAM si postprocesor

Aplicatie
Folosind strategii de prelucrare in cadrul sistemelor CAM, programatorii CAM

creeaza programe NC indiferent de masina si sistemul de control pe baza datelor
CAD.

Cu ajutorul postprocesorului, programele NC sunt in cele din urma generate in
functie de masina si de sistemul de control.

Note despre datele CAD

m Evitati scaderea calitatii din cauza formatelor de transfer necorespunzatoare.
Sistemele CAM integrate cu interfete specifice producatorului functioneaza in
unele cazuri fara pierderi.

B Profitati de acuratetea disponibilda a datelor CAD obtinute. Se recomanda o eroare
de geometrie sau de model mai mica de 1 um pentru finisarea razelor mari.

Note cu privire la eroarea de coarda si ciclu 32 TOLERANTA

CAM —»= PP —» TNC

Traseu nominal (contur piesa
de prelucrat)

Q
\

Eroare de coarda

Date NC

= Pentru degrosare se pune accent pe viteza de procesare.

Suma dintre eroarea de coarda si toleranta T in Ciclul 32 TOLERANTA trebuie
sa fie mai mica decat toleranta pentru contur, altfel pot aparea incalcari ale
conturului.

Eroare de coarda in sistemul CAM 0,004 mm pandla 0,015 mm

Toleranta T in Ciclul 32 TOLERANTA 0,05 mm péana la 0,3 mm

= Intimpul finis&rii cu scopul de a obtine o precizie ridicata, valorile trebuie s&
furnizeze densitatea de date necesara.

Eroare de coarda in sistemul CAM 0,001 mm pana la 0,004 mm
Toleranta T in Ciclul 32 TOLERANTA 0,002 mm pana la 0,006 mm

= In timpul finis&rii cu scopul de a obtine o calitate ridicata a suprafetei, valorile
trebuie sd permita netezirea conturului.

Eroare de coarda in sistemul CAM 0,007 mm péna la 0,005 mm
Toleranta T in Ciclul 32 TOLERANTA 0,010 mm pana la 0,020 mm
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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Note cu privire la generarea NC optimizata cu sistemul de control

= Evitati erorile de rotunjire generand pozitiile axelor cu cel putin patru zecimale.
Pentru componentele optice si piesele cu raze mari (curbe mici), se recomanda
cel putin cinci zecimale. Pentru generarea vectorilor de suprafata normali (pentru
liniile drepte LN) sunt necesare cel putin sapte zecimale.

B Puteti evita cumularea tolerantelor prin generarea valorilor absolute in locul
valorilor incrementale ale coordonatelor pentru blocurile de pozitionare
succesive.

m Daca este posibil, generati blocuri de pozitionare ca arce. Sistemul de control
calculeazd intern cercurile cu o precizie mai mare.

= Evitati repetdrile pozitiilor identice, specificatiilor pentru avans si functiilor
suplimentare, cum ar fi M3.

® Generati din nou ciclul 32 TOLERANTA numai cand modificati setarile.
m Colturile (tranzitiile pe curburi) trebuie sa fie definite cu precizie de un bloc NC.

m Viteza de avans fluctueaza puternic dacd traseul sculei este generat cu variatii
semnificative ale directiei. Daca este posibil, rotunjiti traseele sculei.

Traseele de sculd cu variatii semni- Trasee de sculd cu tranzitii rotunjite
ficative ale directiei la tranzitii

B Nu folositi puncte intermediare sau de interpolare pentru traseele drepte. Aceste
puncte sunt generate, de exemplu, de o generare punctuala constanta.

m Evitati modelele pe suprafata piesei de prelucrat, evitand distributia exacta a
punctelor sincrone pe suprafete cu curburd uniforma.

= Utilizati distante intre puncte adecvate pentru piesa si pasul de prelucrare.
Valorile de pornire se pot incadra in intervalul cuprins intre 0,25 mm si 0,5 mm.
Valorile mai mari de 2,5 mm nu sunt recomandate, chiar si avans de prelucrare
ridicat.

m Evitati pozitionarea gresitd generand functiile PLAN (optiunea 8) cu DEPLASARE
sau STRUNJIRE fara blocuri de pozitionare separate. Daca generati STATIONARE
si pozitionati axele rotative separat, utilizati variabilele de la Q120 pana la Q122
in locul valorilor pentru axe fixe.

Mai multe informatii: "Inclinarea planului de lucru cu functiile PLANE
(optiunea 8)", Pagina 261

= Evitati intreruperile semnificative de avans in punctul in care se afla scula, evitand
o relatie nefavorabila intre miscarea liniard si cea a axei rotative. De exemplu, 0
modificare semnificativa a unghiului de reglare a sculei cu o usoara modificare a
pozitiei sculei este problematica. Luati in considerare diferitele viteze ale axelor
implicate.

B Daca masina deplaseaza simultan cinci axe, erorile de cinematica ale axelor se
pot multiplica. Utilizati cat mai putine axe simultan.

m  Evitati limitele inutile ale vitezei de avans pe care le puteti defini in cadrul M128
sau functiei FUNCTIONARE TCPM(optiunea 9) pentru miscarile de compensare.
Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307
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Luati in considerare comportamente axelor rotative specific masinii.

Mai multe informatii: "Note privind limitatoarele software pentru axele modulo’,
Pagina 425

Note cu privire la scule

O freza cu varf rotund, o generare CAM in punctul central al sculei si o toleranta
ridicatd a axei rotative TA (1° pand la 3°) in ciclul 32 TOLERANTA asigura trasee
de avans uniforme.

Freza cu varf rotund sau toroidala si o generare CAM in raport cu varful

sculei necesita tolerante reduse ale axei rotative TA (aprox. 0,1°) in ciclul 32
TOLERANTA. La valori mai mari exista o probabilitate mai mare de incalcari ale
conturului. Gradul incalcarilor conturului depinde de factori precum pozitia sculei,
raza sculei si adancimea de introducere.

Mai multe informatii: "Presetarile sculei’, Pagina 158

Note privind generarea NC usor de realizat

Facilitati adaptarea usoara a programelor NC utilizand ciclurile de prelucrare si de
palpare ale sistemului de control.

Facilitati atat optiunile de adaptare, cat si prezentarea generala prin definirea
vitezelor de avans utilizand variabilele la nivel central. Este de preferat sa utilizati
variabile disponibile liber, de ex., parametri QL.

Mai multe informatii: "Variabile: parametrii Q, QL, QR si QS", Pagina 476

Obtineti o prezentare generala structurand programele NC. Utilizati subprograme
in cadrul programelor NC, de exemplu. Daca este posibil, impartiti proiecte mai
mari in mai multe programe NC separate.

Mai multe informatii: "Tehnici de programare’, Pagina 217

Completati optiunile de corectie prin generarea de contururi cu corectia razei
sculei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Utilizati elemente de structura pentru a permite navigarea rapida in cadrul
programelor NC.

Mai multe informatii: "Structurarea programelor NC", Pagina 565

Utilizati comentarii pentru a comunica informatii importante despre
programul NC.

Mai multe informatii: "Adaugarea comentariilor', Pagina 564

Sistem de control NC si masina

Aplicatie

Sistemul de control foloseste punctele definite in programul NC pentru a calcula
miscarile fiecdrei axe a masinii, precum si profilurile de viteza necesare. Astfel,
functiile interne de filtrare ale sistemului de control proceseaza si finiseaza conturul
astfel incat sistemul de control sa nu depdseasca abaterea maxima permisa.
Miscarile si profilurile de viteza calculate sunt implementate ca miscari ale sculei de
catre sistemul de actionare a masinii.

Puteti utiliza diferite optiuni de interventie si corectie pentru a optimiza prelucrarea.
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Note cu privire la utilizarea programelor NC generate prin CAM

m Simularea datelor NC independente de masina si de sistemul de control in
cadrul sistemelor CAM se poate abate fata de prelucrarea efectiva. Verificati
programele NC generate prin CAM utilizand simularea interna a sistemului de
control.

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru", Pagina 583
® |uati in considerare comportamente axelor rotative specific masinii.

Mai multe informatii: "Note privind limitatoarele software pentru axele modulo’,
Pagina 425

B Asigurati-va cd sunt disponibile sculele necesare si ca durata de viatd ramasa
este suficienta.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Daca este necesar, modificati valorile din ciclul 32 TOLERANTA in functie de
eroarea de coarda si de raspunsul dinamic al masinii.
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

@ Consultati manualul masinii.

Unii producatori de masini furnizeaza un ciclu suplimentar pentru
adaptarea comportamentului masinii la operatiile de prelucrare
respective (de ex,, Ciclul 332 Reglaj). Ciclul 332 poate fi utilizat pentru
modificarea setarilor filtrului, a setdrilor acceleratiei si a setarilor de
deplasare intermitenta.

m Daca programul NC generat prin CAM contine vectori normati, puteti corecta
sculele si tridimensional.

Mai multe informatii: "Formate de iesire ale programelor NC', Pagina 416

Mai multe informatii: "Compensarea razei 3D in functie de unghiul de contact al
sculei (optiunea 92)", Pagina 345

m Optiunile software permit optimizari suplimentare.
Mai multe informatii: "Functii si pachete de functii’, Pagina 427
Mai multe informatii: "Optiuni software", Pagina 45
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Note privind limitatoarele software pentru axele modulo

o Urmatoarele informatii despre limitatoarele software pentru axele
modulo se aplica si limitelor de avans.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

Se aplicd urmatoarele conditii generale limitatoarelor software pentru axele modulo:
Limita inferioard este mai mare de -360° si mai mica de +360°.

Limita superioara nu este negativa si este mai mica de +360°.

Limita inferioard nu este mai mare decét limita superioara.

Limita inferioara si superioara sunt la o distantd mai mica de 360°.

In cazul in care conditiile generale nu sunt indeplinite, sistemul de control nu poate
deplasa axa modulo si emite un mesaj de eroare.

Daca pozitia-{inta sau o pozitie echivalenta este in intervalul permis, deplasarea
este permisa cu limitatoarele modulo active. Directia deplasarii este determinata
automat, deoarece apropierea se poate face numai fata de una dintre pozitii la un
moment dat. Retineti urmdtoarele exemple!

Pozitiile echivalente difera cu o abatere de n x 360° fata de pozitia-tinta. Factorul n
corespunde oricarui numar intreg.

Exemplu
; Limitatoare —80° si +80°

; Pozitie-tinta —40°

Sistemul de control pozitioneaza axa modulo intre limitatoarele active in pozitia —
40°, care este echivalenta cu 320°.

Exemplu

; Limitatoare —90° si +90°

; Pozitie-tinta —85°

Sistemul executa miscarea de avans deoarece pozitia-tinta se afla in intervalul
permis. Sistemul de control pozitioneaza axa in directia celui mai apropiat limitator.

Exemplu

; Limitatoare —90° si +90°

; Mesaj de eroare

Sistemul de control emite un mesaj de eroare deoarece pozitia-{intd este in afara
intervalului permis.

; Limitatoare —90° si +90°

; Pozitia-tinta 0°: se aplica si pentru un
multiplu de 360°, de ex. 720°

; Limitatoare —90° si +90°

; Pozitia-tinta 360°: se aplica si pentru un
multiplu de 360°, de ex. 720°

m
x
o
3
°
o

Daca axa este exact in mijlocul zonei interzise, distanta fata de ambele limitatoare
este identica. In acest caz, sistemul de control poate deplasa axa in ambele directii.
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Daca blocul de pozitionare are ca rezultat doud pozitii-tinta echivalente in intervalul
permis, sistemul de control se pozitioneaza de-a lungul traseului mai scurt. Daca
ambele pozitii echivalente sunt la o distanta de 180°, sistemul de control selecteaza
directia de miscare in functie de semnul algebric programat.

Definitii
Axa modulo
Axele modulo sunt axe al caror codificator returneaza numai valori intre 0° si

359,9999°. Daca o axa este utilizatd ca brosa, producatorul masinii trebuie sa
configureze aceastd axd ca axda modulo.
Axa de rulare

Axele de rulare sunt axe rotative care pot efectua mai multe sau orice numar de
rotatii. Producatorul masinii trebuie sa configureze o axa de rulare ca axa modulo.

Metoda de numarare module
Afisarea pozitiei unei axe rotative cu metoda de numarare modulo este cuprinsa
intre 0° si 359,9999°. Daca valoarea depadseste 359,9999°, afisajul porneste de la 0°.
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16.4.4 Functii si pachete de functii

Controlul miscarii ADP
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Comparatie fara si cu ADP

Programele NC generate prin CAM cu rezolutie insuficienta si densitate variabild
insuficientd a punctelor pe traseele adiacente pot duce la fluctuatii ale vitezei de

avans si la erori pe suprafata piesei de prelucrat.
Functia Predictie dinamica avansata (ADP) extinde predictia profilului vitezei maxime
permise de avans si optimizeaza controlul miscarii axelor implicate in timpul frezarii.
Acest lucru inseamna ca puteti obtine o calitate ridicata a suprafetei cu un timp de
prelucrare scurt si puteti reduce efortul de reprelucrare.
Cele mai importante beneficii ale ADP, pe scurt:
m Cu frezarea bidirectionald, traseele de deplasare inainte si inapoi au un
comportament simetric de avans.
m Traseele de scule adiacente au trasee de avans uniforme.
m Efectele negative asociate cu problemele tipice ale programelor NC generate prin
CAM sunt compensate sau atenuate, de exemplu:
B Pasiscurti de tip scara
m Toleranta de coarda bruta
B Coordonate ale punctului final al blocului puternic rotunjit
m  Chiar siin conditii dificile, sistemul de control respecta cu precizie parametrii
dinamici.

427
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Eficienta dinamica

Pachetul de functii Eficienta dinamica va permite sa cresteti fiabilitatea procesului in
timpul operatiunilor ample de prelucrare si degrosare pentru a imbunatati eficienta.

Eficienta dinamica include urmdtoarele caracteristici software:
m Controlul activ al vibratiilor (ACC, optiunea 145)

® Reglajul adaptiv al avansului( AFC, optiunea 45)

® Cicluri pentru frezare trohoida (optiunea 167)

Utilizarea Eficientei dinamice conferd urmdtoarele avantaje:

® ACC, AFC si frezarea trohoida reduc timpul de prelucrare prin cresterea ratei de
indepdrtare a materialului.

= AFC permite monitorizarea sculei si, astfel, creste fiabilitatea procesului.
B ACC sifrezarea trohoida extind durata de viata a sculei.

@ Puteti gdsi mai multe informatii in brosura denumita Optiuni si accesorii.
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Precizie dinamica

Pachetul de functii Precizie dinamica va permite sa prelucrati rapid si cu precizie, cu
o calitate ridicatd a suprafetei.

Precizia dinamica include urmatoarele functii software:
®  Compensare interferenta (CTC, optiunea 141)

m Controlul adaptiv al pozitiei (PAC, optiunea 142)

®  Controlul adaptiv al incarcarii (LAC, optiunea 143)

® Controlul adaptiv al miscarii (MAC, optiunea 144)

® Amortizare activé a vibratiilor (AVD, optiunea 146)

Fiecare functie oferd imbunatatiri semnificative. Acestea pot fi combinate si, de
asemenea, se completeaza reciproc:

m CTC creste precizia in fazele de accelerare.

® AVD asigura suprafete mai bune.

m CTCAVD au ca rezultat o prelucrare rapida si precisa.

m PAC asigura o consecventa crescuta a conturului.

B LAC mentine precizia constanta, chiar si cu incarcare variabila.

m MAC reduce vibratiile si mareste acceleratia maxima pentru miscari rapide de
avans.

@ Puteti gasi mai multe informatii in brosura denumita Optiuni si accesorii.
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Functii auxiliare | Functii auxiliare functia M si STOP

Functii auxiliare functia M si STOP

Aplicatie

Utilizati functiile auxiliare pentru a activa sau dezactiva functiile sistemului de control
si pentru a influenta comportamentul sistemului de control.

Descrierea functiilor

Puteti defini pana la patru functii auxiliare M la capatul unui bloc NC sau intr-un

bloc NC separat. Dupa ce confirmati introducerea unei functii auxiliare, sistemul de
control continua cu fereastra de dialog si puteti defini parametri suplimentari, cum ar
fi M140 MB MAX.

In aplicatia Operare manuala, utilizati butonul M pentru a activa o functie auxiliara.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Efectele functiilor auxiliare M

Functiile auxiliare M se aplica in functie de bloc sau de mod. Functiile auxiliare
se aplicd incepand cu punctul definit al acestora. Alte functii sau sfarsitul
programului NC reseteaza functiile auxiliare active in functie de mod.

Anumite functii auxiliare au efect la inceputul blocului NC si altele la sféarsit,
indiferent de secventa in care au fost programate.

Daca programati mai multe functii auxiliare intr-un bloc NC, secventa de executie
este urmatoarea:

m Functiile M care intrd in vigoare la inceputul blocului sunt executate inaintea celor
care intra in vigoare la sfarsitul blocului.

® Dacd intrd in vigoare mai multe functii auxiliare la inceputul sau la sfarsitul
blocului, executia are loc in ordinea programata.

FunctiaSTOP

Functia STOP intrerupe rularea programului sau simularea, de exemplu, pentru
inspectia sculelor. De asemenea, puteti sa introduceti pana la patru functii auxiliare
M intr-un bloc STOP.

Programarea functiei STOP

Pentru a programa functia STOP:
> Selectati STOP
> Sistemul de control creeaza un nou bloc NC cu functia STOP.

STOP
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17.2  Prezentarea functiilor auxiliare

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii poate sa influenteze comportamentul functiilor
auxiliare descrise mai jos.

MO pana la M30 sunt functii auxiliare standardizate.

Acest tabel arata in ce punct intrd in vigoare functiile auxiliare:
o La inceputul blocului
m La sfarsitul blocului

Functie Efect Mai multe informatii
MO [

Opriti programul si brosa si opriti alimentarea cu agent

de racire

M1 u

Opriti optional rularea programului, opriti optional
brosa si opriti optional alimentarea cu agent de racire
Functia depinde de producatorul masinii

M2 n

Opriti rularea programului si brosa, opriti alimentarea
cu agent de rdcire, reveniti la inceputul programului,
resetati optional informatiile despre program

Functiile depind de setarea efectuata de producatorul
masinii in parametrul de masina resetAt (nr. 100901)

M3 |
Porniti brosa in sens orar

M4 o
Porniti brosa in sens antiorar

M5 [
Opriti brosa

M6 [

Schimbare sculg; opriti rularea programului si brosa

o Deoarece aceastd functie depinde de producatorul masinii, HEIDENHAIN recomanda sé
utilizati functia APELARE SCULA pentru schimbarea sculelor.

Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 163

M8 |
Porniti alimentarea cu agent de racire

M9 [
Opriti alimentarea cu agent de racire

M13 m
Porniti brosa in sens orar, porniti alimentarea cu agent

de racire

M14 m

Porniti brosa in sens antiorar, porniti alimentarea cu
agent de racire
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Functie Efect Mai multe informatii

M30 [

Functia este identica cu M2

M89 Pentru ciclurile de prelucrare,

Functie auxiliard libera sau O consultati manualul utilizatoru-

Apelére ciclu in functie de mod . lui

Functia depinde de producatorul masinii

M91 o Pagina 436

Avans transversal in sistemul de coordonate al masinii

M-CS

M92 o Pagina 437

Avans transversal in sistemul de coordonate M92

M94 o Pagina 439

Reduceti afisarea sub 360° pentru axele rotative

M97 [ Pagina 441

Pasi mici la prelucrarea conturului

M98 = Pagina 442

Prelucreaza complet contururile deschise

M99 [ Pentru ciclurile de prelucrare,

Apelati un ciclu o data per bloc IchsuI’[a’;i manualul utilizatoru-
ui

M101 i Pagina 468

Introduceti automat o scula de inlocuire

M102 -

Resetati M101

M103 o Pagina 443

Reduceti viteza de avans pentru miscarile de avans

M107 O Pagina 470

Permitere dimensiuni excesive pozitive ale uneltei

M108 [ Pagina 472

Verificare raza unealta de inlocuire

Resetare M107

M109 o Pagina 444

Adaptare viteza de avans pentru trasee circulare

M110 O

Reducere viteza de avans pentru raze interioare

M111 [

Resetare M109 siM110

M116 i Pagina 446

Interpretare viteza de avans pentru axe rotative ca

mm/min

M117 m

Resetare M116
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Functie Efect Mai multe informatii
M118 m Pagina 447
Activare suprapunere cu roata de mana

M120 O Pagina 449
Calcul prealabil contur cu compensarea razei (look

ahead)

M126 i Pagina 452
Avans transversal pe traseu mai scurt al axelor rotati-

ve

M127 m

Resetare M126

M128 o Pagina 453
Compensare automata pentru inclinarea sculei

(TCPM)

M129 [

Resetare M128

M130 O Pagina 438
Avans transversal in sistemul de coordonate de intrare

fara inclinare I-CS

M136 m Pagina 458
Interpretare viteza de avans ca mm/rot.

M137 m

Resetare M136

M138 o Pagina 459
Luati in considerare axele rotative in timpul operatiilor

de prelucrare

M140 o Pagina 460
Retragere pe axa sculei

M141 o Pagina 473
Suprimare monitorizare palpator

M143 i Pagina 463
Anulare rotatii de baze

M144 i Pagina 463
Factorizati abaterea sculei in calcule

M145 m

Resetare M144

M148 o Pagina 465
Ridicare automata la o oprire NC sau la o pana de

curent

M149 [

Resetare M148

M197 [ Pagina 466

Prevenire rotunjire colturi externe
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17.3  Functii auxiliare pentru intrarile de coordonate

17.3.1 Avans transversal in sistemul de coordonate al masinii M-CS cu M91

Aplicatie
Puteti utiliza M91 pentru a programa pozitiile in functie de masina, cum ar fi

deplasarea in pozitii sigure. Coordonatele blocurilor de pozitionare cu M91 se aplica
in sistemul de coordonate al masinii M-CS.

Mai multe informatji: "Sistemul de coordonate al masinii M-CS", Pagina 233

Descrierea functiilor

Efect
M91 se aplica in ceea ce priveste blocurile si se implementeaza la inceputul blocului.

Exemplu de aplicatie

; Apropiere de o pozitie sigura pe axa sculei

; Apropiere de o pozitie sigurd pe plan

In acest caz, M91 se afld intr-un subprogram in care sistemul de control mut& scula
intr-o pozitie sigura, deplasand-o mai intdi pe axa sculei si apoi pe plan.

Deoarece coordonatele se refera la originea masinii, scula se deplaseaza
intotdeauna in aceeasi pozitie. Astfel, indiferent de presetarea piesei de prelucrat,
subprogramul poate fi apelat in mod repetat in programul NC, de exemplu inainte de
inclinarea axelor rotative.

Fara M91, sistemul de control raporteaza coordonatele programate la presetarea
piesei de prelucrat.

Mai multe informatii: "Presetarile masinii', Pagina 102

@ Coordonatele pentru o pozitie sigurd depind de masina.
Producatorul masinii defineste pozitia originii masinii.
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Note

m Daca programati coordonate incrementale intr-un bloc NC cu functia auxiliard
M91, atunci aceste coordonate sunt relative la ultima pozitie programata cu
M91. Pentru prima pozitie programata cu M91, coordonatele incrementale sunt
raportate la pozitia curentd a sculei.

B Pentru pozitionarea cu M91, sistemul de control ia in considerare orice
compensare activa a razei sculei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Sistemul de control utilizeaza punctul de referinta al suportului sculei atunci cand
se pozitioneaza pe axa sculei.

Mai multe informatii: "Presetdrile masinii’, Pagina 102

m  Urmatoarele pozitii afisate se referd la sistemul de coordonate al masinii M-CS si
indica valorile definite cu M91:

= Poz. nominala sist. masina (REFNOM)

B Poz. actuala sist. masina (REFACT)

= Inmodul de operare Programare, utilizati fereastra Pozitie semifabricat pentru
a aplica presetarea piesei de prelucrat curente in vederea simulérii. In aceasta
configurare puteti simula miscérile de avans transversal cu M91.

Mai multe informatji: "Coloana Optiuni de vizualizare", Pagina 586

= In parametrul masinii refPosition (nr. 400403) producatorul masinii defineste
pozitia originii masinii.

17.3.2 Avans transversal in sistemul de coordonate M92 cu M92

Aplicatie
Puteti utiliza M92 pentru a programa pozitiile in functie de masina, cum ar fi

deplasarea in pozitii sigure. Coordonatele blocurilor de pozitionare cu M92 sunt
raportate la originea M92 si se aplica in sistemul de coordonate M92.

Mai multe informatii: "Presetdrile masinii’, Pagina 102

Descrierea functiilor

Efect
M92 aplica in ceea ce priveste blocurile si se implementeaza la inceputul blocului.
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Exemplu de aplicatie

; Apropiere de o pozitie sigura pe axa sculei

; Apropiere de o pozitie sigura pe plan

In acest caz, M92 se afla intr-un subprogram in care scula se mut& intr-o pozitie
sigurd, deplasandu-se mai intai pe axa sculei si apoi pe plan.

Deoarece coordonatele se referd la originea M92, scula se deplaseaza intotdeauna
in aceeasi pozitie. Astfel, indiferent de presetarea piesei de prelucrat, subprogramul
poate fi apelat in mod repetat in programul NC, de exemplu inainte de inclinarea
axelor rotative.

Fara M92, sistemul de control raporteaza coordonatele programate la presetarea
piesei de prelucrat.

Mai multe informatii: "Presetarile masinii’, Pagina 102

@ Coordonatele pentru o pozitie sigurd depind de masina.
Producatorul masinii defineste pozitia originii M92.

Note

B Pentru pozitionarea cu M92, sistemul de control ia in considerare orice
compensare activa a razei sculei.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Sistemul de control utilizeaza punctul de referinta al suportului sculei atunci cand
se pozitioneaza pe axa sculei.

Mai multe informatii: "Presetdrile masinii’, Pagina 102

= [nmodul de operare Programare, utilizati fereastra Pozitie semifabricat pentru
a aplica presetarea piesei de prelucrat curente in vederea simularii. In aceasta
configurare puteti simula miscarile de avans transversal cu M92.

Mai multe informatii: "Coloana Optiuni de vizualizare', Pagina 586

= [n parametrul optional al masinii distFromMachDatum (nr. 300501) produc&torul
masinii defineste pozitia originii M92.

Avans transversal in sistemul de coordonate de intrare fara
inclinare I-CS cu M130

Aplicatie
Coordonatele unei linii drepte introduse cu M130 se aplica in sistemul de coordonate

de intrare fard inclinare I-CS, chiar daca exista un plan de lucru inclinat, cum ar fi
pentru retragere.

Descrierea functiilor

Efect

M130 se aplica in ceea ce priveste blocurile pentru liniile drepte fard compensare a
razei si se implementeaza la inceputul blocului.

Mai multe informatii: "Linie dreapta L", Pagina 181
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Exemplu de aplicatie

Cu M130, sistemul de control raporteaza coordonatele din acest bloc NC la sistemul

de coordonate de intrare fard inclinare I-CS, chiar daca exista un plan de lucru
inclinat. In acest fel, sistemul de control retrage scula perpendicular pe marginea
superioara a piesei de prelucrat.

Fara M130, sistemul de control raporteaza coordonatele liniei drepte la I-CS inclinat.
Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate de intrare I-CS", Pagina 243

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Functia auxiliard M130 este aplicatd numai in functie de bloc. Sistemul de control
executd din nou operatiile ulterioare de prelucrare in sistemul de coordonate al
planului de lucru inclinat WPL-CS. Pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

> Utilizati simularea pentru a verifica secventa si pozitiile

Daca M130 este combinata cu un apel de ciclu, sistemul de control va intrerupe
prelucrarea cu un mesaj de eroare.

Definitie

Sistem de coordonate de intrare neinclinat I-CS

In sistemul de coordonate de intrare neinclinat I-CS sistemul de control ignora
inclinarea planului de lucru, dar ia in considerare alinierea suprafetei superioare a
piesei de prelucrat si toate transformarile active, cum ar fi o rotatie.

17.4  Functii auxiliare pentru comportamentul traseului

17.4.1 Reducerea afisarii sub 360° pentru axele rotative cu M94

Aplicatie
Cu M94, sistemul de control reduce afisarea axelor rotative la un interval cuprins
intre 0° si 360°. In plus, aceasta limitare reduce diferenta de unghi dintre pozitia reala

si noua pozitie nominald la mai putin de 360°, ceea ce scurteaza miscarile de avans
transversal.

Subiecte corelate
= Valorile axelor rotative din afisajul pozitiei

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Efect
M94 se aplica in ceea ce priveste blocurile si se implementeaza la inceputul blocului.
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Exemplu de aplicatie

; Deplasare axa C

; Reducere valoare de afisare a axei C si
mutare axa

Inainte de prelucrare, sistemul de control afiseaza valoarea 0° pe afisajul pozitiei axei

o

Tn primul bloc NC, axa C se deplaseaza treptat cu 420°, de exemplu pentru a tdia un
canal adeziv.

Al doilea bloc NC reduce mai intéi afisarea axei C de la 420° la 60°. Apoi, sistemul
de control pozitioneaza axa C la pozitia nominald de 180°. Diferenta de unghi este
acum de 120°.

Fara M94, diferenta de unghi ar fi de 240°.

Introducere

Daca definiti M94, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
axa rotativa implicata. Daca nu introduceti o axa, sistemul de control reduce afisarea
pozitiei pentru toate axele rotative.

; Reduceti valorile de afisare ale tuturor
axelor rotative

; Reduceti valoarea de afisare a axei C

Note

m  M94 afecteaza numai axele de rulare a caror afisare a pozitiei reale permite valori
de peste 360°.

In parametrul masinii isModulo (nr. 300102) producatorul masinii defineste daca
metoda de numadrare modulo este utilizata pentru o axa de rulare.

In parametrul de masina optional shortestDistance (nr. 300401) producétorul
masinii defineste daca sistemul de control pozitioneaza in mod implicit axa
rotativa pe cel mai scurt traseu de avans transversal.

In parametrul de masin& optional startPosToModulo (nr. 300402) producatorul

masinii defineste daca sistemul de control reduce afisarea pozitiei efective la un
interval cuprins intre 0° si 360° inainte de fiecare pozitionare.

m Dacd sunt active limite de avans transversal sau limitatoare software pentru o
axa rotativd, M94 nu are niciun efect asupra acestei axe rotative.

Definitii

Axa modulo

Axele modulo sunt axe al caror codificator returneaza numai valori intre 0° si
359,9999°. Daca o axa este utilizata ca brosa, producatorul masinii trebuie sa
configureze aceastd axa ca axa modulo.

Axa de rulare

Axele de rulare sunt axe rotative care pot efectua mai multe sau orice numar de
rotatii. Producatorul masinii trebuie sa configureze o axa de rulare ca axa modulo.

Metoda de numarare module
Afisarea pozitiei unei axe rotative cu metoda de numarare modulo este cuprinsa
intre 0° si 359,9999°. Daca valoarea depaseste 359,9999°, afisajul porneste de la 0°.
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17.4.2 Prelucrare in pasi mici de contur cu M97

Aplicatie
Cu M97 puteti produce pasi de contur mai mici decat raza sculei. Sistemul de
control nu deterioreaza conturul si nu emite un mesaj de eroare.

o In loc de M97, HEIDENHAIN recomanda utilizarea unei functii mai
puternice M120 (optiunea 21).

Dupa ce activati M120 puteti produce contururi complete fara mesaje de
eroare. M120 ia in considerare si traseele circulare.

Subiecte corelate
m Precalcularea conturului cu compensarea razei M120

Mai multe informatii: "Precalcularea conturului cu compensarea razei M120",
Pagina 449

Descrierea functiilor

Efect
M97 aplica in ceea ce priveste blocurile si se implementeaza la sfarsitul blocului.
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Exemplu de aplicatie

10 50

Pas de contur fara M97 Pas de contur cu M97

; Introduceti scula cu diametrul de 16

; Executati pasul de conturare utilizand
intersectia traseului

; Executati pasul de conturare utilizand
intersectia traseului

Pentru pasii de contur cu compensarea razei, sistemul de control utilizeaza M97
pentru a stabili o intersectie a traseului care se afla in extensia traseului sculei.
Sistemul de control prelungeste traseul sculei cu raza sculei. Aceasta inseamna

3, cu cat este mai mic contrapasul si cu cat este mai mare raza sculei, cu atat
este mai mare extensia conturului. Sistemul de control deplaseaza scula dincolo de
intersectia traseului si astfel evitad deteriorarea conturului.

Farda M97, instrumentul s-ar deplasa pe un arc de tranzitie in jurul colturilor exterioare
si ar deteriora conturul. In astfel de pozitii, sistemul de control intrerupe rularea
programului si genereaza mesajul de eroare Raza sculei prea mare.

Note
® Programati M97 numai pentru colturile exterioare.

Pentru operatii de prelucrare suplimentare, retineti ca deplasarea coltului
conturului are ca rezultat mai mult material rezidual. Ar putea fi necesar sa
reprelucrati pasul de contur cu o sculd mai mica.

17.4.3 Prelucrarea colturilor contururilor deschise cu M98

Aplicatie
Daca scula efectueaza o operatie de prelucrare pe un contur compensat cu raza,
materialul rezidual ramane la colturile interioare. Cu M98, sistemul de control extinde

traseul sculei cu raza sculei, astfel incat scula sa prelucreze complet un contur
deschis si sa elimine tot materialul rezidual.

Descrierea functiilor

Efect
M98 se aplica in ceea ce priveste blocurile si se implementeaza la sfarsitul blocului.
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Exemplu de aplicatie

Contur deschis fara M98 Contur deschis cu M98

; Prelucrati complet coltul unui contururi
deschis

; Sistemul de control mentine pozitia axei Y
cu M98

Sistemul de control deplaseaza scula de-a lungul conturului cu compensarea razei.
Cu M98, sistemul de control calculeaza conturul din timp si determina o noua
intersectie a traseului in extensia traseului sculei. Sistemul de control deplaseaza
scula dincolo de aceasta intersectie a traseului si prelucreaza complet conturul
deschis.

In urmétorul bloc NC, sistemul de control mentine pozitia axei Y.

Fara M98, sistemul de control foloseste coordonatele programate ca limita pentru
conturul cu compensare a razei. Sistemul de control calculeaza intersectia traseului
astfel incat conturul sa nu fie deteriorat si materialul rezidual sa ramana.

17.4.4 Reducere viteza de avans pentru miscari de avans cu M103

Aplicatie

Cu M103, sistemul de control efectueaza miscari de avans la o vitezad de avans
mai micd, de exemplu la patrundere. Utilizati un factor procentual pentru a defini
valoarea vitezei de avans.

Descrierea functiilor

Efect
M103 se aplica pentru linii drepte pe axa sculei la inceputul blocului.
Pentru a reseta M103, programati M103 fara un factor definit.
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Exemplu de aplicatie

; Deplasare pe planul de lucru

; Activare reducere viteza de avans si
deplasare la viteza redusa de avans

; Deplasare la viteza redusa de avans

In primul bloc NC, sistemul de control pozitioneaza scula pe planul de lucru.

In blocul NC 12 sistemul de control activeazd M103 cu factorul procentual 20 si apoi
efectueaza miscarea de avans pe axa Z la o viteza de avans redusa de 200 mm/min.

Apoi, in blocul NC 13, sistemul de control efectueaza o miscare de avans pe axele X
Si Z la o viteza de avans redusa de 825 mm/min. Aceasta vitezd de avans mai mare
rezulta din faptul ca sistemul de control deplaseaza scula pe plan, pe langa miscarea
de avans. Sistemul de control calculeaza o valoare de aschiere intre viteza de avans
pe plan si viteza de avans.

Fara M103, miscarea de avans este efectuatd la viteza de avans programata.

Introducere

Daca definiti M103, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
sa factorizati F.

Note

B Viteza de avans F; este calculatd pornind de la ultima viteza de avans
programata Fpoq Si de la factorul procentual F.
Fz=Fprog* F

M103 se aplicd de asemenea cu un sistem de coordonate al planului de lucru
incpliat activ WPL-CS. Reducerea vitezei de avans este apoi aplicata in timpul
miscarilor avansului din axa virtuald a sculei VT.

17.4.5 Adaptarea vitezei de avans pentru trasee circulare cu M109

Aplicatie
Cu M109, sistemul de control mentine o viteza constanta de avans la muchia de

aschiere pentru prelucrarea interna si externa pe traseele circulare, de exemplu
pentru a produce o suprafata frezata uniforma in timpul finisarii.

Descrierea functiilor

Efect
M109 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M109, programati M111.
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Exemplu de aplicatie

; Apropiati-va de primul punct al conturului
la viteza de avans programata

; Activati adaptarea vitezei de avans, apoi
efectuati operatia pe traseul circular la
viteza de avans crescuta

In primul bloc NC, sistemul de control deplaseaza scula la viteza de avans
programatd, care este raportata la traseul punctului central al sculei.

In blocul NC 12 sistemul de control activeazd M109 si mentine o vitezd constanta
de avans la muchia de aschiere a sculei atunci cand se prelucreaza pe trasee
circulare. La inceputul fiecarui bloc, sistemul de control calculeaza viteza de avans
la muchia de aschiere a sculei pentru blocul NC respectiv si adapteaza viteza de
avans programata in functie de raza conturului si de raza sculei. Aceasta inseamna
ca viteza de avans programata este marita pentru operatiile externe si redusa pentru
operatiile interne.

Apoi, scula taie conturul extern la o viteza de avans crescuta.
Fara M109, scula taie de-a lungul traseului circular la viteza de avans programata.

Note

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Daca este activa functia M109, sistemul de control ar putea creste considerabil
viteza de avans la prelucrarea colturilor exterioare foarte mici (unghiuri ascutite).
Existd riscul de rupere a sculei sau de deteriorare a piesei de prelucrat in timpul
prelucrarii.

» Nu utilizati M109 pentru prelucrarea colturilor exterioare foarte mici (unghiuri
ascutite)

Daca definiti M109 inainte de a apela un ciclu de prelucrare cu un numar mai mare
de 200, viteza de avans reglata este valabilad si pentru traseele circulare din aceste
cicluri de prelucrare.

17.4.6 Reducerea vitezei de avans pentru raze interne cu M110

Aplicatie

Cu M110, sistemul de control mentine o viteza constanta de avans la muchia de
aschiere numai pentru raze interne, spre deosebire de M109. Astfel se obtin conditii
de tdiere consecvente care afecteaza scula, ceea ce este important, de exemplu, in
prelucrarea de mare capacitate.

Descrierea functiilor

Efect
M110 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M110, programati M111.
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Exemplu de aplicatie

; Apropiati-va de primul punct al conturului
la viteza de avans programata

; Activati reducerea vitezei de avans, apoi
efectuati operatia pe traseul circular la
viteza de avans redusa

In primul bloc NC, sistemul de control deplaseaza scula la viteza de avans
programatd, care este raportata la traseul punctului central al sculei.

In blocul NC 12 sistemul de control activeazd M110 si mentine o vitezd constanta
de avans la muchia de aschiere a sculei atunci cand se prelucreaza pe raze interne.
La inceputul fiecarui bloc, sistemul de control calculeaza viteza de avans la muchia
de aschiere a sculei pentru blocul NC respectiv si adapteaza viteza de avans
programata in functie de raza conturului si de raza sculei.

Apoi, scula taie raza interna la o viteza de avans redusa.
Fara M110, scula taie de-a lungul razei interne la viteza de avans programata.

Nota

Daca definiti M110 inainte de a apela un ciclu de prelucrare cu un numar mai mare
de 200, viteza de avans reglata este valabilad si pentru traseele circulare din aceste
cicluri de prelucrare.

17.4.7 Interpretarea vitezei de avans pentru axele rotative ca mm/min cu
M116(optiunea 8)

Aplicatie
Cu M116, sistemul de control interpreteaza viteza de avans pentru axele rotative in
milimetri pe minut.

Cerinte
E  Masina cu axe rotative
m Descriere cinematica

@ Consultati manualul masinii.
Producdtorul masinii oferd descrierea cinematicii masinii.

® Optiunea software 8: functii avansate (setul 1)

Descrierea functiilor

Efect
M116 se aplica numai pe planul de lucru si se implementeaza la inceputul blocului.
Pentru a reseta M116, programati M117.
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Exemplu de aplicatie

Cu M116, sistemul de control interpreteaza viteza de avans programata a axei C in
mm/min, cum ar fi pentru prelucrarea suprafetei cilindrului.

In acest caz, sistemul de control calculeazs avansul pentru bloc la inceputul fiec&rui
bloc NC, ludnd in considerare distanta de la punctul central al sculei pana la centrul
axej rotative.

Viteza de avans nu se modifica in timp ce sistemul de control executd blocul NC.
Acest lucru este valabil si atunci cand scula se deplaseaza spre centrul unei axe
rotative.

Fard M116, sistemul de control interpreteaza viteza de avans programata pentru o
axd a rotative in grade pe minut.

Note

B Puteti programa M116 pentru axele rotative ale capului si mesei.

= Functia M116 are, de asemenea, efect daca functia inclinare plan de lucru este
activa.
Mai multe informatii: 'Inclinarea planului de lucru (optiunea 8)", Pagina 260

= M116 nu se poate combina cu M128 sau FUNCTIA TCPM (optiunea 9). Daca
doriti sa dezactivati M116 pentru o axa in timp ce functia M128 sau TCPM este
activa, trebuie utilizati M138 pentru a exclude aceasta axa inainte de prelucrare.

Mai multe informatii: "Luarea in considerare a axelor rotative in timpul operatiilor
de prelucrare cu M138", Pagina 459

® Fara functia M128 sau TCPM (optiunea 9), M116 se poate aplica pentru doud axe
rotative simultan.

17.4.8 Activarea suprapunerii cu roata de mana cu M118

Aplicatie
Cu M118, sistemul de control activeaza suprapunerea cu roata de méana. Puteti
efectua corectii manuale cu roata de mana in timpul rularii programului.

Subiecte corelate

® Suprapunerea cu roata de mand cu setarile de program globale GPS (optiunea
44)

Cerinte
B Roatd de mand
®  Optiunea software 21: functii avansate (setul 3)

Descrierea functiilor

Efect
M118 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M118, programati M118 fara a introduce axe.

o Anularea unui program reseteazd, de asemenea, suprapunerea cu roata
de mana.
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Exemplu de aplicatie

; Mutare pe axa sculei

; Deplasati-va pe planul de lucru cu o
suprapunere activa cu roata de mana de cel
mult £1 mm pe axa Z

In primul bloc NC, sistemul de control pozitioneaza scula pe axa sculei.

Tn blocul NC 12, sistemul de control activeazd suprapunerea cu roata de mana la
inceputul blocului cu un interval maxim de avans transversal de +1 mm pe axa Z.

Apoi, sistemul de control efectueaza miscarea de avans transversal pe planul de
lucru. In timpul acestei miscari de avans transversal puteti utiliza roata de mana
pentru o miscare continua a sculei pe axa Z cu pana la +1 mm. In acest fel, puteti, de
exemplu, s& reprelucrati o piesa de prelucrat care a fost prinsa din nou, dar care nu
poate fi palpata din cauza suprafetei sale cu forma libera.

Introducere

Daca definiti M118, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
sd introduceti axele si valoarea maxima admisibild pentru suprapunere. Pentru axele
liniare, definiti valoarea in milimetri si pentru axele rotative in grade.

; Deplasati-va pe planul de lucru cu o
suprapunere activa cu roata de mana de cel
mult +1 mm pe axele X si Y

@ Consultati manualul masinii.

Constructorul masinii-unelte trebuie sa fi pregatit sistemul de control
pentru aceasta functie.

In mod implicit, M118 se aplica in sistemul de coordonate al masinii M-CS.

Daca activati comutatorul suprapunere cu roata de mana in spatiul de lucru
GPS(optiunea 44), suprapunerea cu roata de mana se aplica in ultimul sistem de
coordonate selectat.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= In fila POZ HR a spatiului de lucru Stare sistemul de control afiseaza sistemul de
coordonate activ in care suprapunerea cu roata de mana este in vigoare, precum
si valorile maxime posibile de avans transversal pentru axele respective.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Functia de suprapunere a rotii de mana cu M118 in combinatie cu monitorizarea
dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40) este posibild numai in starea oprita.
Pentru a putea utiliza M118 fara limitari, trebuie sd deselectati DCM (optiunea 40)
sau sd activati un model cinematic fara obiecte de coliziune.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Suprapunerea cu roata de mand este activa si in aplicatia MDI.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Daca doriti sa utilizati M118 cu axele care sunt prinse, trebuie sa le eliberati mai
intai.
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Note in legatura cu axa virtuala a sculei VT (optiunea 44)

@ Consultati manualul masinii.

Constructorul masinii-unelte trebuie sa fi pregatit sistemul de control
pentru aceasta functie.

B Pe masinile cu axe de rotatie a capului puteti alege pentru prelucrarea inclinata
dacd suprapunerea trebuie sa se aplice pe axa Z sau de-a lungul axei virtuale a
sculei VT.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= |n parametrul masinii selectAxes (nr. 126203), producatorul masinii defineste
alocarea tastelor axei pe roata de mana.

Cu o roatd de mana HR 5xx, puteti aloca axa virtuala tastei de axa VI portocalie,
daca doriti.

17.4.9 Precalcularea conturului cu compensarea razei M120

Aplicatie

Cu M120 sistemul de control calculeaza in prealabil un contur cu razéd compensata.
In acest fel, sistemul de control poate produce contururi mai mici decat raza sculei,
fara a deteriora conturul sau a emite un mesaj de eroare.

Cerinta
= Optiunea software 21: functii avansate (setul 3)

Descrierea functiilor

Efect

M120 se activeaza la inceputul blocului si ramane activa dupa ciclurile de frezare .
Puteti reseta M120 cu urmatoarele functii:

B Compensare raza RO

M120 LAO

M120 fard LA

PGM CALL

Ciclul 19 PLAN DE LUCRU sau functiile PLAN (optiunea 8)
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Exemplu de aplicatie

10 50

Pas de contur cu M97 Pas de contur cu M120

; Introduceti scula cu diametrul de 16

; Activati calculul prealabil al conturului si
deplasati-va pe planul de lucru

Cu M120 LA2in blocul NC 21, sistemul de control verifica conturul cu raza
compensata pentru degajari. In acest exemplu, sistemul de control calculeaz
traseul sculei pornind de la blocul NC curent pentru doud blocuri NC simultan. Apoi,
sistemul de control utilizeaza compensarea razei in timp ce pozitioneaza scula la
primul punct de contur.

La prelucrarea conturului, sistemul de control extinde calea sculei in fiecare caz,
astfel incat scula sa nu deterioreze conturul.

Fara M120, scula s-ar deplasa pe un arc de tranzitie in jurul colturilor exterioare
si ar deteriora conturul. In astfel de pozitii, sistemul de control intrerupe rularea
programului si genereaza mesajul de eroare Raza sculei prea mare.

Introducere

Daca definiti M120, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
numarul de blocuri NC LA de calculat in avans (pana la 99).
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Definiti un numar cat mai mic de blocuri NC LA de calculat in prealabil. Daca
valoarea definitd este prea mare, sistemul de control poate omite parti ale
conturului!

> Utilizati modul de simulare pentru a testa programul NC inainte de a executa
» Verificati programul NC executandu-l incet bloc cu bloc

m  Pentru operatii de prelucrare suplimentare, retineti ca materialul rezidual rémane
la colturile conturului. Ar putea fi necesar sa reprelucrati pasul de contur cu o
sculd mai mica.

B Daca programati intotdeauna M120 in acelasi bloc NC ca si compensarea razei,
puteti obtine programe consecvente si clar structurate.

m Daca executati urmatoarele functii in timp ce M120 este activd, sistemul de
control anuleaza rularea programului si emite un mesaj de eroare:

Ciclul 32 TOLERANTA

M128 (optiunea 9)

FUNCTIA TCPM (optiunea 9)
Pornire la mijlocul programului
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T T
40 47 80

; Definirea piesei brute de prelucrat

; Introduceti scula cu diametrul de 12
; Deplasare pe planul de lucru

; Avans pe axa sculei

; Activati calculul prealabil al conturului si
deplasati-va pe primul punct de contur

; Mutare la ultimul punct de contur
; Retragere sculd si resetare M120

; Sfarsitul programului

O
o
=
5
=
o

Prescurtare Definitie

LA (look ahead) Numar blocuri anticipate

17.4.10 Avans transversal cu traseu mai scurt al axelor rotative cu M126

Aplicatie
Cu M126, sistemul de control deplaseaza o axa rotativa pe cel mai scurt traseu de

avans transversal catre coordonatele programate. Aceasta functie se aplica numai
pentru axele rotative pentru care afisarea pozitiei este redusa la o valoare sub 360°.

Descrierea functiilor

Efect
M126 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M126, programati M127.
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17.4.11

Exemplu de aplicatie

; Deplasare pe axa C

: Cel mai scurt traseu de avans transversal
pe axa C

In primul bloc NC, sistemul de control pozitioneaza axa C la 350°.

In al doilea bloc NC, sistemul de control activeazd M126 si apoi pozitioneazé axa C
cu cel mai scurt traseu de avans transversal la 10°. Sistemul de control utilizeaza
cel mai scurt traseu de avans transversal si deplaseaza axa C in directia pozitiva de
rotatie, peste 360°. Traseul de avans transversal este de 20°.

Fard M126, sistemul de control nu deplaseazd axa rotativa peste 360°. Astfel, traseul

de avans transversal este de 340° in directia negativa de rotatie.

Note

B M126 nu se aplica cu miscdri de avans transversal incrementale.
m Efectul M126 depinde de configurarea axei rotative.

® M126 are efect numai asupra axelor modulo.

In parametrul de masina isModulo (nr. 300102) produc&torul masinii defineste
daca o axa rotativa este 0 axa modulo.

= In parametrul de masina optional shortestDistance (nr. 300401) producétorul
masinii defineste daca sistemul de control pozitioneaza in mod implicit axa
rotativa pe cel mai scurt traseu de avans transversal.

= In parametrul de masina optional startPosToModulo (nr. 300402) producétorul
masinii defineste daca sistemul de control reduce afisarea pozitiei efective la un

interval cuprins intre 0° si 360° inainte de fiecare pozitionare.

Definitii

Axa modulo

Axele modulo sunt axe al caror codificator returneaza numai valori intre 0° si
359,9999°. Dacd o axa este utilizata ca brosa, producatorul masinii trebuie sa
configureze aceastd axa ca axa modulo.

Axa de rulare
Axele de rulare sunt axe rotative care pot efectua mai multe sau orice numar de
rotatii. Producatorul masinii trebuie sa configureze o axa de rulare ca axa modulo.

Metoda de numarare module
Afisarea pozitiei unei axe rotative cu metoda de numarare modulo este cuprinsa
intre 0° si 359,9999°. Daca valoarea depdseste 359,9999°, afisajul porneste de la 0°.

Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128 (optiunea
9)

Aplicatie

Daca pozitia unei axe rotative controlate se modifica in programul NC, sistemul de
control utilizeaza M128 in timpul procedurii de inclinare pentru a compensa automat
inclinarea sculei cu o miscare de compensare a axelor liniare. Astfel, pozitia varfului
sculei fatéd de suprafata piesei de prelucrat rdmane neschimbatd (TCPM).

o In loc de M128, HEIDENHAIN recomanda utilizarea unei functii mai
puternice TCPM.
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Subiecte corelate
B Compensarea abaterii sculei cu FUNCTIA TCPM

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)', Pagina 307

Cerinta
B Masina cu axe rotative
= Descriere cinematica

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii ofera descrierea cinematicii masinii.

= Optiunea software 9: functii avansate (setul 2)

Descrierea functiilor

Efect

M128 are efect la inceputul blocului.

Puteti reseta M128 cu urmatoarele functii:

= M129

® FUNCTIE RESETARE TCPM

= In modul de operare Rulare program, selectati un program NC diferit

o M128 are, de asemenea, efect in modul de operare Manual si rémane
activa chiar si dupa o schimbare a modului de operare.
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Exemplu de aplicatie

%0

Comportament fara M128 Comportament cu M128

; Deplasati-va cu compensarea automata a
miscarii pe axa rotativa

In acest bloc NC, sistemul de control activeaza M128 cu viteza de avans pentru
miscarea de compensare. Apoi, sistemul de control deplaseaza simultan scula pe
axa X si pe axa B.

Pentru a mentine pozitia constantd a varfului sculei fatd de piesa de prelucrat in
timpul inclinarii axei rotative, sistemul de control utilizeaza axele liniare pentru a
efectua o miscare de compensare continud. In acest exemplu, sistemul de control
efectueaza miscarea de compensare pe axa Z.

Fara M128, se obtine un decalaj al varfului sculei in raport cu pozitia nominald
imediat ce unghiul de inclinare al sculei se modifica. Sistemul de control nu
compenseaza aceasta abatere. Daca nu luati in considerare aceasta abatere in
programul NC, operatia de prelucrare nu va fi efectuata corect sau va avea loc o
coliziune.

Introducere

Daca definiti M128, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
sd introduceti viteza de avans F. Valoarea definita limiteaza viteza de avans in timpul
miscarii de compensare.
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Prelucrare inclinata cu axe rotative cu bucla deschisa

Cu axele rotative cu bucla deschisd, cunoscute si sub numele de contraaxe, puteti
efectua, de asemenea, prelucrarea inclinata in combinatie cu M128.

Pentru operatiile de prelucrare inclinate cu axe rotative cu bucla deschisd, proce-
dati in modul urmator:

>
>
>

Inainte de a activa M128, pozitionati manual axele rotative
Activati M128

Sistemul de control citeste valorile reale ale tuturor axelor rotative existente,
calculeazd din aceasta noua pozitie a punctului in care se afla scula si
actualizeaza afisarea pozitiei.

Mai multe informatii: "Presetdrile sculei’, Pagina 158

Sistemul de control efectueaza deplasarea de compensare necesara in
miscarea de avans transversal urmatoare.

Executati operatia de prelucrare
Resetati M128 la sfarsitul programului cu M129
Aduceti inapoi axele rotative in pozitia initiald

6 Cat timp M128 este activa, sistemul de control monitorizeaza pozitiile

reale ale axelor rotative cu bucla deschisa. Daca pozitia reald se abate de
la valoarea definita de producatorul masinii, sistemul de control emite un
mesaj de eroare si intrerupe rularea programului.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Axele rotative cu cuplare Hirth trebuie sa se deplaseze in afara cuplarii pentru
a activa inclinarea. Exista pericol de coliziune in timpul deplasarii axei in afara
cuplarii si in timpul operatiei de inclinare!

> Asigurati-va ca retrageti scula inainte de a schimba pozitia axei rotative

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru frezarea periferica, daca definiti inclinarea sculei utilizand linii drepte LN cu
orientarea sculei TX, TY si TZ, sistemul de control calculeaza in mod independent
pozitiile necesare ale axelor rotative. Pot surveni miscari neasteptate.

> Utilizati modul de simulare pentru a testa programul NC Tnainte de a executa

» Verificati programul NC executandu-l incet bloc cu bloc

Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii periferice
(optiunea 9)", Pagina 341
Mai multe informatii: "Generare cu vectori”, Pagina 417

m Viteza de avans pentru miscarea de compensare ramane in vigoare pana
programati o noud viteza de avans sau pana anulati M128.

B Daca M128 este activa, sistemul de control afiseaza simbolul TCPM in spatiul de
lucru Poziti.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

= Definiti unghiul de inclinare al sculei prin introducerea directa a pozitiilor axelor
rotative. Astfel, valorile se refera la sistemul de coordonate al masinii M-CS.
Pentru masinile cu axe de rotatie a capului, sistemul de coordonate al sculei T-CS
se modifica. Pentru masinile cu axe rotative ale mesei, sistemul de coordonate
W-CS se modifica.

Mai multe informatii: "Sisteme de referinta’, Pagina 232

m Dacd executati urmatoarele functii in timp ce M128 este activa, sistemul de
control anuleaza rularea programului si emite un mesaj de eroare:

m Compensarea razei muchiei de aschiere RR/RL in operatiile de strunjire
(optiunea 50)

M91

M92

M144

Apelati o sculd cu APELARE SCULA

Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40) si in acelasi timp
M118

= In parametrul optional al masinii maxCompFeed (nr. 201303) produc&torul
masinii defineste viteza maxima a miscarilor de compensare.

= |n parametrul optional al masinii maxAngleTolerance (nr. 205303) producatorul
masinii defineste toleranta maxima a unghiului.
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= |n parametrul optional al masinii maxLinearTolerance (nr. 205305) produc&torul
masinii defineste toleranta maxima a axei liniare.

= In parametrul optional al masinii manualOversize (nr. 205304), producatorul
masinii defineste o supradimensionara manuala pentru obiectele de coliziune.

Note cu privire la scule
Dacd inclinati o sculd in timpul prelucrarii unui contur, trebuie sa utilizati un freza cu
varf rotund; in caz contrar, scula poate deteriora conturul.

Pentru a evita deteriorarea unui contur in timpul prelucrarii cu o freza cu varf rotund,
retineti urmdtoarele:

B Cu M128, sistemul de control considera ca punctul de rotatie al sculei
corespunde cu punctul de amplasare a sculei. Daca punctul de rotatie al sculei se
afla in varful sculei, aceasta va deteriora conturul dac este inclinata. Prin urmare,
punctul de amplasare a sculei trebuie sa fie in punctul central al sculei.

Mai multe informatii: 'Presetdrile sculei’, Pagina 158
m  Pentru ca sistemul de control sa afiseze corect scula in simulare, trebuie sa
definiti lungimea sa reald in coloana L a gestionarului de scule.
Cand apelati scula in programul NC, definiti raza sferei ca valoare delta negativa
in DL si, astfel, deplasati punctul de amplasare a sculei in punctul central al
sculei.
Mai multe informatii: "Compensarea lungimii sculei", Pagina 318
Pentru Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40) este important, de
asemenea, sa definiti lungimea efectiva a sculei in gestionarul de scule.
Mai multe informatii: "Monitorizarea dinamicé a coliziunilor(DCM, optiunea 40)",
Pagina 368
® Daca punctul de amplasare a sculei se afld in punctul central al sculei, trebuie sa
modificati coordonatele axei sculei din programul NC cu valoarea razei sferei.
In FUNCTIA TCPM puteti alege punctul de amplasare a sculei si punctul de rotatie a
sculei separat unul de celdlalt.
Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu FUNCTION
TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

Definitie

Prescurtare Definitie

TCPM (tool Mentineti pozitia punctului de amplasare a sculei
center point Mai multe informatji: "Presetarile sculei’, Pagina 158
management)

17.4.12 Interpretarea vitezei de avans ca mm/rot cu M136

Aplicatie

Cu M136, sistemul de control interpreteaza viteza de avans in milimetri per rotatie.
Viteza de avans depinde de viteza brosei, de exemplu impreuna cu modul de
strunjire (optiunea 50).

Mai multe informatii: "Comutarea modului de operare cu MOD FUNCTIE",

Pagina 124

Descrierea functiilor

Efect
M136 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M136, programati M137.
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17.4.13

Exemplu de aplicatie

; Activare mod strunjire

; Comutati interpretarea vitezei de avans la
mm/rot

M136 se afla aici intr-un subprogram in care sistemul de control activeaza modul de
strunjire (optiunea 50).

Cu M136, sistemul de control interpreteaza viteza de avans in milimetri per rotatie a
brosei, ceea ce este necesar pentru modul de strunjire. Viteza de avans per rotatie
se referd la viteza de rotatie a brosei piesei de prelucrat. Astfel, sistemul de control
deplaseaza scula la viteza de avans programata pentru fiecare rotatie a brosei piesei
de prelucrat.

Fara M136, sistemul de control interpreteaza viteza de avans in milimetri pe minut.

Note

= In programele NC bazate pe unitatile de inch, M136 nu este permis in combinatie
cu FU sau FZ.

m Nu este permis ca brosa piesei de prelucrat sa fie controlatd cand M136 este
activ.

® M136 nu poate fi combinata cu o oprire orientata a brosei. Sistemul de control
nu poate calcula viteza de avans deoarece brosa nu se roteste in timpul opririi
orientate a brosei, cum ar fi in timpul filetarii.

Luarea in considerare a axelor rotative in timpul operatiilor de
prelucrare cu M138

Aplicatie

Cu M138 definiti ce axe rotative ia in considerare sistemul de control in timpul
calcularii si pozitionarii unghiurilor spatiale. Sistemul de control exclude orice axe
care nu au fost definite. Astfel, puteti reduce numarul de posibilitati de inclinare
si, prin urmare, puteti evita mesajele de eroare, de exemplu pe masinile cu trei axe
rotative.

M138 se aplica in combinatie cu urmatoarele functi:

= M128 (optiunea 9)
Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 453

= FUNCTIA TCPM (optiunea 9)

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

® Functiile PLAN (optiunea 8)
Mai multe informatii: "Inclinarea planului de lucru cu functiile PLANE
(optiunea 8)", Pagina 261

= Ciclul 19 PLAN DE LUCRU (optiunea 8)
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Descrierea functiilor

Efect
M138 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M138, programati M138 fara a introduce axe rotative.
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Exemplu de aplicatie

; Definiti ca axele A si C sa fie luate in
considerare

- Inclinati unghiul spatial SPB cu 90°

Pe 0 masina cu sase axe cu axe rotative A, B si C, trebuie sa excludeti o axa rotativa
pentru operatiile cu unghi spatial; in caz contrar, pot exista prea multe combinatii.
Cu M138 A C, sistemul de control calculeaza pozitia axei atunci cand se inclind cu
unghiuri spatiale numai pe axele A si C. Axa B este exclusa. Prin urmare, in blocul NC
12 sistemul de control pozitioneaza unghiul spatial SPB+90 cu axele A si C.

Fara M138, existad prea multe posibilitati de inclinare. Sistemul de control intrerupe
procesul de prelucrare si emite un mesaj de eroare.
Introducere

Daca definiti M138, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
ca axele rotative sa fie luate in considerare.

; Definiti ca axa C cu sa fie luatd in
considerare

Note

B Cu M138, sistemul de control exclude axele rotative numai in timpul calcularii
si pozitionarii unghiurilor spatiale. Cu toate acestea, 0 axa rotativa care a fost
exclusd cu M138 poate fi deplasata intr-un bloc de pozitionare. Retineti c3, in
acest caz, sistemul de control nu executd nicio compensare.

= In parametrul de masina optional parAxComp (nr. 300205) producé&torul masinii
defineste daca sistemul de control include pozitia axei excluse atunci cand
calculeazd cinematica.

17.4.14 Retragerea pe axei sculei cu M140

Aplicatie
Cu M140 sistemul de control retrage scula pe axa sculei.

Descrierea functiilor

Efect

M140 se aplica in ceea ce priveste blocurile si se implementeaza la inceputul
blocului.
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Exemplu de aplicatie

; Retragere pe distanta maxima pe axa
sculei

; Apropiere de o pozitie sigura pe planul de
lucru

In acest caz, M140 se afl& intr-un subprogram in care sistemul de control muta scula
intr-o pozitie sigura.

Cu M140 MB MAX sistemul de control retrage scula pe distanta maxima in directia
pozitivd in axa sculei. Sistemul de control opreste unealta Tnainte de a ajunge la un
limitator sau la un obiect de coliziune.

Tn urmétorul bloc NC, sistemul de control deplaseaza scula intr-o pozitie sigurd pe
planul de lucru.

Fara M140, sistemul de control nu executa retragerea.

Introducere

Daca definiti M140, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
sa introduceti distanta de retragere MB. Puteti programa distanta de retragere ca
valoare incrementald pozitiva sau negativa. Cu MB MAX, sistemul de control retrage
scula in directia pozitiva pe axa sculei inainte de a ajunge la un limitator sau la un
obiect de coliziune.

Dupa MB, puteti defini o vitezad de avans pentru miscarea de retragere. Daca nu
definiti o viteza de avans, sistemul de control va deplasa scula cu avans transversal
rapid.

; Retrageti scula la o viteza de avans de 750
mm/min cu 50 mm in directia pozitiva a
axei sculei

; Retrageti scula cu avans rapid cu distanta
maxima in directia pozitiva de pe axa sculei
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Producdtorul masinii dispune de diverse optiuni pentru configurarea functiei
Monitorizare dinamic& a coliziunii (DCM, optiunea 40). In functie de masina,
sistemul de control poate continua cu programul NC fara un mesaj de eroare, in
ciuda coliziunii detectate. Sistemul de control opreste scula in ultima pozitie fara
o coliziune si continua programul NC din aceasta pozitie. Aceasta configurare

a DCM are drept rezultat miscdri care nu sunt definite in program. Acest
comportament apare indiferent daca monitorizarea coliziunilor este activa sau
inactiva. Existd pericol de coliziune in timpul acestor miscari!

> Consultati manualul masinii.
» Verificati comportamentul masinii.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca utilizati M118 pentru a modifica pozitia unei axe rotative cu roata de mana
si apoi executati M140, sistemul de control ignora valorile suprapuse in timpul
miscarii de retragere. Aceasta are drept rezultat miscari nedorite si imprevizibile,
in special la utilizarea masinilor cu axe de rotatie a capului. Exista pericol de
coliziune in timpul acestor miscari de retragere!

> Nu combinati M118 cu M140 cand utilizati masini cu axe de rotatie ale capului.

B M140 este aplicat si cu un plan de lucru inclinat. Pentru masinile cu axe de rotatie
a capului, sistemul de control deplaseaza scula in sistemul de coordonate al
sculei T-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei T-CS", Pagina 244

= CuM140 MB MAX sistemul de control retrage scula doar in directia pozitiva in
axa sculei.

B Daca definiti o valoare negativa pentru MB, sistemul de control retrage scula in
directia negativa de pe axa sculei.

m Sistemul de control aduna informatiile necesare despre axa sculei pentru M140
din apelarea sculei.

= |n parametrul optional al masinii moveBack (nr. 200903), producatorul masinii
defineste distanta pana la un limitator sau obiect de coliziune pentru o retragere
maxima cu MB MAX.

Definitie

Prescurtare Definitie

MB (move back) Retragere axa sculd
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17.4.15 Anulare rotatii de baza cu M143

Aplicatie
Cu M143 sistemul de control reseteaza o rotatie de baza, precum si o

rotatie de baza 3D, de exemplu dupa prelucrarea unei piese de prelucrat care
necesita aliniere.

Descrierea functiilor

Efect
M143 aplica in ceea ce priveste blocurile si se implementeaza la inceputul blocului.

Exemplu de aplicatie

In acest bloc NC, sistemul de control reseteaza o rotatie de baza care a fost definita
in programul NC.. Pe randul activ al tabelului de presetari, sistemul de control
suprascrie valorile coloanelor SPA, SPB si SPC cu valoarea 0.

Fara M143, rotatia de baza ramane valabild pana cand resetati manual rotatia de
baza sau o suprascrieti cu o valoare noua.

Nota
Functia M143 nu este permisa in cazul pornirii la mijlocul programului.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

17.4.16 Factorizarea abaterii sculei in calcule cu M144 (optiunea 9)

Aplicatie
Sistemul de control utilizeaza M144 in miscarile de avans transversal ulterioare
pentru a compensa abaterile sculelor care rezulta din axele rotative inclinate.

6 In loc de M144, HEIDENHAIN recomanda utilizarea unei functii mai
puternice TCPM (optiunea 9).

Subiecte corelate
B Compensarea abaterii sculei cu FUNCTIA TCPM

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

Cerinta
®  Optiunea software 9: functii avansate (setul 2)
Descrierea functiilor

Efect
M144 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M144, programati M145.
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Exemplu de aplicatie

; Activare compensare sculd

; Pozitionare axa A

; Pozitionati axele X si Y

Cu M144, sistemul de control ia in considerare pozitia axelor rotative in blocurile de
pozitionare ulterioare.

In blocul NC 12 sistemul de control pozitioneaz& axa rotativa A, ceea ce are ca
rezultat o abatere intre varful sculei si piesa de prelucrat. Sistemul de control
compenseaza matematic aceasta abatere.

In urmatorul bloc NC, sistemul de control pozitioneaza axele X si Y. Cand M144 este
activa, sistemul de control compenseaza pozitia axei rotative A in timpul acestei
MIiSCari.

Fara M144, sistemul de control nu ia in considerare abaterea, iar operatia de
prelucrare se efectueaza cu aceasta abatere.

Note

@ Consultati manualul masinii.

Cand lucrati cu capete in unghi, retineti ca geometria masinii este definita
de producétorul masinii intr-o descriere a cinematicii. Daca utilizati un
cap in unghiin timpul prelucrarii, trebuie sa selectati descrierea corectd a
cinematicii.

Puteti utiliza M91 si M92 pentru pozitionare chiar si atunci cand M144 este
activa.

Mai multe informatii: "Functii auxiliare pentru intrarile de coordonate’,
Pagina 436

Functiile M128 si FUNCTIA TCPM nu sunt permise cand M144 este activa.
Sistemul de control va emite un mesaj de eroare daca incercati sd activati aceste
functii.

B M144 nu functioneaza in combinatie cu functiile PLAN. Daca sunt active ambele
functii, se va aplica functia PLAN.

Mai multe informatii: "Inclinarea planului de lucru cu functiile PLANE

(optiunea 8)", Pagina 261

Cu M144, sistemul de control se deplaseaza in functie de sistemul de coordonate
W-CS al piesei de prelucrat.

Dacad activati functiile PLAN, sistemul de control se deplaseaza conform
sistemului de coordonate WPL-CS al planului de lucru.

Mai multe informatii: "Sisteme de referintd’, Pagina 232

Note in combinatie cu operatia de strunjire (optiunea 50)

® Dacd axa inclinata este o masa cu inclinare, sistemul de control orienteaza
sistemul de coordonate al sculei W-CS.

Daca axa inclinata este un cap pivotant, sistemul de control nu orienteaza W-CS.

m Dupa inclinarea axei rotative este posibil sa fie necesar sa prepozitionati din
nou scula de strunjire pe coordonata Y si sa orientati pozitia varfului sculei cu
ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT..

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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17.4.17 Ridicarea automata la o oprire NC sau la o pana de curent cu M148

Aplicatie

Cu M148, sistemul de control retrage automat scula din piesa de prelucrat in
urmatoarele situatii:

m QOprire NC declansata manual

m O oprire NC declansata de software, de ex. daca a aparut o eroare in sistemul de
actionare

= Intreruperea alimentarii cu energie

o In loc de M148, HEIDENHAIN recomanda utilizarea unei functii mai
puternice RIDICARE.

Subiecte corelate
B Retragere automatd cu FUNCTIA RIDICARE

Mai multe informatji: "Ridicarea automata a sculei cu FUNCTION LIFTOFF",
Pagina 379

Cerinta
m  Coloana RIDICARE din gestionarul de scule
Trebuie sa definiti valoarea Y in coloana RIDICARE a gestionarului de scule.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Efect

M148 are efect la inceputul blocului.
Puteti reseta M148 cu urmatoarele functii:
= M149

= RESETARE FUNCTIE RIDICARE

Exemplu de aplicatie

Acest bloc NC activeaza M148. Daca in timpul prelucrarii este declansatd o
oprire NC, scula este retrasa cu pana la 2 mm in directia pozitiva de pe axa sculei.
Acest lucru evita posibilele deteriorari cauzate de scula sau piesa de prelucrat.

Fard M148, axele se opresc la o oprire NC, ceea ce inseamna ca scula ramane la
piesa de prelucrat, ceea ce ar putea duce la aparitia unor pete pe suprafetele piesei
de prelucrat.
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Note

m  Cand ridicati scula cu M148, sistemul de control nu o va ridica neaparat in
directia axei sculei.

Sistemul de control utilizeaza functia M149 pentru a dezactiva functia FUNCTION
LIFTOFF fara resetarea directiei de ridicare. Daca programati M148, sistemul de
control va activa ridicarea automata a sculei in directia de ridicare definita prin
functia FUNCTION LIFTOFF.

® Varugdm sa retineti ca, pentru anumite scule, cum ar fi frezele laterale,
retragerea automata nu are sens.

= In parametrul masinii on (nr. 201401), producétorul masinii defineste daca
ridicarea automata este activa.

= In parametrul masinii distance (nr. 201402), produc&torul masinii defineste
indltimea maxima de ridicare.

17.4.18 Evitarea rotunijirii colturilor exterioare cu M197

Aplicatie
Cu M197, sistemul de control extinde tangential un contur cu raza compensata la

colt si introduce un arc de tranzitie mai mic. In acest fel se va evita ca instrumentul
sa rotunjeasca coltul exterior.

Descrierea functiilor

Efect

M197 se aplica in ceea ce priveste blocurile si numai pentru colturile exterioare cu
raza compensata.
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Exemplu de aplicatie

Contur fara M197 Contur cu M197

; Apropiati-va de contur

; Prelucrati primul contur cu o muchie
ascutita

; Prelucrati al doilea contur cu o muchie
ascutita

; Prelucrati conturul rdmas

Cu M197 DL5, sistemul de control extinde tangential conturul de la colt cu pana la
5 mm. In acest exemplu, 5 mm corespunde exact razei sculei, avand ca rezultat un
colt exterior cu 0 margine ascutita. Sistemul de control utilizeaza arcul de tranzitie
mai mic pentru a se deplasa totusi usor de-a lungul traseului de avans transversal.
Fara M197 si cu compensarea activa a razei, sistemul de control introduce un arc

de tranzitie tangential la un colt exterior, ceea ce are ca rezultat rotunjirea coltului
exterior.

Introducere

Daca definiti M197, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
sa extensia tangentialda DL. DL este lungimea maxima cu care sistemul de control
prelungeste coltul exterior.

Nota

Pentru a produce colturi cu margini ascutite, definiti parametrul DL cu aceeasi
dimensiune ca a razei sculei. Cu cat valoarea pe care o introduceti pentru DL este
mai micd, cu atat mai mult va fi rotunijit coltul.

Definitie
Prescurtare Definitie
DL Extensie tangentiald maxima
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17.5  Functii auxiliare pentru scule

17.5.1 Introducerea automata a unei scule de schimb cu M101

Aplicatie
Cu M101, sistemul de control introduce automat o sculd de schimb dupa expirarea

duratei de viata specificate a sculei. Sistemul de control continud apoi operatiunea
de prelucrare cu unealta de schimb.

Cerinte
m Coloana RT din gestionarul de scule

Definiti numarul sau numele sculei de schimb in coloana RT.
® Coloana TIME2 din gestionarul de scule

In coloana TIMP2 definiti durata de viatd a sculei dupé care sistemul de control
introduce unealta de schimb.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

0 Utilizati numai scule cu o raza identica cu cea a uneltelor de schimb.
Sistemul de control nu verificd automat raza sculei.

Daca doriti ca sistemul de control sa verifice raza, programati M108 dupa
schimbarea sculei.

Mai multe informatii: "Verificarea razei uneltei de schimb cu M108",
Pagina 472

Descrierea functiilor

Efect
M101 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M101, programati M102.

Exemplu de aplicatie

@ Consultati manualul masinii.
Functia M101 poate varia in functie de masina-unealta individuala.

; Activati schimbarea automata a sculei

Sistemul de control schimba sculele si activeaza M101 in urmatorul bloc NC.
Coloana TIMP2 gestionarul de scule contine durata de viata maxima a sculei in
momentul in care scula este apelata. Daca, in timpul prelucrdrii, durata de viata
curenta a sculei din coloana TIMP_ACT depdseste aceasta valoare, sistemul de
control introduce scula de schimb intr-un punct adecvat din programul NC. Acest
schimb are loc dupa cel mult un minut, cu exceptia cazului in care sistemul de
control nu a incheiat inca blocul NC activ. O aplicatie utild a acestei functii este
pentru programele automate pe masini nesupravegheate.
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Introducere

Daca definiti M101, sistemul de control continua cu fereastra de dialog si va solicita
BT. Cu BT definiti numarul de blocuri NC cu care poate fi intarziata schimbarea
automata a sculei (pand la 100 de blocuri). Continutul blocurilor NC, cum ar fi
viteza de avans sau distanta de deplasare, influenteaza timpul de intarziere pentru
schimbarea sculei.

Daca nu definiti BT, sistemul de control utilizeaza valoarea 1 sau, daca este cazul, o
valoare prestabilita, definita de producatorul masinii.

Valoarea pentru BT, verificarea duratei de viatd a sculei si calcularea schimbarii
automate a sculei influenteaza timpul de prelucrare.

; Activati schimbarea automata a sculei
dupa cel mult de 10 blocuri NC

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

In timpul unei schimbari automate a sculei cu M101, sistemul de control retrage
intotdeauna mai intai scula din axa sculei. Exista pericol de coliziune la retragerea
sculelor pentru subtaierile de prelucrare, cum ar fi muchiile de aschiere laterale
sau muchiile de aschiere cu fantd in T!

> Utilizati M101 numai pentru operatiile de prelucrare fara degajari
» Dezactivati schimbarea sculei cu M102

® Daca doriti sa resetati durata de viatd curentd a unei scule (de ex., dupa
schimbarea placutelor aschietoare) introduceti valoarea 0 in coloana CUR_TIME
din gestionarul de scule.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Pentru sculele indexate, sistemul de control nu aplica niciun fel de date din scula
principald. Trebuie s& definiti o sculd de schimb (cu index, daca este necesar) pe
fiecare rand de tabel din gestionarul de scule. Daca o sculd indexata este uzata
si, prin urmare, dezactivatd, acest lucru nu se aplica tuturor indecsilor. Aceasta
inseamna, de exemplu, ca scula principald poate fi utilizata in continuare.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Cu cat este mai mare valoarea BT, cu atat mai mic va fi efectul unei durate
extinse a programului prin M101. Retineti cd aceasta va intarzia schimbarea
automatd a sculei!

B Functia auxiliara M101 nu este disponibila pentru sculele de strunjire siin modul
de strunjire (optiunea 50).
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Note cu privire la schimbarea sculelor

B Sistemul de control efectueaza schimbarea automata a sculei la un punct
adecvat din programul NC.

®  Sistemul de control nu poate efectua schimbarea automata a sculei in
urmatoarele puncte dintr-un program.

= In timpul unui cicluri de prelucrare

B Atunci cand este activa compensarea razei cu RR sau RL

m |mediat dupa o functie de apropiere APPR

® |mediat inainte de o functie de indepartare DEP

B |mediat inainte si dupa un sanfren cu CHF sau o rotunjire cu RND
= In timpul unei macroinstructiuni

= In timpul unei schimbari a sculei

» |mediat dupa functiile NC APELATE SCULA sau DEF SCULA

m Dacd producdtorul masinii nu specifica altfel, sistemul de control deplaseaza
scula dupa schimbarea sculei dupa cum urmeaza:

m Daca pozitia-tinta din axa sculei este sub pozitia curentd, axa sculei este
pozitionata ultima.

B Daca pozitia-tinta din axa sculei este peste pozitia curentd, axa sculei este
pozitionata prima.
Note cu privire la valoarea de intrare BT

m Pentru a calcula o valoare initiald adecvata pentru BT, utilizati urmatoarea
formula:

BT=10+t
t: durata medie de prelucrare pentru un bloc NC in secunde

Rotunjiti rezultatul la cel mai apropiat numar intreg. Daca rezultatul calculat este
mai mare decéat 100, utilizati valoarea maxima de intrare de 100.

= |n parametrul optional al masinii M101BlockTolerance (nr. 202206) producétorul
masinii defineste valoarea standard pentru numadrul de blocuri NC in functie de
care poate fiintarziata schimbarea automata a sculei. Aceasta valoare standard
se aplica daca nu definiti BT.

Definitie

Prescurtare Definitie

BT (block toleran-  Numarul de blocuri NC in functie de care se poate intarzia o
ce) schimbare a sculei.

Permiterea dimensiunile excesive pozitive ale sculei cu M107
(optiunea 9)

Aplicatie
Cu M107(optiunea 9), sistemul de control nu intrerupe procesul de prelucrare la o

valoare delta pozitiva. Functia este valabila cu compensarea activa a sculei 3D si
pentru liniile drepte LN.

Mai multe informatjii: "Compensarea sculei 3D (optiunea 9)", Pagina 331
De exemplu, cu M107 puteti sa utilizati aceeasi sculd intr-un program CAM pentru

finisarea prealabild cu supradimensionare si ulterior pentru finisarea finala fara
supradimensionare.

Mai multe informatii: 'Formate de iesire ale programelor NC", Pagina 416
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Cerinta
= Optiunea software 9: functii avansate (setul 2)

Descrierea functiilor

Efect
M107 are efect la inceputul blocului.
Pentru a reseta M107, programati M108.

Exemplu de aplicatie

% .

; Introduceti o scula cu o valoarea delta
pozitiva

; Permiteti valori delta pozitive

Sistemul de control schimba sculele si activeaza M107 in urmatorul bloc NC. Astfel,
sistemul de control permite valori delta pozitive si nu emite un mesaj de eroare, cum
ar fi in timpul finisarii prealabile.

Fara M107, sistemul de control emite un mesaj de eroare la valorile delta pozitive.

Note

= Inainte de prelucrarea efectiva, verificati programul NC pentru a va asigura
ca valorile delta pozitive ale sculei nu vor duce la deteriorarea conturului sau
coliziuni.

= In cazul frezarii periferice, sistemul de control emite un mesaj de eroare in
urmdtorul caz:
DRtap+DRprog>0
Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii periferice
(optiunea 9)", Pagina 341

B n cazul frezarii frontale, sistemul de control emite un mesaj de eroare in
urmdtoarele cazuri:

® DRrap* DRprog>0

R2+ DR27 .+ DR2p;og> R+ DR+ DRpyrog
R2+DR27 5+ DR2p;0g>0

= DR27,p* DR2pog>0

Mai multe informatii: "Compensarea 3D a sculei in timpul frezarii frontale
(optiunea 9)", Pagina 335
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Definitie

Prescurtare Definitie

R Raza scula

R2 Raza col{

DR Valoarea delta pentru raza sculei

DR2 Valoarea delta a razei coltului

TAB Valoarea se refera la gestionarul de scule

PROG Valoarea se referd la programul NC, adica din apelarea scule-

lor sau din tabelele de compensare

17.5.3 Verificarea razei uneltei de schimb cu M108

Aplicatie
Daca programati M108 inainte de a introduce o scula de schimb, sistemul de control
verifica daca scula de schimb are abateri de raza.

Mai multe informatji: "Introducerea automata a unei scule de schimb cu M101",
Pagina 468

Descrierea functiilor

Efect
M108 se aplica la sfarsitul blocului.

Exemplu de aplicatie

; Introduceti scula

; Activati schimbarea automata a sculei si
verificarea razei

Sistemul de control schimba scula si activeaza schimbarea automata a sculei si
verificarea razei in urmatorul bloc NC.

Daca durata de viatd maxima a sculei expira in timpul prelucrarii, sistemul de control
introduce scula de schimb. Sistemul de control verifica raza sculei de schimb pe
baza celor functiilor auxiliare M108 definite anterior. Daca raza sculei de schimb este
mai mare decét raza sculei inlocuite, sistemul de control emite un mesaj de eroare.

Fara M108, sistemul de control nu va verifica raza uneltei de schimb.

Nota
M108 se utilizeaza si pentru a reseta M107 (optiunea 9).

Mai multe informatii: "Permiterea dimensiunile excesive pozitive ale sculei cu M107
(optiunea 9)', Pagina 470
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17.5.4 Oprirea monitorizarii palpatorului cu M141

Aplicatie
In combinatie cu ciclurile de palpare 3 MASURARE sau 4 MASURARE 3D, dac tija
este deviata, puteti retrage palpatorul intr-un bloc de pozitionare cu M141.

Descrierea functiilor

Efect

M141 se aplica in ceea ce priveste blocurile pentru liniile drepte si se implementeaza
la inceputul blocului.

Exemplu de aplicatie

; Retrageti cu M141

In ciclul 3 MASURARE sistemul de control palpeaza axa X a piesei de prelucrat.
Deoarece in acest ciclu nu este definita nicio distanta de retragere MB, palpatorul
ramane stationar dupa deviere.

In blocul NC 16, sistemul de control retrage palpatorul in directia opusa palparii cu
20 mm. M141 elimina monitorizarea palpatorului.

Fara M141, sistemul de control genereazad un mesaj de eroare de indata ce deplasati
axele masinii.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare pentru
piese de prelucrat si scule

Nota

ANUNT

Pericol de coliziune!

Functia auxiliard M141 suprapune mesajul de eroare corespunzator daca tija
este deformata. Sistemul de control nu executa o verificare automata a coliziunii
cu tija. Pe baza acestor doud tipuri de comportament, trebuie sa verificati daca
palpatorul se poate retrage in sigurantd. Exista un risc de coliziune daca selectati
directia gresita pentru retragere.

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in modul de
operare Rulare program, bloc unic
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18.1 Prezentarea generala a programarii variabilelor

Sistemul de control furnizeaza diferite optiuni de a programa variabile in folderul
Variabile din fereastra Inserati functia NC:

Grup functie Mai multe informatii
Operatii aritmetice de baza Pagina 487
Functii trigonometrice Pagina 489
Calcularea cercului Pagina 491
Comenzii de salt Pagina 492
Functii speciale Pagina 494
Pagina 506
Comenzi SQL Pagina 519
Functii sir Pagina 511
Contoare Pagina 518
Introducerea directd a formulelor Pagina 508

Functie pentru prelucrarea contururilor Pentru ciclurile de prelucrare, consultati
complexe manualul utilizatorului

18.2 Variabile: parametrii Q, QL, QR si QS

18.2.1 Notiuni de baza

Aplicatie

Puteti utiliza variabilele parametrilor Q, QL, QR si QS ale sistemului de control pentru
a efectua calcule intr-un program NC, de exemplu.

De exemplu, puteti programa urmatoarele elemente de sintaxa in mod variabil:

= Valori pentru coordonate

B Viteze de avans

m Viteze brosa

= Date referitoare la ciclu
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Descrierea functiilor

Parametrii Q sunt identificati intotdeauna cu ajutorul literelor si cifrelor. Literele
determind tipul de parametru Q, iar numerele intervalul de parametri Q.

Puteti defini parametrii pe care i afiseaza sistemul de control in fila QPARA a
spatiului de lucru Stare pentru fiecare tip de variabila.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Tipuri de variabile

Programarea variabilelor | Variabile: parametrii Q, QL, QR si QS

Sistemul de control oferd urmatoarele variabile pentru valori numerice:

Tip parametru Domeniu parametru  Semnificatie
Q Q
Parametri Q: Parametrii se aplica tuturor programelor NC din memoria
sistemului de control
dela0la99 Parametrii pentru utilizator, daca nu exista suprapuneri cu

ciclurile HEIDENHAIN-SL

o Acesti parametri au un efect local in asa-numitele
macrocomenzi si cicluri OEM. Aceasta inseamna
ca modificdrile nu sunt returnate programului NC.

Din acest motiv, utilizati intervalul de parametri Q
1200 - 1399 pentru ciclurile OEM!

dela1001a 199

Parametrii pentru functii speciale de pe sistemul de control
care pot fi cititi de programeleNC ale utilizatorului sau de
cicluri

dela2001a 1199

Parametri utilizati in primul rand pentru cicluri HEIDENHAIN

de la 1200 la 1399

Parametri utilizati in primul rand pentru cicluri OEM

dela 1400 la 1999

Parametri pentru utilizatori

Parametrii QL:

Parametri aplicabili numai local, in cadrul unui program NC

dela0la 499 Parametri pentru utilizatori
Parametrii QR: Parametrii sunt retinuti in toate programele NC din
memoria sistemului de control, chiar si dupa o pana de
curent
dela0la99 Parametri pentru utilizatori

dela1001a 199

Parametri pentru functiile HEIDENHAIN (de ex., cicluri)

de la 200 la 499

Parametri pentru producadtorul masinii-unelte (de ex., cicluri)

In plus, sistemul de control furnizeaza parametri QS pentru valori alfanumerice, cum

ar fi textele:

Tip parametru Domeniu parametru

Q Q

Parametrii QS:

Semnificatie

Parametrii se aplica tuturor programelor NC din
memoria sistemului de control

dela0la99

Parametrii pentru utilizator, daca nu exista suprapuneri cu
ciclurile HEIDENHAIN-SL

o Acesti parametri au un efect local in cadrul
macroinstructiunilor si al ciclurilor OEM. Aceasta
inseamna ca modificdrile nu sunt returnate
programului NC.

Din acest motiv, utilizat;

intervalul de parametri QS 200 — 499 pentru
ciclurile OEM!
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Tip parametru Domeniu parametru  Semnificatie

Q Q
dela 100 1a 199 Parametrii pentru functii speciale de pe sistemul de control
care pot fi cititi de programeleNC ale utilizatorului sau de
cicluri
dela2001a 1199 Parametri utilizati in primul rand pentru cicluri HEIDENHAIN

dela 1200 la 1399 Parametri utilizati in primul rand pentru cicluri OEM

de la 1400 la 1999 Parametri pentru utilizatori
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Fereastra Q-Lista parametrii

In fereastra Q-Lista parametrii, puteti s& vedeti si sa editati valorile curente ale
tuturor variabilelor definite in sistemul de control.

Q-Lista parametrii x
NR. Valoars Descriere
.00000000
Parametru QS o B X
@ [ 0.00000000 ~ ADANCIME FREZARE
Parametru QL
Q2 0.00000000 ~ SUPRAP. CALE UNEALTA
Parametru QR
Q 3 0.00000000 ~ ADAOS LATERAL
Q 4 0.00000000 ~ ADAOS ADANCIME
Q 5 0.00000000  COORDONATA SUPRAFATA
Q 6 0.00000000 = DIST. DE SIGURANTA
e 0.00000000 ~ CLEARANCE HEIGHT

Fereastra Q-Lista parametrii, care afiseaza valorile parametrilor Q

In panoul din stanga, puteti s& selectati tipul variabil de afisat.
Sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii:

® Tipul variabilei, de ex., parametrul Q

= Numarul variabilei

B Valoarea variabilei

® Descrierea in cazul variabilelor prealocate

In cazul in care cdmpul din coloana Valoare este afisat cu un fundal alb, puteti sa
introduceti o valoare sau sa editati valoarea existenta.

0 In timp ce sistemul de control executd un program NC, nu puteti s&
editati variabilele utilizand fereastra Q-Lista parametrii. Modificdrile sunt
posibile doar cand o rulare de program a fost intreruptad sau abandonata.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si
rularea programelor

Aceasta stare este atinsa dupa ce un bloc NC a fost executat, de
exemplu in modul Bloc unic

Urmatorii parametri Q si QS nu pot fi editati in fereastra Q-Lista
parametrii:

®  Parametrii cu numere in intervalul de la 100 la 199, din cauza ca s-
ar putea sa existe interferente cu functiile speciale din sistemul de
control.

B Parametrii cu numere in intervalul de la 1200 la 1399, din cauza ca
s-ar putea sa existe interferente cu functiile specifice producatorului
masinii.

Mai multe informatii: "Tipuri de variabile", Pagina 478

Puteti sa selectati coloanele NR sau Valoare si apoi sa introduceti sirul dorit.
Sistemul de control va cduta coloana selectata pentru acest sir.

Puteti sa deschideti fereastra Q-Lista parametrii in urmatoarele moduri de operare:
= Programare

= Manual

® Rulare program

In modurile de operare Manual si Rulare program, fereastra poate fi deschisa cu
tasta Q.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Ciclurile HEIDENHAIN, ciclurile producatorului masinii si functiile terte utilizeaza
variabile. De asemenea, puteti programa parametrii Q in cadrul programelor NC.
Daca nu utilizati numai intervalele de variabile recomandate atunci cand utilizati
variabile, pot surveni suprapuneri (interactiuni) si, prin urmare, comportamente
nedorite. Pericol de coliziune in timpul prelucrarii!

> Utilizati numai intervalele pentru variabile Q recomandate de HEIDENHAIN

> Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul masinii, si de la
furnizorii terti

» Verificati ordinea de prelucrare folosind simularea

B Puteti introduce valori fixe si variabile combinate in programul NC.
B Puteti atribui maxim 255 caractere parametrilor QS.

m  Puteti utiliza tasta Q pentru a crea un bloc NC pentru a atribui o valoare unei
variabile. Daca apasati din nou tasta, sistemul de control modifica tipul variabilei
in ordinea Q, QL, QR.

Pe tastatura virtuald, aceasta procedura functioneaza numai cu tasta Q din zona
functiilor NC.

Mai multe informatii: "Tastatura virtuald a barei de comenzi', Pagina 560

= Parametrilor Q li se pot atribui valori numerice cuprinse intre -999.999.999 si
+999.999.999. Intervalul de introducere este limitat la 16 cifre, din care 9 pot
preceda virgula. La nivel intern, sistemul de control calculeaza numere panala o
valoare de 1010,

B Puteti reseta parametrii Q la starea Nedefinit. Dacd o pozitie este programata cu
un parametru Q nedefinit, sistemul de control va ignora aceasta miscare.

Mai multe informatii: "Setarea unei variabile ca nedefinita”, Pagina 489

®  Nu trebuie sa utilizati parametri Q (parametri QS) prealocati intre Q100 si Q199
(QS100 si QS199) ca parametri de calcul in programe NC.

Mai multe informatii: "Parametrii Q preasignati’, Pagina 482

m Sistemul de control salveaza intern valori numerice intr-un format numeric binar
(standardul IEEE 754). Din cauza formatului standardizat utilizat, sistemul de
control nu reprezinta unele numere zecimale cu numar binar care este 100%
exact (eroare de rotunjire). Daca utilizati continutul variabilelor calculate pentru
comenzile de salt sau miscarile de pozitionare, trebuie sa luati in considerare
acest aspect.
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Note despre parametrii QR si copia de rezerva
Sistemul de control salveaza parametrii QR intr-o copie de rezerva.

Daca producatorul de masini-unealta nu a definit o cale specifica, sistemul de
control va salva valorile parametrului QR la urmatoarea cale: SYS:\runtime\sys.cfg.
Aceasta partitie va fi salvatd doar in copii de rezerva complete.

Producatorii de masini-unealta pot utiliza urmatorii parametri optionali ai masinii
pentru a specifica cdile:

® pathNcQR (nr. 1312071)
= pathSimQR (nr. 131202)

Daca producatorul de unelte a folosit parametrii optionali ai masinii pentru a
specifica o cale in partitia TNC, puteti efectua o copie de rezerva cu functiile Copiere
rezerva NC/PLC fara a introduce un numar de cod.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

18.2.2 Parametrii Q preasignati

Parametrii Q de 1a Q100 la Q199 au valori alocate de cédtre sistemul de control.
Urmatoarele tipuri de informatii sunt alocate parametrilor Q:

= Valoridela PLC

m Date referitoare la scule si brosa

m Date referitoare la starea de operare

®  Rezultatele masuratorilor ciclurilor palpator etc.

Sistemul de control salveaza parametrii Q alocati in prealabil Q108 si Q114 pana la
Q117 in unitatea de masura utilizatd de programul NC activ.

Valori de la PLC: Q100 la Q107

Sistemul de control aloca parametrilor de la Q100 la Q107, valori din PLC, intr-un
program NC.

Raza scula activa: Q108

Valoarea activa a razei uneltei este alocatad la Q108. Q108 este calculat din:

B Raza sculei R din tabelul de scule

® Valoarea delta DR din tabelul de scule

® Valoare delta DR din programul NC (tabel de compensare sau apelare sculd)

o Sistemul de control retine raza curenta a sculei, chiar daca se intrerupe
curentul.

Axa sculei: Q109

Valoarea parametrului Q109 depinde de axa sculei curente:
Parametru Axa scula

Q109 = -1 Nu a fost definitd nicio axa pt. scula
Q109=0 Axa X

Q109 =1 AxaY

Q109=2 Axa Z

Q109=6 Axa U

Q109 =7 Axa V

Q109=8 Axa W
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Starea brosei: Q110
Valoarea Q110 depinde de ultima functie definita pentru brosa:

Parametru Functie suplimentara

Q110 =-1 Nu este definita nicio stare pt. brosa
Q110=0 M3: Brosa PORNITA, in sens orar
Q110 =1 M4: Brosa PORNITA, in sens antiorar
Q110=2 M5 dupa M3

Q110=3 M5 dupa M4

Agentul de racire pornit/oprit: Q111

Parametru Functie M
Q111 =1 M8: Agent de racire PORNIT
Q111 =0 MQ9: Agent de racire OPRIT

Factorul de suprapunere: Q112

Sistemul de control alocad Q112 la factorul de suprapunere pentru frezarea
buzunarelor.

Unitatea de masura pentru dimensiunile din programul NC: Q113

In timpul imbric&rii cu PGM CALL, valoarea parametrului Q113 depinde de datele
dimensionale ale programului NC din care sunt apelate celelalte programe NC.

Parametru Dimensiuni date program principal
Q113=0 Sistem metric (mm)
Q113 =1 Sistem imperial (inchi)

Lungimea sculei: Q114
Valoarea curenta pentru lungimea sculei este alocata parametrului Q114.

o Sistemul de control retine lungimea curenta a sculei, chiar daca se
intrerupe curentul.

Coordonatele dupa sondarea din timpul rularii programului

Parametrii de la Q115 la Q119 contin coordonatele pozitiei brosei la momentul de
contact din timpul masuratorii programate cu palpatorul 3-D. Coordonatele sunt
raportate la presetarea activad in modul Operare manuala.

Lungimea si raza varfului sondei nu sunt compensate in aceste coordonate.

Parametru Axa de coordonate
Q115 Axa X
Q116 AxaY
Q117 Axa Z
Q118 A 4-a axa

Dependentd de masind
Q119 A 5-a axa

Dependentd de masind
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Diferenta dintre valoarea efectiva si cea nominala in timpul masurarii
automate a sculei; de exemplu, cu TT 160

Parametru Deviere de la valoarea nominala la valoarea reala
Q115 Lungime scula
Q116 Raza scula

inclinarea planului de lucru cu unghiurile piesei de prelucrat:
Coordonate calculate de sistemul de control pentru axele rotative

Parametru Coordonate
Q120 Axa A
Q121 Axa B
Q122 Axa C
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Rezultate de masurare din ciclurile de palpare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru ciclurile de masurare pentru
piese de prelucrat si scule

Parametri Valori masurate efective
Q150 Unghi pt. linie dreapta
Q151 Centru pe axa de referinta
Q152 Centru pe axa secundard
Q153 Diametru

Q154 Lungime buzunar

Q155 Latime buzunar

Q156 Lungimea axelor selectate in ciclu
Q157 Pozitie linie de centru

Q158 Unghi pe axa A

Q159 Unghi pe axa B

Q160 Coordonata axei selectate in ciclu
Parametri Deviere masurata

Q161 Centru pe axa de referinta
Q162 Centru pe axa secundara
Q163 Diametru

Q164 Lungime buzunar

Q165 Latime buzunar

Q166 Lungime masurata

Q167 Pozitie linie de centru
Parametri Unghiul spatial determinat
Q170 Rotatie in jurul axei A

Q171 Rotatie in jurul axei B

Q172 Rotatie in jurul axei C
Parametri Stare piesa de prelucrat
Q180 Buna

Q181 Relucrare

Q182 Rebut

Parametri Masurare scula cu laser BLUM.
Q190 Rezervat

Q191 Rezervat

Q192 Rezervat

Q193 Rezervat
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Parametri Rezervat pentru uz intern

Q195 Marcator pentru cicluri

Q196 Marcator pentru cicluri

Q197 Marcator pentru cicluri (modele de prelucrare)
Q198 Numarul ultimului ciclu de masurare activ

Valoare parame-  Stare in timpul masurarii sculeicu TT

tru

Q199=0,0 Scula se afld in marja de toleranta
Q199=1,0 Sculd uzata (LTOL/RTOL depasite)
Q199=20 Sculd ruptd (LBREAK/RBREAK depdsitd)
Parametri Valori masurate efective

Q950 Prima pozitie pe axa de referintd
Q951 Prima pozitie pe axa minora

Q952 Prima pozitie pe axa sculei

Q953 A 2-a pozitie pe axa de referinta
Q954 A 2-a pozitie pe axa minora

Q955 A 2-a pozitie pe axa sculei

Q956 A 3-a pozitie pe axa de referinta
Q957 A 3-a pozitie pe axa minora

Q958 A 3-a pozitie pe axa sculei

Q961 Unghiul spatial SPA din WPL-CS
Q962 Unghiul spatial SPB din WPL-CS
Q963 Unghiul spatial SPC din WPL-CS
Q964 Unghiul de rotatje din IP-CS

Q965 Unghiul de rotatie din sistemul de coordonate al mesei rotative
Q966 Primul diametru

Q967 Al doilea diametru

Parametri Deviatii masurate

Q980 Prima pozitie pe axa de referinta
Q981 Prima pozitie pe axa minora

Q982 Prima pozitie pe axa sculei

Q983 A 2-a pozitie pe axa de referinta
Q984 A 2-a pozitie pe axa minora

Q985 A 2-a pozitie pe axa sculei

Q986 A 3-a pozitie pe axa de referinta
Q987 A 3-a pozitie pe axa minora

Q988 A 3-a pozitie pe axa sculei

Q994 Unghiul din I-CS

Q995 Unghiul din sistemul de coordonate al mesei rotative
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Parametri Deviatii masurate
Q996 Primul diametru
Q997 Al doilea diametru

Valoare parame-  Stare piesa de prelucrat

tru

Q183 =-1 nedefinit
Q183=0 Trece
Q183 =1 Relucrare
Q183=2 Rebut

18.2.3 Folder Moduri de calcul rotatie

Aplicatie
In folderul Moduri de calcul rotatie al ferestrei Inserati functia NC, sistemul de
control ofera functiile de la FN 0 pana la FN 5.

Puteti atribui valori numerice variabilelor utilizand functia FN 0. Veti putea apoi
utiliza o variabila in locul numarului fix in programul NC. De asemenea, puteti utiliza
variabile alocate in prealabil, de ex. rezultate din ciclurile palpatorului. Cu functiile FN

1 pana la FN 5, puteti efectua calcule cu valorile variabile din cadrul programului NC.

Subiecte corelate
® Variabile prealocate
Mai multe informatii: "Parametrii Q preasignati’, Pagina 482
m Cicluri de palpare programabile
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
B Calcule cu mai multi pasi de calcul intr-un bloc NC
Mai multe informatii: "Formule in programul NC", Pagina 508

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022

487




Programarea variabilelor | Variabile: parametrii Q, QL, QR si QS

Descrierea functiilor
Folderul Moduri de calcul rotatie contine urméatoarele functii:

Y
7]
—*
o
Q
Q
2
3
D

Functie

FN 0: ALOCARE

deex,FN 0: Q5 = +60
Alocare directd valoare
Resetare valoare parametru Q

FN 1: ADUNARE
deex,FN1: Q1 =-Q2 + -5
Calculati si alocati suma a doud valori

FN 2: SCADERE
deex. FN2: Q1 =+10- +5
Formatji si alocati diferenta dintre doud valori

FN 3: INMULTIRE
deex. FN3: Q2 =+3 * +3
Formati si alocati produsul dintre doud valori

FN 4:IMPARTIRE, de ex. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 Calculati si
alocati catul dintre doua valori Nepermis: Impartirea cu 0

FN 5: RADACINA PATRATA de ex, FN 5: Q20 = SQRT 4
Calculati si alocati radacina patratd a unei valori Nepermis:
Radacina patrata a unei valori negative

]

[+]

]

]

BN

In stanga semnului = definiti variabila careia ii atribuiti valoarea sau rezultatul.
In partea dreaptd a semnului = puteti utiliza valori fixe sau variabile.
Variabilele si valorile numerice din ecuatii pot fi introduse cu un semn algebric.

Familii de piese

Pentru familiile de piese, programati dimensiunile caracteristice ale piesei de
prelucrat ca variabile, de exemplu. Pentru a procesa piese individuale, atribuiti o
valoare numerica corespunzatoare fiecarei variabile.

; Alocare, Q1 contine valoarea 30

; Alocare, Q2 contine valoarea 10

; Corespunde lui L X +30
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18.2.4

Exemplu: Cilindru cu parametri Q

01
01
i
Raza cilindru: R=Q1
Inaltime cilindru: H=Q2
Cilindrul Z1: Q1 =430
Q2 =+10
Cilindrul Z2: Q1=+10
Q2 =+50

Setarea unei variabile ca nedefinita

Pentru a seta o variabila la starea nedefinita:

et > Selectati Inserati functia NC

Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.

Selectati FN 0
Introduceti numarul variabilei, de ex. Q5
Selectati SET NEDEFINIT
Confirmati introducerea
Sistemul de control seteaza variabila la starea nedefinita.

VvV v vV VvV VYV

Note

m Sistemul de control deosebeste variabilele nedefinite de variabilele cu valoarea 0.
® Nu puteti imparti la O (FN 4).

B Nu puteti extrage o radacina patrata dintr-o valoare negativa (FN 5).

Folderul Functii unghiulare

Aplicatie
In folderul Functii unghiulare din fereastra Inserati functia NC, sistemul de control
furnizeaza functiile de la FN 6 panala FN 8 si FN 13.

Puteti utiliza aceste functii pentru a calcula functiile trigonometrice in scopuri cum ar
fi programarea contururilor triunghiulare variabile.
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Descrierea functiilor
Folderul Functii unghiulare contine urmatoarele functii:

Pictograma Functie

oI FN 6: SINUS
de ex., FN 6: Q20 = SIN-Q5
Calculeaza si aloca sinusul unui unghiin grade (°)

FN 7: COSINUS
de ex,FN 7: Q21 = COS-Q5
Calculeaza si alocd cosinusul unui unghi in grade (°)

N FN 8: RADACINA DIN SUMA PATRATELOR
deex,FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Calculeaza si aloca lungimea de la doua valori

FN 13: UNGHI

de ex, FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Calculati si alocati un unghi cu arctangenta laturilor opuse
si adiacente ale triunghiului sau cu sinusul si cosinusul unui
unghi (0 < unghi < 360°).

Ccos

ANG

Definitie

Parte sau functie =~ Semnificatie
trigonometrica

a Latura opusa unghiului a

b A treia latura

c Latura opusd unghiului drept
Sinus sina=a/c

Cosinus cosa=b/c

Tangenta tana=a/b=sina/cosa
Arctangenta a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos q)
Exemplu

a=25mm

b=50mm

a = arctan (a/b) =arctan 0.5 = 26.57°

Mai mult:

a2+ b?=c?(undea?=axa)

c=v(a2+b2)
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18.2.5 Folderul Calcul circular f

Aplicatie
In folderul Calcul circular din fereastra Inserati functia NC, sistemul de control
furnizeaza functiile FN 23 si FN 24.

Aceste functii va permit sd calculati centrul cercului si raza cercului pe baza
coordonatelor a trei sau patru puncte de cerc, de exemplu pozitia si dimensiunea
unui cerc partial.

Descrierea functiilor
Folderul Calcul circular contine urmatoarele functii:

Pictograma Functie

FN 23: Determinarea DATELOR CERCULUI din trei puncte
Exemplu: FN 23: Q20 = CDATA Q30

FN 24: Determinarea DATELOR CERCULUI din patru puncte

Exemplu: FN 24: Q20 = CDATA Q30

Salvati coordonatele in planul de lucru al punctelor respective in variabile
consecutive. Trebuie sa salvati coordonatele axei principale inaintea coordonatelor
axei secundare, de ex. X inainte de Y pentru axa Z a sculei.

Mai multe informatji: "Denumirea axelor la masinile de frezat", Pagina 100

Calcul cerc cu trei puncte ale cercului

Perechile de coordonate pentru trei puncte ale cercului trebuie stocate in parametrul
Q30 si in urmatorii cinci parametri, in acest caz, pana la Q35.

Apoi, sistemul de control salveaza centrul cercului pe axa principald (X daca axa
brosei este Z) in parametrul Q20, centrul cercului din axa secundara (Y dacd axa
brosei este Z) in parametrul Q21 si raza cercului in parametrul Q22.

Calcul cerc cu patru puncte ale cercului

Perechile de coordonate pentru patru puncte ale cercului trebuie stocate in
parametrul Q30 siin urmatorii sapte parametri - in acest caz pana la Q37.

Apoi, sistemul de control salveaza centrul cercului pe axa principald (X dacé 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.

Nota

Retineti ca FN 23 si FN 24 suprascriu automat parametrul rezultat si urmatorii doi
parametri.
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18.2.6 folderComenzi salt

Aplicatie

in folderul Comenzi salt din fereastra Inserati functia NC, sistemul de control

furnizeaza functiile de la FN 9 pana la FN 12 pentru salturi cu decizii de tip cauza-
efect.

In cazul unei decizii daca-atunci, sistemul de control compard un parametru Q cu un
alt parametru Q sau cu o valoare numerica. In cazul in care conditia este indeplinitd,
sistemul de control continuad programul NC la eticheta programata dupa conditie.

Daca nu este indeplinita, sistemul de control continua cu blocul NC urmator.
Subiecte corelate

m Salturi fara conditie cu apel etichetd CALL LBL

Mai multe informatii: "Repetérile subprogramelor si ale sectiunilor de program
cu eticheta LBL", Pagina 218
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Descrierea functiilor
Folderul Comenzi salt contine urmatoarele functii:

Pictograma Functie

E FN 9: DACA INEGALE, SALT
de ex, FN 9: DACA +Q1 EGAL +Q3 MERGETI LA ETICHETA
»UPCAN25”

Daca ambele valori ale parametrilor sunt egale, sariti la etiche-
ta specificata

FN 9: DACA NEDEFINIT, SALT

de ex,FN 9: DACA +Q1 ESTE NEDEFINIT, SALT LA LBL
“UPCAN25“

Daca parametrul specificat este nedefinit, atunci este efectuat
un salt la eticheta specificata

FN 9: DACA DEFINIT, SALT

de ex,FN 9: DACA +Q1 ESTE DEFINIT, SALT LA LBL
“UPCAN25“

Daca parametrul specificat este definit, atunci este efectuat un
salt la eticheta specificata

FN 10: DACA INEGALE, SALT
de ex,, FN 10: DACA +10 NE -Q5 MERGET! LA ETICHETA 10
Daca ambele valori sau ambii parametri sunt inegali, sariti la
eticheta specificatd

FN 11: DACA MAI MARE, SALT
de ex, FN 11: DACA+Q1 GT+10 MERGETI LA ETICHETA QS5
Daca prima valoare a parametrului este mai mare decéat a
doua valoare a parametrului, sariti la eticheta specificata

FN 12: DACA MAI MICA, SALT
de ex., FN 12: DACA+Q5 LT+0 MERGETI LA ETICHETA
»ANYNAME”
Daca prima valoare a parametrului este mai mica decét a
doua valoare a parametrului, sariti la eticheta specificata

Pentru conditia DACA, puteti introduce numere fixe sau variabile sau text.
Pentru adresa de salt GOTO, puteti introduce urmatoarele valori:

= NUME ETICHETA

= NUMAR ETICHETA

= QS

Salt neconditionat
Salturile neconditionate sunt salturi a caror conditie este intotdeauna indeplinita.
Exemplu:

Puteti utiliza astfel de salturi, de exemplu, intr-un program NC apelat in care lucrati
cu subprograme. Astfel, va puteti asigura ca sistemul de control nu executa
subprogramele fara un apel, chiar si farda M30 sau M2.

Mai multe informatii: "Subprograme’, Pagina 220
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Definitii

Prescurtare Definitie
IF Daca
EQU (equal) Egal cu

NE (not equal) Neegal

GT (greater than)  Mai mare decét

LT (less than) Mai mic decét
GOTO (go to) Depl.
NEDEFINIT Nedefinit
DEFINIT Definit

18.2.7 Functii speciale pentru programarea cu variabile

Mesaje de eroare generate cu FN 14: EROARE

Aplicatie
Cu functia de eroare FN 14: EROARE puteti genera mesaje de eroare sub controlul

programului. Mesajele sunt predefinite de catre producatorul masinii sau de catre
HEIDENHAIN.

Subiecte corelate
B Numere de eroare prealocate de HEIDENHAIN

Mai multe informatii: "Numere de eroare prealocate pentru FN 14: ERROR’,
Pagina 652

m  Mesaje de eroare in meniul de notificari

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Dac3, in timpul rularii unui program sau in timpul simuldrii, sistemul de control
intampina functia FN 14: ERROR, acesta va intrerupe rularea programului si va afisa
mesajul definit. In acest caz, trebuie sa reporniti programul NC.

Definiti numarul de eroare pentru mesajul de eroare dorit.
Numerele de eroare sunt grupate dupa cum urmeaza:

Interval numar de eroare Fereastra de dialog standard
0..999 Dialog dependent de masina
1000 ... 1199 Mesaje de eroare interne
Nota

Retineti ca, in functie de tipul de sistemul de control pe care il aveti, nu sunt prezente
toate mesajele de eroare.

494 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Programarea variabilelor | Variabile: parametrii Q, QL, QR si QS

Generare de text formatat cu FN 16: F-PRINT

Aplicatie

Cu functia FN 16: F-PRINT, puteti sd salvati valorile parametrilor Q si sd generati
texte formatate (de ex., pentru a salva rapoartele de mésurare).

Puteti genera valorile dupa cum urmeaza:

Salvati-le intr-un figier de pe sistemul de control

m Afigati-le pe ecran intr-o fereastra pop-up

m  Salvati-le intr-un fisier extern

B |mprimati-le cu imprimanta conectata

Subiecte corelate
®  Jurnal de masurdatori generat automat pentru ciclurile palpatorului

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B |Imprimati-le cu o imprimanta conectata
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea funcitiilor

Pentru a genera valorile si textele parametrilor Q:

> Creati un fisier text care defineste formatul si continutul generat

» In programul NC, utilizati functia FN 16: F-PRINT pentru a genera jurnalul

Daca generati valorile intr-un fisier, dimensiunea maxima a fisierului generat va fi de
20 KB.

In cadrul functiei FN 16, specificati fisierul generat care contine textele de generat.
Sistemul de control afiseaza fisierul generat in urmatoarele cazuri:
m  Sfarsitul programului END PGM
m  Anularea programului cu tasta NC STOP
= Comanda M_CLOSE
Mai multe informatii: "Cuvinte-cheie’, Pagina 497

Fisier sursa pentru formatul generat
Definiti formatul generat si continutul fisierului intr-un fisier sursa *.a.
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Formatare
Puteti defini formatarea folosind urmatoarele comenzi:

o Fiti atent la folosirea literelor mari sau mici.

Caractere speci-  Functie

ale
ppeseesssnses " Definiti formatul de iesire pentru textele si variabilele dintre
ghilimele.
%F Format pentru parametrii Q, QL si QR:
= Definire %: format
® F: Virguld mobild (numar zecimal), format pentru Q, QL, QR
9,3 Format pentru parametrii Q, QL si QR:
® |ntotal, 9 caractere, inclusiv separatorul zecimal
m Dintre acestea, 3 sunt zecimale
%S Format pentru variabila text QS
%RS Format pentru variabila text QS
Presupune cu elementele ulterioare nu contin modificari sinu
sunt formatate
%D sau %l Format pentru numere intregi
, Caracter de separare intre formatul de iesire si parametru
; Caracter pentru sfarsitul blocului
* Inceputul randului unui comentariu
Comentariile nu sunt afigate in jurnal
%" lesire ghilimele
%% lesire simbol procent
\\ lesire backslash
\n lesire salt la rand nou
+ Valoare parametru Q, aliniatd la dreapta

- Valoare parametru Q, aliniata la stanga
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Puteti include urmatoarele informatii in fisier:

Cuvant cheie

Functie

CALL_PATH Furnizeaza calea pentru programul NC in care veti gasi
functia FN 16 Exemplu: “Measuring program: %S",CA-
LL_PATH,;

M_CLOSE Inchide fisierul cétre care scrieti cu FN 16. Exemplu:
M_CLOSE;

M_APPEND La reinnoirea iesirii, adauga jurnalul la jurnalul existent.

Exemplu: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

La reinnoirea iesirii, atageaza jurnalul la jurnalul
existent pana la depdsirea dimensiunii maxime
specificate a figierului, in kiloocteti. Exemplu: M_A-
PPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Suprascrie jurnalul la reinnoirea iesirii. Exemplu:
M_TRUNCATE;
M_EMPTY_HIDE NU permite introducerea in jurnal a liniilor daca

parametri QS sunt nedefiniti sau necompletati.
Exemplu: M_EMPTY_HIDE;

M_EMPTY_SHOW

Introduce linii goale in jurnal daca parametrii QS
nu sunt definiti. Reseteaza M_LEMPTY_HIDE.
Exemplu: M_LEMPTY_SHOW,;

L_ENGLISH Genereaza textul numai in limba engleza uzuala
L_GERMAN Genereaza 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 Afiseaza textul numai in limba spaniold uzuala
L_PORTUGUE Afiseaza textul numai in limba portugheza uzuala
L_SWEDISH Afiseaza textul numai in limba suedeza uzualad
L_DANISH Afiseaza textul numai in limba daneza uzuala
L_FINNISH Afiseaza textul numaiin limba finlandeza uzuala
L_DUTCH Afiseaza textul numai in limba olandeza uzuala
L_POLISH Afiseaza textul numai in limba poloneza uzualad
L_HUNGARIA Afiseaza textul numai in limba maghiara uzuala
L_CHINESE Afiseaza textul numai in limba chineza uzuala

L_CHINESE_TRAD

Afiseazé textul numai in limba chineza uzuala (traditio-
nald)

L_SLOVENIAN Afiseaza textul numai in limba slovena uzuala
L_NORWEGIAN Afiseaza textul numai in limba norvegiana uzuala
L_ROMANIAN Afiseaza textul numai in limba romana uzuala
L_SLOVAK Afiseaza textul numai in limba slovacéa uzuala
L_TURKISH Afiseaza textul numai in limba turca uzuala

L_ALL Afiseaza textul independent de limba conversationald
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Cuvant cheie

Functie

HOUR Numarul de ore de la ceasul in timp real

MIN Numaéarul de minute de la ceasul in timp real

SEC Numarul de secunde de la ceasul in timp real

DAY Ziua de la ceasul in timp real

MONTH Luna ca numar de la ceasul in timp real

STR_MONTH Luna ca prescurtare a unui sir de la ceasul in timp real
YEAR2 Anul afisat din doua cifre de la ceasul in timp real
YEAR4 Anul afisat din patru cifre de la ceasul in timp real
Introducere

; Fisier generat Prot1.txt cu sursa din
Mask.a

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FN 16: IMPRIMA- Initiator de sintaxd pentru generarea de texte formatate
REF

*.a Calea fisierului sursa pentru formatul generat

/ Separator intre cele doua cai

TNC:\Prot1.txt Calea la care sistemul de control salveaza fisierul generat

Extensia numelui fisierului de jurnal determina tipul de fisier
pentru iesire (de ex., TXT, A, XLS, HTML).

Puteti introduce fisierul sursd si fisierul de iesire ca parametri Q sau ca parametri QS.
In acest scop, trebuie sa fi definit anterior parametrul dorit in programul NC.
Introduceti parametrii Q la functia FN 16 cu urmatoarea sintaxd, pentru a permite
sistemului de control sa detecteze parametrii Q:

Introducere Functie

I'Qs1' Setati parametrii QS cu semnul doua puncte precedent si intre
doua apostrofuri

IQL3.txt Specificati extensia numelui de fisier suplimentar pentru fisie-

rul {intd, daca este necesar
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Optiuni de generare

Generare pe ecran

Puteti sa utilizati functia FN 16: F-PRINT pentru a afisa mesaje intr-o fereastra
contextuald pe ecranul sistemului de control. Astfel, este mai usor de afisat textele
explicative astfel incéat utilizatorul nu poate continua fara sd reactioneze la acestea.
Lungimea si pozitia acestor texte pot fi definite liber in programul NC. De asemenea,
este posibila afisarea continutului variabilelor definind fisierul text in consecinta.

Pentru a afisa mesajul pe ecranul sistemului de control, introduceti SCREEN: drept
cale de iesire.

Exemplu

0 Daca doriti sd inlocuiti continutul ferestrei pop-up pentru mai multe
generari pe ecran in programul NC, definiti cuvintele-cheie M_INCHIDERE
sau M_TRUNCHIERE.

Puteti inchide fereastra contextuald in urmatoarele moduri:
B Prin apasarea tastei CE
m  Prin definirea cdii de iesire SCLR:

Salvare fisier generat in afara sistemului de control
Cu functia FN 16, puteti stoca extern fisierele jurnal.
In acest scop, trebuie s3 introducet; calea tinta la functia FN 16.

Exemplu

Daca generati acelasi fisier de mai multe oriin programul NC, sistemul de control
ataseaza rezultatul curent la sfarsitul continutului deja generat in fisierul {inta.

Imprimare fisier generat

De asemenea, puteti sa utilizati functia FN 16: F-PRINT pentru a tipari fisierele de
iesire la 0 imprimanta conectata.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Sistemul de control va tipari fisierul de jurnal daca fisierul sursa pentru formatul de
iesire se termind cu cuvantul cheie M_CLOSE.

Pentru a asigura faptul ca mesajele vor fi trimise catre imprimanta implicitd, trebuie
sd introduceti Printer:\ si un nume de fisier ca tinta (calea de iesire).

Daca nu utilizati imprimanta implicita, introduceti calea catre imprimanta respectiva,
de ex,, Printer:\PRO739\ si un nume de fisier.

Sistemul de control va salva fisierul utilizand numele de fisier definit si calea definita.
Numele de fisier nu va fi tiparit.

Sistemul de control salveaza fisierul numai pana cand este finalizata tiparirea.

Exemplu
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Note

= Utilizati parametri optionali ai masinii fn16DefaultPath (nr. 102202) si fn16Defa-
ultPathSim (nr. 102203) pentru a defini care sistem de control salveaz4 fisierele
generate.

Daca specificati numai numele de fisier drept cale de destinatie a fisierului
generat, sistemul de control salveaza fisierul generat in folderul programului NC.
Daca definiti o cale atat in parametrii masinii, cat si in functia FN 16, calea din
functia FN 16 are prioritate.

Daca fisierul apelat se afla in acelasi director precum cel din care apelati, puteti
sa introduceti numele fisierului si fara cale. Daca selectati fisierul utilizand meniul
de selectare, sistemul de control va continua automat in acest mod.

Cu functia %RS in fisierul sursa, sistemul de control accepta urmdtorul continut
neformatat. Acest lucru va permite, de exemplu, sa generati o specificatie de cale
cu parametrii QS.

m Pentru iesirea de text, puteti sa utilizati setul de caractere UTF-8.

Exemplu

Exemplu de fisier de text care genereaza un fisier jurnal de lungime variabila:
»JURNAL DE MASURARE”

»%S”,QS51;

M_EMPTY_HIDE;

»%S”,QS2;

»%S”,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

»%S”,Q54;

M_CLOSE;

Exemplu de program NC care defineste numai QS3:

Exemplu de ecran generat cu doud linii goale rezultate din QS1 si QS4:

FN16-PRINT

Pos1:100

Citire date sistem cu FN 18: SYSREAD

Aplicatie
Functia FN 18: SYSREAD poate fi utilizatd pentru a citi datele sistemului si pentru a
stoca aceste date in variabile.

Subiecte corelate
m Lista datelor de sistem ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Lista functiilor FN", Pagina 658
m Citire date de sistem utilizand parametrii QS
Mai multe informatji: "Citirea datelor de sistem cu SYSSTR', Pagina 513
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Descrierea functiilor

Sistemul de control genereaza intotdeauna datele de sistem n sistemul metric cu FN
18: SYSREAD, indiferent de unitatea programului NC.

Introducere

; Salvati factorul de dimensiune activa al
axei Zn Q25

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

FN18: SYSREAD  Cititi initiatorul de sintaxa pentru datele de sistem

Q/QL/QR sau QS  Variabild in care sistemul de control stocheaza informatiile

ID Numarul de grup al originii sistemului
NR Numadr date de sistem

Element de sintaxd optional
IDX Index

Element de sintaxd optional

Subindex pentru datele de sistem pentru scule
Element de sintaxa optional

Nota

Ca alternativa, puteti utiliza CITIRE DATE TABEL pentru a citit datele din tabelul
sculei active. In acest caz, sistemul de control va converti automat valorile din tabel
in unitatea de masura utilizata n programul NC.

Mai multe informatii: "Citirea valorilor de tabel cu TABDATA READ", Pagina 630

Transferati valori catre PLC cu FN 19: PLC

Aplicatie
Functia FN 19: PLC transferd pana la doua valori numerice sau doi parametri Q la
PLC.

Descrierea functiilor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament nedorit si erori
grave (de ex., nefunctionarea sistemului de control). Din acest motiv, accesul la
PLC este protejat prin parold. Aceasta functie FN ofera HEIDENHAIN, precum
si producatorului masinii-unelte si furnizorilor posibilitatea de a comunica

cu PLC dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii sau
programatorul NC s& utilizeze aceastd functie. In timpul executiei functiei siin
timpul prelucrarii ulterioare, exista risc de coliziune!

» Utilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu producatorul masinii-
unelte sau cu furnizorul.

> Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul masinii-unelte, si de
la furnizori.
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Sincronizati NC si PLC cu FN 20: SE ASTEAPTA

Aplicatie
Cu functia FN 20: WAIT FOR puteti sincroniza NC si PLC in timpul ruldrii unui

program. NC opreste prelucrarea pana la indeplinirea conditiei pe care ati
programat-o in blocul FN 20: ASTEPTARE.

Descrierea functiilor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament nedorit si erori
grave (de ex., nefunctionarea sistemului de control). Din acest motiv, accesul la
PLC este protejat prin parold. Aceasta functie FN ofera HEIDENHAIN, precum
si producatorului masinii-unelte si furnizorilor posibilitatea de a comunica

cu PLC dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii sau
programatorul NC sa utilizeze aceasta functjie. In timpul executiei functjei si in
timpul prelucrarii ulterioare, exista risc de coliziune!

» Utilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu producatorul masinii-
unelte sau cu furnizorul.

» Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul masinii-unelte, si de
la furnizori.

SINC se utilizeaza oricand cititi, de exemplu, date de sistem prin FN 18: SYSREAD
care necesita sincronizarea cu datele in timp real. Sistemul de control opreste
calculul anticipat si executa urmatorul bloc NC doar atunci cand programul NC a
ajuns la blocul NC respectiv.

Exemplu de aplicatie

In acest exemplu, opriti calculul prealabil intern al sistemului de control pentru a
determina pozitia curenta a axei X.

Transferul valorilor catre PLC cu FN 29: PLC

Aplicatie
Functia FN 29: PLC transfera pana la opt valori numerice sau parametri Q la PLC.
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Descrierea functiilor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament nedorit si erori
grave (de ex., nefunctionarea sistemului de control). Din acest motiv, accesul la
PLC este protejat prin parold. Aceasta functie FN oferda HEIDENHAIN, precum
si producatorului masinii-unelte si furnizorilor posibilitatea de a comunica

cu PLC dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii sau
programatorul NC sa utilizeze aceasta functjie. In timpul executiei functjei si in
timpul prelucrarii ulterioare, exista risc de coliziune!

> Utilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu producatorul masinii-
unelte sau cu furnizorul.

> Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul maginii-unelte, si de
la furnizori.

Crearea propriilor cicluri cu FN 37: EXPORT

Aplicatie

Aveti nevoie de FN 37: EXPORT daca doriti sa creati propriile cicluri si sa le integrat]
in sistemul de control.

Descrierea functiilor

ANUNT

Pericol de coliziune!

Modificarile la PLC pot avea drept rezultat un comportament nedorit si erori
grave (de ex., nefunctionarea sistemului de control). Din acest motiv, accesul la
PLC este protejat prin parold. Aceasta functie FN oferda HEIDENHAIN, precum
si producatorului masinii-unelte si furnizorilor posibilitatea de a comunica

cu PLC dintr-un program NC. Nu este recomandat ca operatorul masinii sau
programatorul NC sa utilizeze aceasta functjie. In timpul executiei functjei si in
timpul prelucrarii ulterioare, exista risc de coliziune!

» Utilizati doar in urma consultarii cu HEIDENHAIN, cu producatorul masinii-
unelte sau cu furnizorul.

> Respectati documentatia de la HEIDENHAIN, producatorul maginii-unelte, si de
la furnizori.

Trimitere informatii din programul NC cu FN 38: TRIMITERE

Aplicatie

Functia FN 38: TRIMITERE va permite sa recuperati textele si valorile parametrului Q
din programul NC sa le scrieti in jurnal sau sa le trimiteti la o aplicatie externg, de ex.
StateMonitor.

Descrierea functiilor

Transferul de date are loc printr-o conexiune TCP/IP.

@ Pentru informatii mai detaliate, consultati manualul RemoTools SDK.
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Introducere

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FN 18: TRIMITE-  Trimitere initiator de sintaxa pentru informatii

RE

/ Generati text ca text fix sau variabil cu maximum sapte substi-
tuenti pentru valorile variabilelor, de ex. %f
Mai multe informatii: "Fisier sursa pentru formatul generat’,
Pagina 495

/ Continut de maxim sapte substituenti in textul general ca
numere fixe sau variabile
Element de sintaxd optional

Note

B Marcatorii de locatii sunt sensibili la majuscule, asadar asigurati-va ca sunt
introdusi corect.

® Pentru a obtine % in textul de iesire, introduceti %% in pozitia dorita.
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Exemplu
Trimiteti informatii catre StateMonitor.

Cu ajutorul functiei FN 38 puteti introduce date despre lucrari, printre altele. Aceasta
necesitd o lucrare care a fost creatd in StateMonitor si o alocare la masina-unealta
utilizata.

o Gestionarea lucrérilor cu JobTerminal (optiunea 4) este posibild cu
StateMonitor versiunea 1.2 sau ulterioara.

Cerinte:
®  Numadr lucrare 1234
® Ftapadelucru

; Introduceti comanda

; Alternativ: Introduceti comanda cu numele piesei,
numarul piesei si cantitatea necesara

: Incepeti comanda

; Porniti pregatirea

; Producere / Productie
; Opriti comanda

; Terminati comanda

Suplimentar, pot fi raportate cantitatile pieselor de prelucrat pentru lucrare.

Cu ajutorul substituentilor OK, S si R puteti specifica daca prelucrarea cantitatji
raportate de piese de lucru s-a efectuat corect sau nu.

Substituentii A si | permit definirea modului in care StateMonitor interpreteaza
raspunsul. Daca sunt transferate valorile absolute, StateMonitor suprascrie valorile
anterior valabile. In cazul unor valori incrementale, StateMonitor incrementeaza

Cantitate reald (OK) absoluta

; Cantitate reald (OK) incrementala
Rebut (S) absolut

Rebut (S) incremental

Reprelucrare (R) absoluta

Reprelucrare (R) incrementala

Q
®
>
=
=
)
=4
@
o
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18.2.8 Functii pentru tabele ce se pot defini liber

Deschiderea unui tabel ce se poate defini liber cu FN 26: TABOPEN

Aplicatie
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.

Subiecte corelate
m  Continut si crearea tabelelor ce se pot defini liber
Mai multe informatii: "Tabele liber definibile’, Pagina 632
®  Accesul la valori de table cu putere de calcul scazuta
Mai multe informatii: "Acces la tabel cu instructiuni SQL", Pagina 519

Descrierea funciiilor

Introduceti calea tabelului ce se poate defini liber. Numele fisierului trebuie a se
incheie cu *.tab.

Nota

Intr-un program NC, poate fi deschis un singur tabel la un moment dat. Un bloc NC
nou cu FN 26: TABOPEN inchide automat ultimul tabel deschis.

Scrierea intr-un tabel ce se poate defini liber cu FN 27: TABWRITE

Aplicatie
Cu functia FN 27: TABWRITE, puteti scrie in tabelul deschis anterior cu FN 26:
TABOPEN.

Subiecte corelate
m Continut si crearea tabelelor ce se pot defini liber

Mai multe informatii: "Tabele liber definibile’, Pagina 632
B Deschiderea unui tabel definibil

Mai multe informatii: "Deschiderea unui tabel ce se poate defini liber cu FN 26:
TABOPEN", Pagina 506

Descrierea functiilor

Puteti defini mai multe nume de coloana intr-un bloc TABWRITE. Numele de coloana
trebuie scrise intre ghilimele si separate de o virgula. In parametrii Q definiti valoarea
pe care sistemul de control urmeaza sa o scrie in coloana respectiva.

Utilizati parametrii QS daca doriti sa scrieti intr-un cdmp de text (cum ar fi tipul

de coloand UPTEXT). Utilizati parametrii Q, QL sau QR pentru a scrie in cadmpurile
numerice.

Note

B Sistemul de control executd numai functia FN 27: TABWRITE in modul de
operare Rulare program.

Functia FN 18 ID992 NR16 va permite sa interogati modul de operare in care
ruleaza programul NC.

®  Daca doriti sa scrieti mai mult de o coloana intr-un bloc NC, trebuie s salvati
valorile sub numere succesive ale parametrilor Q.

m Sistemul de control afiseazd un mesaj de eroare daca incercati sa scrieti intr-o
celula de tabel blocata sau care nu exista.
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Exemplu

Doriti sa scrieti in coloanele ,Radius”, ,Depth” si D, de pe randul 5 al tabelului curent
deschis. Valorile care urmeaza a fi scrise in tabel sunt salvate in parametrii Q Q5, Q6
si Q7.

; Definiti valoarea pentru coloana Raza
; Definiti valoarea pentru coloana Adancime
; Definiti valoarea pentru coloana D

; Introduceti valori definite in tabel

Citirea unui tabel ce se poate defini liber cu FN 28: TABREAD

Aplicatie
Cu functia FN 28: TABREAD, puteti citi din tabelul deschis anterior cu FN 26:
TABOPEN.

Subiecte corelate

B Continut si crearea tabelelor ce se pot defini liber

Mai multe informatii: "Tabele liber definibile", Pagina 632
Deschiderea unui tabel definibil

Mai multe informatii: "Deschiderea unui tabel ce se poate defini liber cu FN 26:
TABOPEN", Pagina 506

Scrierea intr-un tabel ce poate fi definit liber

Mai multe informatii: "Scrierea intr-un tabel ce se poate defini liber cu FN 27:
TABWRITE", Pagina 506

Descrierea functiilor

Puteti defini, respectiv scrie mai multe nume de coloand intr-un bloc TABREAD.
Numele de coloana trebuie scrise intre ghilimele si separate de o virgula. In blocul FN
28 puteti defini numarul parametrului Q in care sistemul de control va scrie valoarea
citita prima.

Utilizati parametrii QS daca doriti sa cititi un cAmp de text. Utilizati parametrii Q, QL
sau QR pentru a citi cAmpuri numerice.

Nota

Daca doriti sa cititi mai mult de o coloana intr-un bloc NC, sistemul de control va
salva valorile sub parametri Q succesivi, cum ar fi QL1, QL2 si QL3.

Exemplu

Doriti sa cititi valorile din coloanele X, Y si D de pe randul 6 al tabelului curent
deschis. Salvati prima valoare in parametrul Q Q10, a doua valoare in Q11, iar a treia
valoare in Q12.

Pe acelasi rand, salvati coloana DOC in QS1.
; Cititi valorile numerice din coloanele X, Y si
D

; Cititi valoarea alfanumerica din coloana
DOC
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18.2.9 Formule in programul NC

Aplicatie
Puteti utiliza functia Formula Q/QL/QR pentru a defini mai multe operatii aritmetice
ntr-un singur bloc NC.

Subiecte corelate
B Formula sir pentru siruri
Mai multe informatii: "Functii sir', Pagina 511
= Definiti un calcul in blocul NC
Mai multe informatii: "Folder Moduri de calcul rotatie", Pagina 487

Descrierea functiilor
Initial, definiti variabila cdreia ii atribuiti rezultatul.
In partea dreaptd a semnului = definiti operatiile aritmetice.

Daca definiti functiile Formula Q/QL/QR sau Formula sir QS, puteti deschide o
tastatura pentru introducerea formulei cu toti pasii de calcul disponibili in bara

de actiuni sau in formular. Tastatura virtuald contine, de asemenea, un mod de
introducere a formulei.

Mai multe informatii: "Tastatura virtuala a barei de comenzi", Pagina 560
Reguli pentru formule

Secventa pentru evaluarea operatiunilor aritmetice

Daca introduceti o formuld matematica ce contine mai mult de o operatie
matematica, sistemul de control va evalua intotdeauna fiecare operatie intr-o
anumita ordine. Un exemplu obignuit il reprezinta faptul ca inmultirea/impartirea au
loc Tnainte de adunare/scadere (operatjile de nivel mai mare sunt efectuate primele).

Sistemul de control respectd urmatoarele reguli de prioritate pentru evaluarea
formulelor matematice:

Prioritate Denumire Operator aritmetic
Eliminati parantezele ()

2 Notati semnul, Semnul minus, SIN, COS,
calculati functia LN etc.
Puteri ~
Inmultire si impartire */

5 Adunare si scadere + -

Secventa operatiilor cu aceeasi prioritate

In general, sistemul de control calculeaza operatiile cu aceeasi prioritate de la stanga
la dreapta.

2+3-2=(2+3)-2=3
Exceptie: ridicarile la putere concatenate sunt evaluate de la dreapta la stanga
203702=2"(3%2)=229=512
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Operatii aritmetice

Tastatura de introducere a formulei include urmatoarele functii de comanda rapida:

Sintaxa Functia de asociere Prioritate

+ Adunare Calculul aduna-
deex,Q10 =Q1 + Q5 rii/scaderii

- Scadere Calculul aduna-
de ex, Q25 = Q7 - Q108 rii/scaderii

* inmultire Calculul inmultj-
deex,Q12=5*Q5 rii/impartirii

/ Impartire Calculul inmult-
deex,Q25=Q1/Q2 rii/impartirii

( Paranteze deschise Expresie in paran-
deex,Q12 =Q1*(Q2 + Q3) teze

) Paranteze inchise Expresie in paran-
deex,Q12=Q1*(Q2 +Q3) teze

SQ Patratul unei valori Functie
deex.Q15=SQ5

SQRT Radacina patrata Functie
de ex. Q22 = SQRT 25

SIN Sinusul unui unghi Functie
de ex. Q44 = SIN 45

(o0} Cosinusul unui unghi Functie
de ex. Q45 = COS 45

TAN Tangenta unui ungi Functie
de ex. Q46 = TAN 45

ASIN Arcsinus Functie
Inversul sinusului. Determinad unghiul din rapor-
tul dintre latura opusa unghiului si ipotenuza
de ex,, Q10 = ASIN (Q40 / Q20)

ACOS Arccosinus Functie
Inversul cosinusului. Determina unghiul din
raportul dintre latura aldturata unghiului si ipote-
nuza
de ex, Q11 = ACOS Q40

ATAN Arctangenta Functie
Inversul tangentei. Determina unghiul din rapor-
tul dintre latura opusa si cea alaturatd
de ex,, Q12 = ATAN Q50

» Ridicarea valorilor la o putere Putere
deex,Q15=3"3

PI Constanta pi

m=23,14159
deex., Q15 =PI
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Sintaxa Functia de asociere Prioritate

LN Logaritmul natural (LN) al unui numar Functie
Bazd =e=2,7183
deex, Q15 =LN Q11

LOG Logaritmul unui numar Functie
Bazd =10
deex., Q33 = LOG Q22

EXP Functie exponentiala (e * n) Functie

Baza=e=2,7183
deex., Q1 =EXP Q12

NEG Negativarea valorilor Functie
Inmultire cu -1
de ex., Q2 = NEG Q1

INT Rotunjirea zecimalelor Functie

Formare numar intreg
de ex., Q3 = INT Q42

0 Functia INT mi se rotunjeste, ci doar
omite zecimalele.

ABS Valoarea absoluta a unui numar Functie
de ex., Q4 = ABS Q22
FRAC Rotunjirea valorilor inaintea virgulei zecimale  Functie

Formarea unei fractji
de ex., Q5 = FRAC Q23

SGN Verificarea semnului algebric al unui numar Functie
de ex,, Q12 = SGN Q50
Daca Q50 = 0, atunci SGN Q50 =0
Daca Q50 < 0, atunci SGN Q50 = -1
Daca Q50 > 0, atunci SGN Q50 = 1

% Calculul valorii modulo (restul impartirii) Functie
de ex,, Q12 = 400 % 360 Rezultat: Q12 = 40

De asemenea, puteti defini functii de comanda rapida pentru siruri.
Exemplu
inmultire si impartire inainte de adunare si scadere

® Primul pasdecalcul 5*3 =15
® Al doilea pas de calcul 2 * 10 = 20
m Al treilea pas de calcul: 15+ 20 = 35
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Putere inainte de adunare si scadere

:Rezultat = 73

= Primul pas de calcul: 10 la patrat = 100
® Al doilea pas de calcul: 3 la puterea 3 = 27
m Al treilea pas de calcul: 100-27 =73

Functie inainte de putere

; Rezultat = 0,25

®  Primul pas de calcul: calcularea sinusului 30 = 0,5
® Al doilea pas de calcul: 0,5 la patrat = 0,25

Paranteze inainte de functie

=05

B Primul pas de calcul: eliminare paranteze: 50- 20 = 30
® Al doilea pas de calcul: calcularea sinusului 30 = 0,5

18.3  Functii sir

Aplicatie

Cu parametrii QS, puteti defini si procesa texte suplimentare, de exemplu, pentru a
crea jurnale de variabile cu FN 16: F-PRINT.

Subiecte corelate
® Intervale de variabile
Mai multe informatii: "Tipuri de variabile", Pagina 478

Descrierea functiilor

Puteti atribui maxim 255 caractere unui parametru QS.

In parametrii QA sunt permise urmétoarele caractere:

m Caractere

B Numere

m Caractere speciale, cum ar fi ?

®  Caractere ale sistemului de control, cum ar fi \ pentru cai

B Spatii

Functiile individuale ale sirurilor sunt programate utilizand introducerea libera a
sintaxei.

Mai multe informatii: "Editare Functii NC", Pagina 120

Puteti procesa sau verifica in continuare valorile parametrilor QS cu functiile
Formula Q/QL/QR si Formula sir QS.

Sintaxa Functie Functie NC de nivel mai inalt
DECLARARE  Atribuirea unei valori unui parametru QS
SIR Mai multe informatii: "Atribuirea unui text unui

parametru QS", Pagina 515
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Sintaxa

Functie

Functie NC de nivel mai inalt

FORMULA
SIR

Asociere parametri QS

Mai multe informatii: "Asociere parametri QS',
Pagina 515

Formula sir QS

TONUMB

Conversia valorii alfanumerice a unui parametru QS
intr-o valoare numerica si atribuirea acesteia unei
variabile

Mai multe informatii: "Conversia continutului textului
variabilei in valori numerice ", Pagina 516

Formula Q/QL/QR

TOCHAR

Convertirea valorii numerice intr-o valoare alfanumeri-
ca si atribuirea acesteia unui parametru QS

Mai multe informatii: "Convertirea valorilor numerice
ale variabilei in continut text", Pagina 516

Formula sir QS

SUBSTR

Copierea unui subsir dintr-un parametru QS

Mai multe informatii: "Copierea unui subsir dintr-un
parametru QS'", Pagina 516

Formula sir QS

SYSSTR

Citire date de sistem

Mai multe informatii: "Citirea datelor de sistem cu
SYSSTR', Pagina 513

Formula sir QS

INSTR

Verificarea includerii continutului unui parametru QS
intr-un alt parametru QS.

Mai multe informatii: "'Cautarea unui subsir in conti-
nutul unui parametru QS', Pagina 516

Formula Q/QL/QR

STRLEN

Determinarea lungimii textului valorii unui parametru
Qs

Mai multe informatii: "Stabilirea numarului total de
caractere intr-un parametru QS', Pagina 516

o Daca parametrul sir selectat nu este
definit, sistemul de control returneaza
rezultatul -1.

Formula Q/QL/QR

STRCOMP

Compararea prioritatii alfabetice

Mai multe informatii: "Compararea ordinii alfabetice
a continutului din doi parametri QS", Pagina 517

Formula Q/QL/QR

CFGREAD

512

Cititi parametrul masinii
Mai multe informatii: "Acceptarea continutului unui
parametru al masinii*, Pagina 517

® Formula sir QS
= Formula Q/QL/QR
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Citirea datelor de sistem cu SYSSTR

Cu functia SYSSTR puteti citi date de sistem si le puteti stoca in parametrii tip sir. Selectati datele de
sistem printr-un numar de grup (ID) si un numar.

Introducerea IDX si DAT nu este necesara.
Puteti citi urmdtoarele date de sistem:

Nume grup, numar de identi- Numar Semnificatie
ficare

Informatii program, 10010 1 Calea programului principal curent sau a progra-
mului mesei mobile

2 Calea programului NC afisat pe afisajul blocului
Calea ciclului selectat cu CYCL DEF 12 PGM CALL
10 Calea programului NC selectat cu SEL PGM

Canal de date, 10025 1 Numele canalului

Valori programate la apelarea 1 Nume scula
sculei, 10060

Cinematica, 10290 10 Cinematica programata in ultimul bloc MOD
FUNCTIE

Ora curentd a sistemului, 1la16,20 ®m 1:ZZ LLAAAA hh:mm:ss

10321 2 5i16: ZZ.LLAAAA hh:mm

3:ZZ.LL.AA hh:mm

4: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss

5 i 6: AAAA-LL-ZZ hh:mm

7: AA-LL-ZZ hh:mm

85I 9: ZZ LLAAAA

10: D.MM.YY

11: AAAA-LL-ZZ

12: AA-LL-Z7Z

13 si 14: hhimm:ss

15 hh:mm

20: XX

XX reprezintd numarul format din doua cifre

al saptdmanii calendaristice curente care — in

conformitate cu ISO 8601 — se caracterizeaza

prin urmatoarele:

= Contine sapte zile

= Incepe cu luni

® Este numerotatd secvential

= Prima saptamana calendaristica
(sdptdmana 01) este sdptdmana cu prima
joi a anului Gregorian.

Date palpator, 10350 50 Tipul palpatorului activ TS

70 Tipul palpatorului activ TT

73 Numele tastei palpatorului activ TT din MP
activeTT

Date pentru prelucrarea cu 1 Denumirea paletului prelucrat
masa mobild, 10510

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 513



514

Programarea variabilelor | Functii sir

Nume grup, numar de identi- Numar Semnificatie
ficare

2 Calea mesei mobile selectate
Versiune software NC, 10630 10 Identificator versiune software NC
Informatii privind ciclul de 1 Calea tabelului de calibrare a dezechilibrului
dezechilibru, 10855 pentru cinematica activa

Date sculd, 10950 Nume sculd

;
2 Elementul DOC al sculei
3 Setare control AFC
4

Cinematica transportor scula

Cititi parametrii masinii cu controler CFGREAD

Cu functia CFGREAD, puteti sa cititi parametrii masinii sistemului de control ca valori
numerice sau ca siruri. Valorile citite sunt intotdeauna generate in unitati metrice de
masura.

Pentru a citi un parametru al masinii, trebuie s& determinati urmdtorul continut in
editorul de configurare:

®  Nume parametru

= QObiect parametru

B Daca exista, numele si indexul grupului

Mai multe informatii: "Acceptarea continutului unui parametru al masinii’,

Pagina 517
Simbol Tip Semnificatie Exemplu
D Tasta Numele grupului parametrului masinii CH_NC
(daca este disponibil)
D Entitate Obiect parametru (numele incepe cu Cfg...) CfgGeoCycle
|:| Atribut  Numele parametrului masinii displaySpindleErr
|:| Index Indexul listei unui parametru al masinii (dacé este  [0]
disponibil)

o Daca va aflati in editorul de configuratii pentru parametrii utilizatorului,
puteti schimba afisarea parametrilor existenti. In setarea prestabilita,
parametrii sunt afisati cu texte scurte, explicative.

De fiecare datd cand doriti sa interogati un parametru al masinii cu functia
CFGREAD, trebuie sa definiti un parametru QS cu atribut, entitate si cheie.

Urmatorii parametri sunt cititi in dialogul functiei CFGREAD:

m KEY_QS: Numele grupului (cheia) parametrului masinii

B TAG_QS: Numele obiectului (entitatea) parametrului masinii
® ATR_QS: Numele (atributul) parametrului masinii

® IDX: Indexul parametrului masinii
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18.3.1 Atribuirea unui text unui parametru QS

Inainte de a putea utiliza si procesa in continuare texte, trebuie s& atribuiti
caracterele parametrilor QS. Utilizati comanda DECLARARE SIR pentru a realiza
acest lucru.

Pentru a atribui un text unui parametru QS:
ot > Selectati Inserati functia NC
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati DECLARARE SIR
Definiti parametrii QS pentru rezultat, de ex. QS10
Selectati Nume
Introduceti textul dorit
Incheiati blocul NC
Executati blocul NC
Sistemul de control atribuie textul introdus parametrului QS.

VvV Vv VvV VvV VvV VYV

In acest exemplu, un text este atribuit parametrului QS QS10.

18.3.2 Asociere parametri QS

Puteti utiliza operatorul de concatenare | | pentru a asocia caracterele cu mai multi
parametri QS. Acest lucru va permite sd combinati elemente de text fixe si variabile.

Pentru a asocia valorile mai multor parametri QS:
ot > Selectati Inserati functia NC
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Selectati Formula string QS
Definiti parametrii QS pentru rezultat
Deschideti tastatura pentru introducerea formulei

vV v.VvyV

v

Selectati operatorul de concatenare | |

» In partea stanga a pictogramei operatorului de concatenare,
definiti numarul parametrului QS cu primul subsir

» In partea dreapté a pictogramei operatorului de concatenare,
definiti numarul parametrului QS cu al doilea subsir

» Incheiati blocul NC
Confirmati introducerea

> Dupad executare, sistemul de control salveaza subsirurile
succesiv ca valoare in parametrul-tinta.

v

In acest exemplu, QS10 trebuie s& contina textul complet al Q512, QS13 si QS14.

Continutul parametrului:

m QS12: Piesa de prelucrat

QS13: Stare:

QS14: Rebut

QS14: Stare piesa de prelucrat: Rebut
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18.3.3 Conversia continutului textului variabilei in valori numerice

Functia TONUMB va permite sd stocati caracterele numerice ale unui parametru QS
ca valoare a unei variabile. Valoarea care trebuie convertitd poate consta numai din
numere. Valoarea stocata poate fi utilizatd, de exemplu, pentru efectuarea calculelor.

In acest exemplu, parametrul QS QS11 este convertit in parametrul numeric Q82.

18.3.4 Convertirea valorilor numerice ale variabilei in continut text

Puteti utiliza functia TOCHAR pentru a salva continutul unei variabile intr-un
parametru QS. De exemplu, puteti asocia continutul salvat cu alti parametri QS.

In acest exemplu, continutul parametrului numeric Q50 este transferat in parametrul

18.3.5 Copierea unui subsir dintr-un parametru QS

Functia SUBSTR va permite sa salvati un interval ce poate fi definit de |a

un parametru QS la un alt parametru QS. De exemplu, puteti utiliza aceasta functie
pentru a extrage numele fisierului dintr-o cale de fisier absoluta.

In acest exemplu, elementul de sintaxa BEG2 este folosit pentru a citi un subsir de

patru caractere de la al treilea caracter, deoarece numararea incepe de la zero si se
comandd LEN4.

18.3.6 Cautarea unui subsir in continutul unui parametru QS

Puteti utiliza functia INSTR pentru a verifica daca un parametru QS contine un
anumit subsir. Acest lucru va permite sa verificati, de exemplu, daca a functionat
concatenarea mai multor parametri QS. Pentru verificare sunt necesari doi parametri
QS. Sistemul de control cauta in primul parametru QS continutul celui de-al

doilea parametru QS.

Daca sistemul de control nu poate gasi subsirul cautat, salveaza numarul total de
caractere in parametrul rezultat.

Daca subsirul de cautat apare de mai multe ori, atunci sistemul de control
returneaza primul loc in care identifica subsirul.

In acest exemplu, se cautd QS10 in textul stocat in QS13. C&utarea incepe de la cel
de-al treilea caracter. Cand numarati caracterele, incepeti cu zero.

18.3.7 Stabilirea numarului total de caractere intr-un parametru QS

Functia STRLEN returneaza lungimea textului salvat intr-un parametru QS selectabil.
Puteti utiliza aceastd functie pentru a determina lungimea unei cai de fisier, de
exemplu.

In acest exemplu, se determina lungimea QS15.
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18.3.8 Compararea ordinii alfabetice a continutului din doi parametri QS

Functia STRCOMP va permite sa comparati ordinea alfabetica a continutului din doi
parametri QS. De exemplu, puteti utiliza aceasta functie pentru a verifica daca un
parametru QS contine litere mari sau mici. Sistemul de control cauta mai intai toate
literele mari in ordine alfabetica si apoi toate literele mici in ordine alfabetica.

Sistemul de control returneaza urmatoarele rezultate:
m  0: Parametrii QS comparati sunt identici

® -1: Primul parametru QS precede cel de-al doilea parametru QS din punct de
vedere alfabetic

B +1: Primul parametru QS urmeaza celui de-al doilea parametru QS din punct de
vedere alfabetic

Acest exemplu compara ordinea alfabetica a QS12 si QS14.

18.3.9 Acceptarea continutului unui parametru al masinii

Puteti utiliza functia NC CFGREAD pentru a transfera continutul unui parametru al
masinii intr-un parametru QS.

In functie de continutul parametrului masinii, puteti utiliza functia CFGREAD pentru
a copia textul continut in parametrii QS sau valorile numerice in parametrii Q, QL sau
QR.
In acest exemplu, denumirea celei de-a patra axe este incdrcaté ca parametru QS.
Setari specificate in parametrii masinii:
m DisplaySettings
m CfgDisplayData

®  axisDisplayOrder

B delal0]la[5]

; Alocati parametrul QS pentru tasta
; Alocati parametrul QS pentru entitate
; Alocati parametrul QS pentru numele parametrului

; Cititi parametrul/parametrii masinii

m
x
o
3
°
c

Nota

Cand utilizati o functie FORMULA SIR, rezultatul operatiei aritmetice efectuate este
intotdeauna un sir. Cand utilizati functia FORMULA, rezultatul operatiei aritmetice
efectuate este intotdeauna o valoare numerica.

Definitie

Sir

In informaticd, un sir este o secventa definita de caractere alfanumerice, adica texte.
Sistemul de control utilizeaza parametrii QS pentru a procesa siruri.
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Definirea contoarelor cu FUNCTIA NUMARARE

Aplicatie

Functia FUNCTION COUNT va permite sa controlati un contor simplu din cadrul
programului NC. De exemplu, aceasta functie va permite sa contorizati numarul de
piese de prelucrat fabricate.

Descrierea functiilor

Valorile contorului sunt pastrate chiar si dupa o repornire a sistemului de control.

Sistemul de control ia in considerare numai functia NUMARARE in modul de operare
Rulare program.

Sistemul de control afiseaza valoarea contorului curent si numarul tinta definit in fila
PGM din spatiul de lucru Stare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Introducere

_ Selectati valoarea-tinta pentru contor la 5

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

FUN(ETIA Initiator de sintaxa pentru contor
NUMARARE

INC, RESETA- Definiti functia de numarare

RE, ADAUGARF Mai multe informatji: "Functii de numarare", Pagina 518
SETARE, TINTA

sau REPETARE

Functii de numarare
Functia FUNCTION COUNT ofera urmatoarele posibilitat;:

Sintaxa Functie

INC Mdrire numar cu 1

RESETARE Resetare contor

ADAUGARE Marirea contorului cu valoarea dorita
Intrare: 0...9999

SETARE Setarea contorului la valoarea dorita
Intrare: 0...9999

TARGET Setarea numarului nominal (valoarea tintd) la valoarea dorita
Intrare: 0...9999

REPETARE Repetati programul NC de pe eticheta definitd daca valoa-

rea-tinta nu a fost inca atinsa.
Numar sau nume fix sau variabil
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Note

ANUNT
Atentie: Se pot pierde date!

Doar un singur contor poate fi gestionat de sistemul de control. Daca executati
un program NC care reseteaza contorul, orice progres al contorului pentru un
alt program NC va fi sters.

> Verificati daca este activ un contor inainte de prelucrare.

Producatorul masinii utilizeaza parametrul de masina optional CfgNcCounter
(nr. 129100) pentru a stabili daca puteti edita contorul.

Puteti utiliza ciclul 225 pentru gravarea valorii curente a contorului pe piesa de
prelucrat.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

18.4.1

: Resetare valoare contor

; Setare numar-tintd de operatiuni de
prelucrare

; Eticheta salt
; Operatie de prelucrare
; Crestere valoare contor

; Repetati operatia de prelucrare daca
numarul tinta nu a fost atins

m
x
]
3
=
[ =

18.5 Acces la tabel cu instructiuni SQL

18.5.1 Notiuni fundamentale

Aplicatie

Daca doriti sa accesati continut numeric sau alfanumeric intr-un tabel sau sa editati
tabelul (de ex., s& redenumiti coloanele sau randurile), atunci utilizati comenzile SQL
pe care le aveti la dispozitie.

Sintaxa comenzilor SQL disponibile in sistemul de control este puternic influentata
de limbajul de programare SQL, dar nu il respecta complet pe acesta. In plus,
sistemul de control nu accepta intregul domeniu al limbajului SQL.

Subiecte corelate
m Deschiderea, citirea si scrierea in tabele ce se pot defini liber
Mai multe informatii: "Functii pentru tabele ce se pot defini liber", Pagina 506
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Cerinte

= Numar cod 555343

® Tabelul exista

= Nume de tabel adecvat

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

Descrierea funcitiilor

In software-ul NC, accesdrile tabelelor apar printr-un server SQL. Acest server este
controlat cu comenzile SQL disponibile. Comenzile SQL pot fi definite direct intr-un
program NC.

Serverul se bazeaza pe un model de tranzactie. O tranzactie este compusa din mai
multe etape care sunt executate impreuna, asigurandu-se astfel ca informatiile din
tabel sunt procesate intr-o manierd ordonata si bine definita.

Comengzile SQL se aplica in modul de operare Rulare program si in aplicatia MDI.
Exemplu de tranzactie:

B Alocati parametrii Q la coloanele de tabel pentru accesul in citire sau scriere
utilizadnd SQL BIND

m  Selectati date folosind SQL EXECUTE cu instructiunea SELECT

= Cititi, modificati sau adaugati date utilizand SQL FETCH, SQL UPDATE sau SQL
INSERT

m Confirmati sau renuntati la interactiune utilizand SQL COMMIT sau SQL
ROLLBACK

®  Aprobati legarile dintre coloanele de tabel si parametrii Q utilizand SQL BIND

0 Trebuie sa finalizati toate tranzactiile care au fost lansate—chiar si cele
cu acces exclusiv de citire. Finalizarea tranzactjiei reprezinta singurul mod
de a asigura faptul ca sunt transferate modificarile si addugarile, ca sunt
eliminate blocarile si ca sunt eliberate resursele utilizate.

Setul de rezultate contine un subset al unui fisier tabel. Rezulta dintr-o interogare
SELECT efectuatd pe un tabel.

Setul de rezultate este creat atunci cand o interogare este executata pe serverul
SQL, ocupand resurse pe acesta.

Aceasta interogare este similara aplicarii unui filtru in tabel, astfel incat doar o parte
a inregistrarilor de date sa fie vizibild. Pentru a efectua aceasta interogare, fisierul
tabel trebuie sa fie citit in momentul respectiv.

Serverul SQL aloca un handlesetului de rezultate, ceea ce va permite sa
identificati setul de rezultate pentru citirea sau editarea datelor si efectuarea
tranzactiei. Acest handle este rezultatul interogarii vizibile in programul NC.
Valoarea 0 indicd un handle nevalid, ceea ce inseamnd ca nu se poate crea un set
de rezultate pentru interogarea respectiva. Daca nu se gasesc randuri care sa
indeplineasca respectiva conditie, se creeaza un set de rezultate gol, care primeste
un handle valid.
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Prezentare generala a comenzilor SQL
Sistemul de control oferd urmatoarele comenzi SQL:

Sintaxa Functie Mai multe informatii

SQL BIND SQL BIND creeaza sau deconecteaza Pagina 521
conexiuni intre coloanele de tabel si
parametrii Q sau QS

SQL SQL SELECT citeste o valoare individuala Pagina 523
SELECT dintr-un tabel si nu deschide nicio tranzac-

tie
SQL SQL EXECUTE deschide o tranzactie Pagina 525

EXECUTE pentru coloanele de tabel selectate si
randurile de tabel sau permite utilizarea
altor instructiuni SQL (functji auxiliare).

SQL SQL FETCH transfera valorile la parametrii  Pagina 529
FETCH Q legati

SQL SQL ROLLBACK anuleaza toate modifica-  Pagina 530
ROLLBA- rile si finalizeaza tranzactia

CK

SQL SQL COMMIT salveaza toate modificarile Pagina 532
COMMIT si finalizeaza tranzactia

SQL SQL UPDATE extinde tranzactia pentru a Pagina 533
UPDATE include modificarea unui rand existent

SQL SQL INSERT creeaza un nou rand de tabel  Pagina 535
INSERT

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Accesdrile de citire si scriere efectuate cu ajutorul comenzilor SQL apar
intotdeauna in unitati metrice, indiferent de unitatea de masura selectatd pentru
tabel sau programul NC.

Daca, de exemplu, salvati o lungime dintr-un tabel intr-un parametru Q, atunci
valoarea este intotdeauna, ulterior, exprimata in unitati metrice. Daca aceasta
valoare este apoi utilizata in scopul pozitiondrii intr-un program cu inch (L X
+Q1800), va rezulta o pozitie incorecta.

» In programele cu inch, convertiti valoarea citita inainte de utilizare

® HEIDENHAIN recomanda sa utilizati functii SQL in loc de FN 26, FN 27sau FN 28
pentru a obtine viteze maxime de hard disk HDR pentru aplicatiile cu tabeluri si
pentru a reduce puterea de calcul utilizata.

18.5.2 Asocierea unei variabile cu o coloana de tabel cu SQL BIND

Aplicatie
SQL BIND asociaza un parametru Q cu o coloana din tabel. Comenzile SQL FETCH,

UPDATE si INSERT evalueaza aceastd asociere (alocare) in timpul transferului de
date dintre setul de rezultate si programul NC.
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Cerinte

= Numar cod 555343

® Tabelul exista

= Nume de tabel adecvat

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

Descrierea functiilor
NC-
Interpreter
NC- BIND Q-
Program Parameter

Programati orice numadr de conexiuni cu SQL BIND..., inainte de a folosi comenzile
FETCH, UPDATE sau INSERT.

O comanda SQL BIND fara un nume de tabel sau un nume de coloanad anuleaza
conexiunea. In final, conexiunea se incheie la sfarsitul programului sau al
subprogramului NC.

Introducere

; Asociati Q881 cu coloana ,Nr_Pozitie” din
tabelul , Tab_Exemplu”

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SQL BIND Initiator de sintaxa pentru comanda SQL ASOCIERE

Q/QL/QR, QS sau Variabilad de asociat

Q REF

»  sau QS Numele tabelului si coloana tabelului, separate prin . sau para-

metru QS cu definitie

Note

B ntroduceti calea tabelului sau un sinonim ca nume de tabel.
Mai multe informatii: "Executarea instructiunilor SQL cu SQL EXECUTE",
Pagina 525

m  Pe durata operatiilor de citire si scriere, sistemul de control ia in considerare
numai coloanele pe care le-ati specificat prin intermediul comenzii SELECT. Daca

specificati coloane fara conexiune din comanda SELECT, atunci sistemul de
control intrerupe operatia de citire sau de scriere cu un mesaj de eroare.
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18.5.3 Citirea unei valori din tabel cu SQL SELECT

Aplicatie

SQL SELECT citeste o valoare individuala dintr-un tabel si salveaza rezultatul in
parametrul Q definit.

Cerinte

® Numadr cod 555343

® Tabelul exista

®  Nume de tabel adecvat

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

Descrierea functiilor

NC-
SELECT SELECT
— | Interpreter ——» | SOL-Server
Qs-
NC- Parameter
Program Qs1800=
S1ar-2
[y
SELECT
Table

Sagetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale SQL SELECT

Cu SQL SELECT, nu existd nicio tranzactie si nicio conexiune intre coloana din tabel
si parametrul Q. Sistemul de control nu ia in considerare conexiuni care pot exista la
coloana specificata. Sistemul de control copiaza valoarea cititd numai in parametrul
specificat pentru rezultat.

Introducere

; Salvati valoarea coloanei ,Nr_Pozitie” din
tabelul , Tab_Exemplu” in Q5

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SQL BIND Initiator de sintaxa pentru comanda SQL SELECTARE
Q/QL/QR, QS sau  Variabild in care sistemul de control stocheaza rezultatul
QREF

»  Sau QS Instructiune SQL sau parametru QS cu definitia care contine:

= SELECT: Coloana din tabel a valorii de transferat

® FROM: Sinonim sau cale absoluta a tabelului (cale intre
ghilimele simple)

m  UNDE: numele de coloang, conditia si valoarea de
comparatie (parametrul Q dupa : intre ghilimele simple)
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Note

Puteti selecta mai multe valori sau mai multe coloane utilizand comanda SQL
EXECUTARE SQL si instructiunea SELECTARE.

Pentru instructiunile din cadrul comenzii SQL, puteti folosi parametri QS
individuali sau combinati.

Mai multe informatii: "Asociere parametri QS", Pagina 515

Daca verificati continutul unui parametru QS in indicatorul de stare suplimentar
(fila QPARA), veti vedea numai primele 30 de caractere, nu continutul complet.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Exemplu
Rezultatele urmdtoarelor programe NC sunt identice.

; Creare sinonim

; Asociere parametri QS

; Definire cautare

; Citirea si salvarea unei valori
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18.5.4 Executarea instructiunilor SQL cu SQL EXECUTE

Aplicatie
SQL EXECUTE se poate utiliza impreuna cu diferite instructiuni SQL.

Cerinte

= Numadr cod 555343

® Tabelul exista

®  Nume de tabel adecvat

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

NC-Program EXECUTE

]\ |
NC-Syntax
_ - EXECUTE X =103
_ Q881 =X ¥ =444

Qssz=Y
| saomoam AL Eamy excouTe

AN

Tab Example tab

(Table)
MR| X ¥
0| 103|444

1 | 0.99 | 507

Sdgetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale SQL EXECUTE. Sagetile gri si
sintaxa asociatad nu apartin direct comenzii SQL EXECUTE.

Sistemul de control oferd urmatoarele instructiuni SQL in comanda SQL EXECUTE:

Instructiune

Functie

SELECTARE

Selectati datele

CREARE SINONIM

Creare sinonim (inlocuire nume lungi de cale cu nume
scurte)

PLASARE SINONIM

Stergere sinonim

CREARE TABEL Generarea unui tabel

COPIERE TABEL Copiere tabel

REDENUMIRE TABEL Redenumire tabel

PLASARE TABEL Stergeti un tabel

INSEREAZA Inserare randuri tabel

UPDATARE Actualizare randuri tabel

STERGE Stergere randuri tabel

MODIFICARE TABEL B Adaugati coloane de tabel utilizand ADD
m Stergeti coloane de tabel utilizand DROP

REDENUMIRE COLOA-  Redenumire coloane de tabel

NA
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SQL EXECUTE cu instructiunea SQL SELECT

Serverul SQL introduce datele in setul de rezultate, rand cu rand. Randurile sunt
numerotate in ordine crescétoare, incepand de la 0. Aceste numere de rand (INDEX)
utilizeaza comenzile SQL FETCH si UPDATE.

SQL EXECUTE, in corelatie cu instructiunea SQL SELECT, selecteaza valorile din
tabel, le transferd in setul de rezultate si deschide intotdeauna o tranzactie in
acest timp. Spre deosebire de SQL SELECT, combinatia dintre SQL EXECUTE si
instructiunea SELECT permite selectarea mai multor randuri si coloane simultan.

In functia SQL ... “SELECT...WHERE...", puteti introduce criteriile de ciutare. Astfel,

restrictionati numarul de randuri transferate. Daca nu utilizati aceasta optiune, atunci
sunt incarcate toate randurile din tabel.

In functia SQL ... “SELECT...ORDER BY...", putetj introduce criteriul de ordonare.
Aceasta intrare consta in denumirea coloanei si a cuvantului cheie ASC pentru
ordinea crescatoare sau DESC pentru cea descrescatoare. Daca nu utilizati aceasta
optiune, atunci randurile vor fi memorate in ordine aleatorie.

Cu functia SQL ... "SELECT...FOR UPDATE", puteti bloca randurile selectate pentru
alte aplicatii. Alte aplicatji vor putea citi aceste randuri, dar nu le pot modifica. Daca
efectuati modificari la intrarile de tabel, atunci este absolut necesar sa utilizati
aceasta optiune.

Set de rezultate gol: Daca niciun rand nu corespunde criteriului de selectare,
serverul SQL va returna un HANDLE valid fara inregistrari in tabel.

Conditii pentru intrari WHERE

Conditie Programarea
Egal ===

Neegal I= <>

Mai mic decat <

Mai mic sau egal <=

Mai mare decéat >

Mai mare sau egal >=

gol ESTE NUL
Nu este gol NU ESTE NUL
Legarea mai multor conditji:

AND logic AND

OR logic OR

Note

m  Puteti sd definiti sinonime si pentru tabelele care nu au fost inca generate.

m Succesiunea de coloane din fisierul creat corespunde secventei din instructiunea
AS SELECT.

®  Pentru instructiunile din cadrul comenzii SQL, puteti folosi parametri QS
individuali sau combinati.

Mai multe informatji: "Asociere parametri QS", Pagina 515

m Daca verificati continutul unui parametru QS in indicatorul de stare suplimentar
(fila QPARA), veti vedea numai primele 30 de caractere, nu continutul complet.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Exemplu

~

Exemplu: selectarea randurilor din tabel
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Creare sinonim

Creare tabel
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18.5.5 Citirea unei linii dintr-un set de rezultate cu SQL FETCH

Aplicatie
SQL FETCH citeste un rand din setul de rezultate. Valorile celulelor individuale sunt

memorate de sistemul de control in parametrii Q conectati. Tranzactia este definita
prin HANDLE-ul de specificat, iar randul este definit prin INDEX.

SQL FETCH ia in considerare toate coloanele care contin instructiunea SELECT
(comanda SQL SQL EXECUTE).

Cerinte

= Numar cod 555343

= Tabelul exista

= Nume de tabel adecvat

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

Descrierea functiilor

NC-
FETCH | Interpreter
NC- —

e
Parameter

Sdgetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale SQL FETCH. Sdgetile gri si
sintaxa asociatad nu apartin direct comenzii SQL FETCH.

Sistemul de control afiseaza in variabila definitd daca operatia de citire a fost reusitd
(0) sau incorecta (1).

Introducere

; Cititi rezultatul tranzactiei Q5 linia 5

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SQL FETCH Initiator de sintaxa pentru comanda SQL OBTINERE

Q/QL/QR sau Q Variabila in care sistemul de control stocheaza rezultatul

REF

MANER Parametru Q cu identificarea tranzactiei

INDEX Numarul randului din cadrul setului de rezultate ca numar
sau variabila

Daca nu este specificat, sistemul de control acceseaza linia 0.
Element de sintaxd optional

IGNORE Numai pentru producatorul masinii
UNBOUND Element de sintaxd optional
UNDEFINE Numai pentru producatorul masinii
MISSING Element de sintaxa optional
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Exemplu

Transferul numarului de rand in parametrul Q

18.5.6 Renuntati la modificarile unei tranzactii folosind SQL ROLLBACK

Aplicatie

SQL ROLLBACK anuleaza toate modificarile si adaugarile dintr-o tranzactie.
Tranzactjia este definita prin HANDLE de specificat.

Cerinte

= Numar cod 555343

® Tabelul exista

= Nume de tabel adecvat

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

WANBLE! | 5o server
e
NC-
NC- Interpreter Result-
Program | ROLLBACK ROLLBACK | | Se!
— —

Sdgetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale SQL ROLLBACK. Sagetile gri si
sintaxa asociata nu apartin direct comenzii SQL ROLLBACK.

Functia comenzii SQL SQL ROLLBACK depinde de INDEX:

® Fard INDEX:
m Sistemul de control anuleaza toate modificarile si addugirile la tranzactie
m Sistemul de control reseteaza o blocare setata cu SELECT...FOR UPDATE
m Controlul finalizeaza tranzactia (elementul HANDLE isi pierde valabilitatea)

= Cu INDEX:

®  Numai randul indexat rdmane in setul de rezultate (sistemul de control
elimina toate celelalte randuri)

m Sistemul de control elimina toate modificarile si adaugirile efectuate in
randurile nespecificate

®  Sistemul de control blocheaza numai randurile indexate cu SELECT...FOR
UPDATE (sistemul de control reseteaza toate celelalte blocari)

® Randul specificat (indexat) este apoi noul rand 0 din setul de rezultate

m Sistemul de control nu finalizeaza tranzactia (elementul HANDLE isi pastreazd
valabilitatea)

®  Tranzactia trebuie finalizata manual SQL ROLLBACK sau SQL COMMIT ulterior

Introducere

; Stergeti toate randurile tranzactiei Q5, cu
exceptia randului 5

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa

SQL ROLLBACK Initiator de sintaxa pentru comanda SQL ROLLBACK
Q/QL/QR sau Q Variabild in care sistemul de control stocheaza rezultatul

REF
MANER Parametru Q cu identificarea tranzactiei
INDEX Numarul randului din Setul de rezultate ca numar sau varia-

bild care este retinuta

Daca nu este specificat, sistemul de control anuleaza toate
modificarile si addugirile la tranzactie
Element de sintaxd optional
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m
x
[¢]
3
=
[ =

Finalizarea unei tranzactii cu SQL COMMIT

Aplicatie
SQL COMMIT transfera simultan toate randurile care au fost modificate si adaugate
intr-o tranzactie inapoi la tabel. Tranzactia este definitd prin HANDLE de specificat.

in acest context, o blocare care a fost setatd cu SELECT...FOR UPDATE reseteazs
sistemul de control.

Cerinte

Numar cod 555343
Tabelul exista

Nume de tabel adecvat

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

Descrierea functiilor
Elementul HANDLE atribuit (operatie) isi pierde valabilitatea.

JHARBIE] s sorve
NC- >
NC- Interpreter RES:-:“'
Program COMMIT COMMIT
—
COMMIT
¥
Table

Sdgetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale SQL COMMIT.

Sistemul de control afiseaza in variabila definitd daca operatia de citire a fost reusitd
(0) sau incorecta (1).
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Introducere

; Finalizati toate randurile tranzactiei Q5 si
actualizati tabelul

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SQL COMMIT Initiator de sintaxa pentru comanda SQL APLICARE
Q/QL/QR sauQ Variabild in care sistemul de control stocheaza rezultatul
REF

MANER Parametru Q cu identificarea tranzactiei

m
x
("]
3
=
[ =

18.5.8 Modificarea randului unui set de rezultate cu SQL UPDATE

Aplicatie

SQL UPDATE modifica un rand din setul de rezultate Valorile noi ale celulelor
individuale sunt copiate de sistemul de control din parametrii Q conectati. Tranzactia
este definita prin HANDLE-ul de specificat, iar randul este definit prin INDEX.

Sistemul de control suprascrie complet randurile deja existente din setul de
rezultate.

Cerinte

® Numadr cod 555343

B Tabelul exista

® Nume de tabel adecvat

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

N NC- IRANDLE| |50 -server
Interpreter 3
Q-
NC- Parameter Result-Set
Program | UPDATE | "2 UPDATE (I

Sdgetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale proceselor ACTUALIZARE SQL.
Sdgetile gri si sintaxa asociatd nu sunt asociate direct cu comanda SQL UPDATE.

SQL UPDATE ia in considerare toate coloanele care contin instructiunea SELECT
(comanda SQL SQL EXECUTE).

Sistemul de control afiseaza in variabila definitd daca operatia de citire a fost reusitd
(0) sau incorecta (1).

Introducere

; Finalizati toate randurile tranzactiei Q5 si
actualizati tabelul

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SQL UPDATE Initiator de sintaxd pentru comanda SQL ACTUALIZARE

Q/QL/QR sau Q Variabila in care sistemul de control stocheaza rezultatul

REF

MANER Parametru Q cu identificarea tranzactiei

INDEX Numarul randului din cadrul Setului de rezultate ca numar
sau variabila

Daca nu este specificat, sistemul de control acceseaza linia 0.
Element de sintaxa optional

RESET Numai pentru producatorul masinii
UNBOUND Element de sintaxd optional
Nota

Atunci cand scrie date in tabele, sistemul de control verifica lungimea parametrilor
tip sir. Daca intrdrile depasesc lungimea coloanelor care urmeaza sa fie descrise,
sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare la iesire.
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Exemplu

Transferul numarului de rand in parametrul Q

Programarea directa a numarului de rand

18.5.9 Crearea unui rand nou in setul de rezultate cu SQL INSERT

Aplicatie
SQL INSERT creeaza un rand nou in setul de rezultate Valorile celulelor individuale

sunt copiate de sistemul de control din parametrii Q conectati. Tranzactia este
definita prin HANDLE de specificat.

Cerinte

m Numar cod 555343

® Tabelul exista

®  Nume de tabel adecvat

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

Descrierea functiilor

NC-
AN Lo N BB [sorsener
NC- P, > o Result St
Program | INSERT . INSERT
—_— al=1 Mr=1

Sdgetile negre si sintaxa asociata indica procesele interne ale SQL INSERT. Sagetile gri si
sintaxa asociata nu apartin direct comenzii SQL INSERT.

SQL INSERT ia in considerare toate coloanele care contin instructiunea SELECT
(comanda SQL SQL EXECUTE). Coloanele de tabel fara o instructiune SELECT
corespondenta (necontinuta in rezultatul interogarii) sunt descrise de sistemul de
control cu valori prestabilite.

Sistemul de control afiseaza in variabila definita daca operatia de citire a fost reusita
(0) sau incorecta (1).
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Introducere

; Creati un rand nou in tranzactia Q5

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

SQL INSERT Initiator de sintaxa pentru comanda SQL INTRODUCERE
Q/QL/QR sau Q Variabild in care sistemul de control stocheaza rezultatul
REF

MANER Parametru Q cu identificarea tranzactiei

Nota

Atunci cand scrie date in tabele, sistemul de control verifica lungimea parametrilor
tip sir. Daca intrarile depasesc lungimea coloanelor care urmeaza sa fie descrise,
sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare la iesire.

m
x
("]
3
=
[ =
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18.5.10 Exemplu

n exemplul urmétor, materialul definit este citit din tabelul (WMAT.TAB) si stocat ca
text intr-un parametru QS. Exemplul urmator ilustreaza o posibila aplicatie si pasii de
program necesari.

o Puteti utiliza functia FN 16, de exemplu, pentru a reutiliza parametrii QS
in propriile dvs. fisiere jurnal.

Utilizati un sinonim

; Creare sinonim

; Asociere parametri QS

; Definire cautare

; Executare cautare
; Finalizare tranzactie
; Eliminarea asocierii parametrului

; Stergere sinonim

Pas Explicatie
1 Creare Alocati un sinonim unei cai (inlocuiti cdile lungi cu nume scurte)
sinonim = Calea TNC:\table\WMAT. TAB este intotdeauna delimitata de ghilimele simple
= Sinonimul selectat este my_table
2 Legare Conectati un parametru QS la o coloand din tabel
parametriQS = Q51800 este disponibil liber in programele NC
= Sinonimul inlocuieste intrarea caii complete
m Coloana definita din tabel este denumitd WMAT
3 Definiti O definitie de cautare contine intrarea valorii de transfer
cautarea ® Parametrul local QL1 (selectabil liber) serveste la identificarea tranzactiei (mai
multe tranzactii sunt posibile simultan)
® Sinonimul defineste tabelul
® |ntrarea WMAT defineste coloana de tabel a operatiei de citire
= [ntrarile NR si ==3 definesc randurile din tabel ale operatiei de citire
® Coloanele sirandurile de tabel selectate definesc celulele operatiei de citire
4 Executati Sistemul de control efectueaza operatia de citire
cautarea ® SQL FETCH copiaza valorile din setul de rezultate in parametrul Q sau QS

conectat
m 0 operatie de citire reusita
m 1 operatie de citire gresita
® Sintaxa HANDLE QL1 este tranzactia desemnata de parametrul QL1

= Parametrul Q1900 este o valoare returnatd pentru a se verifica daca datele au
fost citite
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Pas Explicatie

5 Finalizare Tranzactia este finalizata si resursele utilizate sunt eliberate
tranzactie

6 Eliminare Este eliminatéd legarea dintre coloanele de tabel si parametrii QS (eliberarea
legare resurselor necesare)

7 Stergere Sinonimul este sters din nou (eliberarea resurselor necesare)
sinonim

o Sinonimele sunt o alternativa numai pentru cdile absolute obligatorii. Nu
puteti introduce cai relative.

Urmatorul program NC afiseaza intrarea unei cai absolute.

; Asociere parametri QS
; Definire cdutare

; Executare cdutare
; Finalizare tranzactie

; Eliminarea asocierii parametrului
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Notiuni fundamentale

Aplicatie

Programare grafica | Notiuni fundamentale

Programarea grafica oferd o alternativa la programarea conventionald Klartext.
Puteti crea schite 2D prin desenarea liniilor si arcelor si puteti genera un contur
pe baza acestora in Klartext. In plus, puteti importa contururi existente dintr-un
program NC in spatiul de lucru Contour graphics si le puteti edita din punct de

vedere grafic.

Puteti utiliza programarea grafica in mod izolat printr-o fila separata sau sub
forma spatiului de lucru separat Contour graphics. Daca utilizati programarea
grafica pe propria fild, nu puteti deschide alte spatii de lucru ale modului de operare

Programare in aceasta fila.

Descrierea functiilor

Spatiul de lucru Contour graphics este disponibil in modul de operare Programare.

Configuratie ecran

i Contour graphics | 3= DR ERBYF © Q & oOx

TNGC:\nc_prog\nc_doc\Kontur_contour\ 122¢ drw
~ 7Linie

Contour starting point: Q@
X -30.104
i
v 30.000 il
Contour end point: e
X 30,104 b
Y 30.000
Lungim
Lo} 60.208

Limitéri:

14 Orizontal

16 Coincidentd 8
17 Coincidentd 8
18 Distantd 8

> 8Arc decerc

Configuratia ecranului spatiului de lucru Contour graphics

Spatiul de lucru Contour graphics contine urmatoarele zone:

Zona cu informatii privind elementele
Zona de desenare

Bara cu titlu

Functii de desenare

Bara de instrumente

Bara de informatii

o oA ON -
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grafica | Notiuni fundamentale

Controale si gesturi in programarea grafica
In programarea grafica, puteti crea o schitd 2D folosind diverse elemente.
Mai multe informatii: "Primii pasi in programarea grafica', Pagina 554

S

unt disponibile urmatoarele elemente in programarea grafica:
Segment de linie
Arc
Punct de constructie
Linie de constructie
Cerc de constructie
Sanfren
Arc de rotunjire

Gesturi
In plus fata de gesturile disponibile in mod specific pentru programarea grafica,

P

uteti utiliza, de asemenea, diverse gesturi generale in programarea grafica.

Mai multe informatji: "Gesturi comune pentru ecranul tactil’, Pagina 66

Simbol Gest Semnificatie
Atingere Selectarea unui punct sau element
o
Apasare lunga Introducere punct de constructie
J
Tragere cu doud degete Mutare vizualizare desenare
A
~-90-
+
Desenare elemente drepte  Introducerea elementului Linie
<t
~®-
I's ' N

Desenarea elementelor Introducerea elementului Arc de cerc

Y .
° circulare
&
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Pictograme ale barei de titlu

Bara de titlu a spatiului de lucru Contour graphics afiseaza nu numai pictogramele
disponibile numai pentru programarea grafica, ci si pictogramele generale ale
interfetei de control.

Mai multe informatii: "Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de control’,
Pagina 73

Sistemul de control afiseaza urmatoarele pictograme in bara de titlu:

Pictograma sau = Semnificatie
comanda rapida

I"_—I Optiuni fisier

D Renuntare la contur
CTRL+N

I-E.I Deschidere fisier
CTRL+O

Vizualizare setari

Afisare dimensiuni

Afisare restrictii

Afisare axe de referinta

> %% @

Meniu de vizualizari presetate

Includere zona de desenare definita

Cu aceasta functie, sistemul de control afiseaza dimensiunea
definitd a zonei de desenare.

Puteti defini dimensiunea zonei de desenare in setdrile de
contur.

Mai multe informatii: "Fereastra Setari contur", Pagina 546

ra
o

Includere element selectat

Includere elemente desenate in zona de desenare

fad | fad
WO, L0y

Deschideti fereastra Setari contur
Mai multe informatii: "Fereastra Setdri contur", Pagina 546

&
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Culori posibile
Sistemul de control afiseaza elementele in urmatoarele culori:

Pictograma Semnificatie

Element

Un element desenat care nu este complet cotat este prezentat
de sistemul de control in portocaliu ca o linie continua.

Element constructie

I .
Elementele desenate pot fi transformate in elemente de
constructie. Puteti utiliza elemente de constructie pentru a
obtine puncte suplimentare pentru crearea schitei. Elementele
de constructie sunt afisate de sistemul de control in albastru
ca o linie intrerupta.

R Axa referinta
Axele de referintd prezentate formeaza un sistem de coordo-
nate cartezian. Cotarea in editorul de contur porneste de la
intersectia axelor de referinta. Intersectia axelor de referin-
ta corespunde presetdrii piesei de prelucrat in timpul expor-
tului datelor de contur. Sistemul de control afiseaza axele de
referintd cu maro ca linie intrerupta.

— Element blocat
Nu puteti ajusta elementele blocate. Daca doriti sa editati un
element blocat, trebuie sa il deblocati mai intai. Elementele
blocate sunt afisate de sistemul de control in rosu ca o linie
continua.

— Element cotat complet
Sistemul de control afiseaza elementele complet cotate in
verde inchis. Nu puteti aplica limitari sau dimensiuni suplimen-
tare unui element complet cotat; in caz contrar, elementul va fi
supradeterminat.

— Element contur

Sistemul de control afiseaza elementele de contur dintre
Punctul de pornire si Punctul final in meniul Export sun
forma unor elemente de culoare verde uni.
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Pictograme in zona de desenare
Sistemul de control afiseaza urmatoarele pictograme in zona de desenare:

Programare grafica | Notiuni fundamentale

Pictograma
sau coman-
da rapida

Denumire

Semnificatie

Directie de

Elementul selectat Directie de frezare determina daca elementele

frezare de contur definite sunt generate in sens orar sau antiorar.
E Stergere Sterge toate elementele selectate
% Schimbati Comuta afisajul intre dimensiunile lungime si unghi.
notatia
Comutarea Aceasta functie converteste un element intr-un element de

element de lucru

constructie.

De asemenea, elementele de constructie nu pot fi generate atunci
cand se exportad un contur.

Blocati element

Daca se afiseaza aceasta pictogramd, elementul selectat nu poate
fi editat. Selectati pictograma pentru a debloca elementul.

Deblocati
element

Daca se afiseaza aceasta pictograma, elementul selectat poate fi
editat. Selectati pictograma pentru a bloca elementul.

Setati punctul de
nul

Aceasta functie deplaseaza punctul selectat la originea sistemului
de coordonate.

Toate celelalte elemente desenate sunt, de asemenea, mutate in
functie de distantele si dimensiunile stabilite. Daca este necesar,
functia Setati punctul de nul recalculeaza restrictiile existente.

Rotunjire colturi

Introduce un arc de rotunjire

Sanfren

Introduce un sanfren

Coincidenta

Aceasta functie seteaza restrictia Coincidenta pentru doud puncte
marcate.
Cand utilizati aceasta functie, punctele selectate ale doud elemen-

te sunt conectate la un loc. ,Coincidenta” este folosita in acest caz
pentru a se referi la aceste puncte care coincid.

Vertical

Aceasta functie seteaza restrictia Vertical pentru elementul Linie
selectat.

Elementele verticale sunt automat verticale.

Orizontal

Aceasta functie seteaza restrictia Orizontal pentru elementul Linie
selectat.

Elementele orizontale sunt automat orizontale.

Perpendicular

Aceasta functie seteaza restrictia Perpendicular pentru doua
elemente selectate de tipul Linie.

Exista un unghi de 90° intre elementele perpendiculare.
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Pictograma Denumire Semnificatie

sau coman-

da rapida

Y Paralel Aceasta functie seteaza restrictia Paralel pentru doua elemente

selectate de tipul Linie.

Cand aplicati aceasta functie, unghiul a doua linii este aliniat. Siste-
mul de control verifica mai intéi dacd exista restrictii, de exemplu
Orizontal.

Comportament in caz de restrictii:

® Daca exista o restrictie, elementul Linie fara restrictie este
aliniat cu elementul Linie cu restrictie.

m  Dacd ambele linii au restrictii, functia nu poate fi aplicata.
Dimensiunea este supradeterminata.
m Dacd nu exista restrictii, ordinea de selectie este decisiva.

Elementul Linie selectat in al doilea rand este aliniat cu
elementul Linie selectat initial.

Egal Aceasta functie seteaza restrictia Egal pentru doua elemente
marcate.

Cand aplicati aceasta functie, dimensiunile a doud elemente sunt
potrivite, de exemplu, cu lungimea sau diametrul a doua elemen-
te. Sistemul de control verifica mai intéi daca exista restrictii, de
exemplu o lungime definita.

Comportament in caz de restrictii:

® Dacd existd o restrictie, elementul fara restrictie este aliniat cu
elementul cu restrictie.

B Dacd ambele elemente au restrictii corespunzatoare, functia nu
poate fi aplicatd. Dimensiunea este supradeterminata.

B Daca nu exista restrictii, sistemul de control genereaza valoarea
medie din dimensiunile Arc de cerc furnizate.

- Tangential Aceasta functie seteaza restrictia Tangential pentru doud elemen-
te marcate de tipul Linie si Arc de cerc sau Arc de cerc si Arc de
cerc.

Cand utilizati aceasta functie, atat arcele, cat si liniile sunt mutate.

Elementele afectate intrd in contact exact la un moment dat dupa
ce sunt mutate si formeaza o tranzitie tangentiala.

Simetrie Aceasta functie seteaza restrictia Simetrie pentru un element
marcat de tipul Linie si doud puncte marcate ale altor elemente de
constructie.

Cand aplicati aceasta functie, sistemul de control pozitioneaza
distanta dintre cele doua puncte simetric fatd de linia selectata.
Daca modificati ulterior distanta unuia dintre puncte, celdlalt punct
se adapteaza automat la schimbare.

e

a Punct pe Aceasta functie seteaza restrictia Punct pe element pentru un
element element selectat si un punct al altui element selectat.

Cand aplicati aceasta functie, punctul selectat este mutat la
elementul selectat.

= Legenda Utilizati aceasta functie pentru a afisa sau ascunde legenda care

o= explica toate comenzile.
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Pictograma Denumire Semnificatie
sau coman-
da rapida
Q Desenare Pentru a preveni desenarea neintentionatd a elementelor in timpul
CTRLSD deplasarii desenului, puteti dezactiva modul de desenare. Modul de
+

desenare ramane dezactivat pana cand il activati din nou.

Daca dezactivati modul de desenare, sistemul de control schimba
butonul in verde.

tl- Trim

CTRL+T

Daca existd mai multe elemente care se suprapun, puteti utili-
za modul Trim pentru a scurta elementele la urmatorul element
adiacent. Modul Trim rd&mane activ pana il dezactivati din nou.

Daca functia este activd, sistemul de control modifica butonul in
verde.

K Ortho

Cu aceasta functie, puteti desena numai linii ortogonale. Sistemul
de control nu permite linii oblice sau arce.

Daca functia este activd, sistemul de control modifica butonul in
verde.

CTRL+A Selectare tot

Fereastra Setari contur

Functia Selectare tot va permite sd marcati simultan toate
elementele selectate.

Fereastra Setari contur cuprinde urmatoarele zone:

= General
® Desenare
= Export

Zona General

Zona General contine urmatoarele setari:

Setare

Semnificatie

Plan

Selectati planul in care doriti sd desenati prin selectarea unei combinatii
de axe.

Planuri disponibile:
= XY
= ZX
= YZ

Programare diametru

Utilizati un comutator pentru a selecta interpretarea contururilor de
rotatie trasate in planurile XZ si YZ ca dimensiuni ale razei sau diame-
trului in timpul exportului.

Latimea suprafetei ptr

Latimea implicita a zonei de desenare

desenat

inaltimea supraf. de Inaltimea implicitd a zonei de desenare
desenat

Zecimale Numarul de zecimale pentru cotare

546
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Zona Desenare
Zona Desenare contine urmdtoarele setari:

Setare Semnificatie

Raza rotunjire Dimensiune implicita pentru o raza de rotunjire introdusa
Lungime sanfren Dimensiune implicitd pentru un sanfren introdus
Marimea cercului de Dimensiunea cercului de fixare la selectarea elementelor
prindere

Zona Export
Zona Export contine urmatoarele setari:

Setare Semnificatie
Tip de cerc Selectati daca arcele sunt generate ca CC si C sau CR.
Export ca RND Utilizati un comutator pentru a selecta daca rotunjirile desenate cu

functia RND sunt, de asemenea, exportate ca RND in programul NC.

Generare CHF Utilizati un comutator pentru a selecta daca sanfrenurile desenate cu
functia CHF sunt, de asemenea, exportate ca CHF in programul NC.

19.1.1 Crearea unui contur nou

Pentru a crea un contur nou:
I-?O > Selectati modul de operare Programare
2

+ > Selectati Adaugare
> Sistemul de control deschide spatiile de lucru Selectare
rapida si Deschidere fisier.
Q > Selectati Contur nou
> Sistemul de control deschide conturul intr-o fild noua.

19.1.2 Blocarea si deblocarea elementelor

Daca doriti sa blocati editarea unui element, puteti bloca elementul. Elementul blocat
nu poate fi editat. Daca doriti sa editati elementul blocat, trebuie sa il deblocati mai
intai.
Pentru a bloca si debloca elemente in programarea grafica:
> Selectati elementul desenat
IEI > Selectati functia Blocati element
Sistemul de control blocheaza elementul.
Sistemul de control afiseaza elementul blocat cu rosu.
Selectati functia Deblocati element
Sistemul de control deblocheaza elementul.
Sistemul de control afiseaza elementul deblocat cu galben.

&

VvV V VvV VYV
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Note

m  Setati Setari contur inainte de a desena.
Mai multe informatii: "Fereastra Setari contur’, Pagina 546

= Stabiliti dimensiunile fiecarui element imediat dupa desenare. Daca nu stabiliti
dimensiunile inainte de desenarea intregului contur, conturul se poate deplasat
accidental.

m  Puteti atribui restrictii elementelor desenate. Pentru a evita complicarea inutild a
designului, lucrati numai cu restrictiile necesare.

Mai multe informatii: "Pictograme in zona de desenare’, Pagina 544

m Daca selectati elemente ale conturului, sistemul de control schimba elementele
din bara de meniu in verde.

Definitii

Tip fisier Definitie

H Program NC in format Klartext
TNCDRW Fisier contur HEIDENHAIN

19.2 Importul contururilor in programarea grafica

Aplicatie

Cu spatiul de lucru Contour graphics, puteti crea contururi noi, dar puteti si importa
contururi din programele NC existente si, dacd este necesar, le puteti edita grafic.

Cerinte

Max. 200 blocuri NC

Fara cicluri

Fara miscdri de apropiere si retragere

Fara linii drepte LN (optiunea 9)

Fara date tehnologice, de ex. viteze de avans sau functii suplimentare
Fara miscadri ale axelor in afara planului specificat, de ex. planul XY

Dacd incercati sa importati un bloc NC interzis in programarea grafica, sistemul de
control va emite un mesaj de eroare.
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Descrierea functiilor

Program Hn =v [B 0% @ {8 0O x

TNC:\nc_prog\nc_doc\1078489.h
BEGIN PGM 1078489 MM

2 L X+30 Y+95 RL
3 L X+40
4 CT X+B5 Y+80
5 CC X+75 Y+80
6 C X+85 Y+80 DR+
7 L X+95
8 RND R5
9 L Y+50
10 L X+75 Y+30
11 RND R8
12 L Y+20
13 CC X+60 Y+20
14 G X+45 Y+20 DR-
15 L Y+30
16 RND R3
17 L X+40
18 RND R4
19 L X415 Y+45
20 CT X+15 Y+60
21 L X+0 Y475
22 CR X+20 Y+35 R+20 DR-
23 L X+30 Y+95
24 LBL 0
(=/END PGM 1078489 MM

Contur de importat din programul NC

In programarea graficd, toate contururile constau exclusiv din elemente liniare sau
circulare cu coordonate carteziene absolute.

Sistemul de control converteste urmatoarele functii ale cdii in timpul importului in
spatiul de lucru importul in spatiul de lucru Contour graphics:

m Conturul circular CT

Mai multe informatii: "Traseu circular CT", Pagina 189
®  blocuri NC cu coordonate polare

Mai multe informatii: "Coordonate polare', Pagina 173
B blocuri NC cu valori incrementale

Mai multe informatii: "Intrari incrementale’, Pagina 175
m Programarea unui contur liber FK
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19.2.1 Importul contururilor

Contur | 2= Dy ERBY P ©Q & Ox

TNC:\nc_prog\nc_doc\Kontur_contour\ 1078489. tncdrw

> 2Linie

> 3Arcde cerc

4 Arc de cerc )

i

5 Linie
orho

‘a

o S 47AMAF13

6 Arc de cerc

7 Linie

8 Linie

9 Arc de cerc

10 Linie

11 Arc de cerc

12 Linie

13 Arc de cerc

14 Linie

15 Arc de cerc

> 16 Linie

:
(@ Conturul este acuma inchis.

Contur importat

Pentru a importa contururi din programe NC:
|_?'§,’> > Selectati modul de operare Programare

Deschideti un program NC existent cu un contur inclus
Cautati conturul in programul NC

Tineti primul bloc NC al conturului

Sistemul de control deschide meniul contextual.
Selectati Marcare

Sistemul de control afiseaza doua sageti de marcaj.
Selectati zona dorita cu sdgetile de marcare

Selectati Editati ca grafica

Sistemul de control deschide zona conturului selectat in
spatiul de lucru Contour graphics.

vV VvV vV vVV VVvVVvy

Note

= In fereastra Setari contur, puteti specifica dacad dimensiunile contururilor de
rotatie din planul XZ sau planul YZ sunt interpretate ca dimensiuni de raza sau
diametru.

Mai multe informatii: "Fereastra Setari contur’, Pagina 546

®  Cand utilizati functia Editati ca grafica pentru a importa un contur in
programarea graficd, toate elementele sunt initial blocate. Inainte de a incepe
editarea elementelor, trebuie sa deblocati elementele.

Mai multe informatii: 'Blocarea si deblocarea elementelor’, Pagina 547
m Puteti edita grafic contururile si le puteti exporta dupa import.

Mai multe informatii: "Primii pasi in programarea grafica", Pagina 554

Mai multe informatii: "Exportul contururilor din programarea grafica’,
Pagina 551

550 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Programare grafica | Exportul contururilor din programarea grafica

19.3  Exportul contururilor din programarea grafica

Aplicatie

Coloana Export din spatiul de lucru Contour graphics va permite sa exportati
contururile nou create sau editate grafic.

Subiecte corelate
®  Importul contururilor

Mai multe informatii: "Importul contururilor in programarea grafica",
Pagina 548

®  Primii pasi in programarea grafica
Mai multe informatii: "Primii pasi in programarea grafica', Pagina 554
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Descrierea functiilor

Coloana Export furnizeaza urmatoarele functi:
= Contour starting point

Utilizati aceasta functie pentru a defini Contour starting point pentru conturul
respectiv. Puteti fie sa setati grafic Contour starting point, fie sa introduceti o
valoare a axei. Daca introduceti o valoare a axei, sistemul de control determina
automat valoarea celei de-a doua axe.

= Contour end point

Utilizati aceasta functie pentru a defini Contour end point pentru conturul
respectiv. Puteti seta Contour end point in acelasi mod ca Contour starting
point.

= Inversati directia
Utilizati aceasta functie pentru a schimba directia de programare a conturului.
B Generati Klartext

Utilizati aceasta functie pentru a exporta conturul ca program NC sau
subprogram. Sistemul de control poate exporta numai anumite functii de
conturare. Toate contururile generate contin coordonate carteziene absolute.

Mai multe informatii: "Fereastra Setdri contur"”, Pagina 546
Editorul de contur poate genera urmatoarele functii de conturare:
= linieL
m Centru cerc CC
B Conturul circular C
m Conturul circular CR
® Razd RND
m Sanfren CHF
= Resetati selectia
Utilizati aceasta functie pentru a deselecta un contur.

oo EIE

Punct initial

B 33,758
B 25,826

Setarea grafica

Punct de capat
. -33.753
. -25.826

Setarea grafica

Inversafi directia

Generai Klartext

Resetali selectia

Desenare
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Note

= De asemenea, puteti folosi functiile Contour starting point si Contour end
point pentru a prelua parti ale elementelor desenate si a genera un contur din
acestea.

m Puteti salva contururile trasate cu tipul de fisier *.tncdrw in sistemul de control.
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~

19.4  Primii pasi in programarea grafica

19.4.1 Exemplu de lucrare D1226664

16
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® \
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19.4.2 Desenarea unui model de contur

Pentru a desena conturul afisat:
> Creare contur nou

Mai multe informatii: 'Crearea unui contur nou", Pagina 547
> Configurati Setari contur

In fereastra Setari contur, definiti setarile de baza pentru desenare.
Pentru acest exemplu, puteti utiliza setarile standard.

Mai multe informatii: "Fereastra Setdri contur”, Pagina 546
> Desenati o Linie orizontala

> Selectati punctul de sfarsit al liniei desenate

> Sistemul de control indica distanta X si Y a liniei fatd de centru.

> Introduceti distanta Y pana la centru, de ex. 30

> Sistemul de control pozitioneaza linia conform setului de
conditii.

> Desenati un Arc de cerc de la un punct final pana la celdlalt
punct final

> Sistemul de control afiseaza conturul inchis cu galben.
> Selectati punctul central al arcului

> Sistemul de control afiseaza coordonatele punctului central al
arculuiin X si'Y.

> Introduceti 0 pentru coordonatele X si Y ale punctului central al
arcului

Sistemul de control muta conturul.

Selectati arcul desenat

Sistemul de control afiseaza valoarea curenta a razei arcului.
Introduceti raza 42,5

Sistemul de control regleaza raza arcului.

Conturul este definit complet.

V V VvV V Vv YV

£ comr = DEOREY P © Q & ox £ cour = DEEORYD P ®Q & ox

TNC:\no_prog\nc_doc\Kontur_contour\contour_line.tncdrw TNC:\no_prog\nc_doc\Kontur_contour\122664_contour_closed.tnodrw

> 6Linie > 4Line

> 5 Arc de cerc

Export

[ e
(@ Conturul este acuma inchis.

(@ Linie #6 selectat

Linie desenata Contur inchis
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£ oowr [ DEBEYD @ Q & ox

TNC:\nc_prog\nc_doc\Kontur_contour\122664_contour_dimension.tncdrw

> 2Arcdecerc

> 3inie

Exot O Schita Acuma putef
Contur cotat

19.4.3 Exportul unui contur cotat

Pentru a exporta conturul desenat:

» Desenati un conturi

> Selectati coloana Export

Sistemul de control afiseaza coloana Export.

Selectati Setarea grafica din zona Contour starting point
Selectati punctul de inceput al conturului desenat

Sistemul de control afiseaza coordonatele punctului de
inceput selectat, conturul selectat si directia de programare.

[>

VvV vV VvV V

Puteti ajusta directia de programare a conturului cu
functia Inversati directia.

> Selectati functia Generati Klartext

> Sistemul de control genereaza conturul pe baza datelor
definite.

§ oo |2 [ D®™BEEREY Q& ox

TNC:\nc_prog\nc_doc\Kontur_contour\1226664. tncdrw

Punct de capat
X -33.753

v -25.826

Setarea graficd.

Inversati directia

Desenare - " -
(@ Directia de frezare a fost inversaté

Elemente de contur selectate in coloana Export cu Directie de frezare definita
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20.1 Spatiul de lucru Ajutor

Aplicatie

In spatiul de lucru Ajutor sistemul de control afiseaza un grafic de ajutor pentru
elementul curent de sintaxa al unei functii NC sau asistenta de produs integrata
TNCguide.

Subiecte corelate
= Aplicatia Ajutor
Mai multe informatii: "Aplicatia Ajutor’, Pagina 35
B Manualul utilizatorului ca asistenta de produs integrata TNCguide

Mai multe informatii: "Manual de utilizare ca asistentd de produs integrata:
TNCguide", Pagina 33
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Descrierea functiilor

Spatiul de lucru Ajutor poate fi selectat din modul de operare Programare din
aplicatia MDI.

Mai multe informatii: "Modul de operare Programare", Pagina 107

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

EAM"' Q.e—) o x

[ q201

SN

T-ANGLE

Q395=1

==t

T 201

T-ANGLE

Spatiul de lucru Ajutor cu un grafic de asistentd pentru un parametru de ciclu

Dacad este activ spatiul de lucru Ajutor, sistemul de control poate afisa ecranul
de asistentd in acesta in timpul programarii, in loc sa 1l afiseze in spatiul de lucru
Program.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Program’, Pagina 109

iAiutar Ciutare A 7 ® ¢ > C O x

- = « >

TNC7

+ About the User's Manual
» About the Product

» First Steps

+ Status Displays

+ Powering On and Off

» Manual Operation

+ NC and Programming Fund R
TNCguide

» Technology-Specific NC Pr NC-Software
81762x-17

» Workpiece Blank English (en)
10/2022

+ Tools

» Path Functions

+ Programming Techniques

+ Contour and Point Definitio
» Machining Cycles
+ Coordinate Transformation

+ Compensations

Spatiul de lucru Ajutor cu TNCguide deschis
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Daca spatiul de lucru Ajutor este deschis, sistemul de control poate asistenta de
produs integrata TNCguide.

Mai multe informatii: "Manual de utilizare ca asistenta de produs integrata:
TNCguide", Pagina 33

Simboluri in spatiul de lucru Ajutor

Simbol Functie

@ Afisare pagina de pornire
Pagina de pornire afiseaza toatd documentele disponibile.

Selectati documentul dorit, utilizand o fila de navigare, de ex.
TNCGuide.

Daca este disponibil un singur document, sistemul de control
deschide continutul direct.

Cand un document este deschis, puteti utiliza functia de

cautare.
Mai multe informatii: "Simboluri", Pagina 36
=/ Afisarea TNCguide
. . o
Mai multe informatii: "Manual de utilizare ca asistenta de
produs integrata: TNCguide", Pagina 33
() Afisarea imaginilor de asistenta in timpul programarii

20.2 Tastatura virtuala a barei de comenzi

Aplicatie

Puteti utiliza tastatura virtuala pentru a introduce functii NC, litere si numere, precum
Si pentru navigare.

Tastatura virtuald oferd urmatoarele moduri:

B |ntrare NC

® [ntroducere text

® Introducerea formulelor

Descrierea functiilor
Sistemul de control deschide implicit modul de Introducere NC dupa procedura de
pornire.

Puteti muta tastatura pe ecran. Tastatura ramane activa, chiar si atunci cand modul
de operare este schimbat, pana cand tastatura este inchisa.

Sistemul de control memoreaza pozitia si modul tastaturii virtuale pana cand este
oprit.
Spatiul de lucru Tastatura ofera aceleasi functii ca tastatura virtuala.
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zone Introducere NC

HOME| & |PGUP

4 |GOTO| »

END | ¥ [PGDN

Tastatura virtuala in modul Introducere NC

Modul Introducere NC contine urmdtoarele zone:

1 Functii fisier

= Definire favorite

= Copiere

B |nserare

® Addugarea de comentarii

m  Adaugati un element de structura
B Ascundere bloc NC

Functii NC

Tastele axelor si taste numerice
Parametri Q

Taste de navigare si dialog
Comutare la introducerea de text

oo hWwN

o Daca apasati in mod repetat butonul Q din zona functiilor NC, sistemul de
control trece prin sintaxa In urmatoarea succesiune:

= Q
= QL
= QR
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Zone de introducere a textului

DEL | NO \ END
BLK | ENT il BLK

Tastatura virtuald in modul de introducere a textului

Elementul Introducere text contine urmatoarele zone:

Introducere

Taste de navigare si dialog

Copiere si lipire

Comutare la introducerea de formule

A W N -

Zone de introducere a formulelor

| oeL | no \ END
CE | Bk | ENT ZiL8 BLK

Tastatura virtuala in modul de introducere a formulelor

Elementul Introducere formuld contine urmatoarele zone:

Introducere

Parametri Q

Taste de navigare si dialog
Copiere si lipire

Comutare la introducerea NC

a b~ W N =
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20.2.1 Deschiderea si inchiderea tastaturii virtuale

Pentru a deschide tastatura virtuala:
> Selectati tastatura virtuala de pe bara de comenzi
> Sistemul de control deschide tastatura virtuala.

Pentru a inchide tastatura virtuala:

> Selectati tastatura virtuala cand tastatura virtuala este
deschisa
X » Sau apasati Inchidere de pe tastatura virtuald

> Sistemul de control inchide tastatura virtuala.

20.3 Functia GOTO

Aplicatie

Cu tasta GOTO sau cu butonul GOTO nr. fraza definiti un bloc NC la care
sistemul de control sa pozitioneze cursorul. In modul Tabeluri, utilizati butonul
GOTO nr. fraza pentru a defini un rand de tabel.

Descrierea functiilor

Daca un program NC este deschis pentru simulare sau executare, sistemul de
control pozitioneaza suplimentar cursorul pentru executare in fata blocului NC. Apoi,
sistemul de control porneste rularea programului sau simularea incepand de la
blocul NC definit, fara a lua in considerare liniile anterioare ale programului NC.
Puteti introduce direct numarul blocului sau il puteti gasi in programul NC cu functia
Cautare.

20.3.1 Selectarea unui bloc NC cu GOTO

Pentru a selecta un bloc NC:

> Selectati GOTO
> Sistemul de control deschide fereastra Comanda de salt
GOTO.

> Introduceti numarul blocului

> Apasati OK

> Sistemul de control pozitioneaza cursorul pe blocul NC definit.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca selectati un bloc NC in rularea programului utilizand functia GOTO si apoi
executati programul NC, sistemul de control ignora toate functiile NC programate
anterior, de ex., transformarile. Aceasta inseamna ca exista riscul de coliziune in
timpul miscadrilor de avans ulterioare!

> Utilizati GOTO numai in timpul programairii si al testarii programelor NC
> Utilizati Derul fraze numai cand executati programe NC

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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20.4.2
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Asistenti pentru utilizator | Functia GOTO

Note

m De asemenea, puteti utiliza comanda rapida a tastaturii CTRL+G in locul
butonului GOTO.

® Dacd sistemul de control de pe bara de actiuni afiseaza o pictograma pentru
selectare, puteti deschide fereastra de selectare cu GOTO.

Adaugarea comentariilor

Aplicatie

Puteti adauga comentarii intr-un program NC pentru a explica pasii programului sau
pentru a face note generale.

Descrierea functiilor

Aveti la dispozitie urmatoarele posibilitati de adaugare a comentariilor:
B Comentariu intr-un bloc NC

® Comentariu ca un bloc NC separat

® Definirea unui bloc NC existent drept comentariu

Sistemul de control marcheaza comentariile cu un caracter plasat in fata ;. Sistemul
de control nu executa comentarii in timpul simularii sau rularii programului.

Un comentariu poate contine maxim 255 de caractere.

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

Introducerea unui comentariu ca un bloc NC

Pentru a introduce un comentariu ca un bloc NC separat:
> Selectati blocul NC dupa care se va adduga comentariul
> Selectati;

> Dupa blocul NC selectat, sistemul de control adauga un
comentariu ca bloc NC nou.

» Definirea comentariului

Introducerea unui comentariu intr-un bloc NC

Pentru a introduce un comentariu intr-un bloc NC:

> Selectati blocul NC dorit
> Selectati;
> Sistemul de control introduce caracterul ; la sfarsitul blocului.
> Definirea comentariului
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20.4.3

20.5

20.5.1

20.6

Introducerea sau eliminarea unui comentariu dintr-un bloc NC

Utilizati butonul Comentarii oprite/pornite pentru a definit un bloc NC existent
drept comentariu sau pentru a modifica Tnapoi un comentariu ca bloc NC.

Pentru a introduce sau elimina un comentariu intr-un/dintr-un bloc NC existent:
> Selectati blocul NC dorit
; Comr > Selectati Comentar Oprit/Pornit
> Sistemul de control introduce caracterul ; la inceputul blocului.

> Daca blocul NC este deja definit drept comentariu, sistemul de
control elimina caracterul ;.

Ascundere Blocuri NC

Aplicatie
Utilizati butonul / sau Ascunde/Arata pentru a ascunde blocurile NC.

Daca ascundeti blocurile NC, puteti omite blocurile NC ascunse in timpul rularii
programului.

Subiecte corelate
®  Modul de operare Rulare program

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Daca marcati un bloc NC cu un caracter /, blocul NC va fi ascuns. Daca activati
comutatorul / salt peste in modul de operare Rulare program sau in aplicatia MDI,
sistemul de control omite aceste blocuri NC in timpul rularii programului.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Ascunderea sau afisarea blocurilor NC

Pentru a ascunde sau afisa un bloc NC:
> Selectati blocul NC dorit
7 s op > Selectati Sariti Oprit/Pornit
> Sistemul de control adauga caracterul / inainte de blocul NC .

> Daca blocul NC este deja ascuns, sistemul de control elimina
caracterul /.

Structurarea programelor NC

Aplicatie

Puteti utiliza elemente de structura pentru a face programele NC lungi si complexe
mai clare si mai lizibile si, de asemenea, pentru a naviga mai rapid printr-un
program NC.
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Subiecte corelate
B Coloana Structura a spatiului de lucru Program

Mai multe informatii: " Coloana Structura din spatiul de lucru Program’,
Pagina 566

Descrierea functiilor

Puteti utiliza elemente de structura pentru a aranja programele NC.. Elementele de
structura sunt texte pe care le puteti utiliza drept comentarii sau titluri pentru liniile
de program urmatoare.

Un element de structura poate contine pana la 255 de caractere.
Sistemul de control afiseaza elementele de structura in coloana Structura.

Mai multe informatji: " Coloana Structura din spatiul de lucru Program’,
Pagina 566

20.6.1 Adaugarea unui element de structura

Pentru a introduce un element de structura:
> Selectati blocul NC dupa care doriti sa introduceti elementul de structura
> Selectati *

> Dupa blocul NC selectat, sistemul de control adauga un
element de structura ca bloc NC nou.

> Definiti textul de structura

20.7 Coloana Structura din spatiul de lucru Program

Aplicatie

Cand deschideti un program NC, sistemul de control cauta in programul NC
elemente de structura si afiseaza aceste elemente de structura in coloana
Structura. Elementele de structura actioneaza ca legaturi si permit astfel navigarea
rapida in programul NC.

Subiecte corelate
® Spatiul de lucruProgram, definirea continutului coloanei Structura
Mai multe informatii: "Setari in spatiul de lucru Program’, Pagina 112
® |ntroducerea manuald a elementelor de structura
Mai multe informatii: "Structurarea programelor NC', Pagina 565
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Descrierea functiilor

Program . n
o ] ]
1[54] THCAne_progine_decRESETH
7|22 Nc_sPoT_DRILL D8

10 [52] 200 GAURIRE

13 [2%| DRILL_D5

16 5| 200 GAURIRE

Coloana Structura cu elementele de structurd create automat

Cand deschideti un program NC, sistemul de control creeaza automat structura.

In fereastra Setéari program, definiti elementele de structurd pe care s3 se afiseze
sistemul de control in structura.

Mai multe informatji: "Setari in spatiul de lucru Program", Pagina 112
Coloana Structura afiseaza urmatoarele informatii:

B Numadr bloc NC

m  Pictograma functiei NC

= [nformatii asociate functiei

Sistemul de control afiseaza urmatoarele pictograme in structura:

Pictograma Sintaxa Informatii

. BEGIN PGM Unitate de masura a programului NC MM sau
INCH

L APELARE SCULA In functie de numele selectat in APELARE SCULA:

= Nume sculd
= Numar sculd

Daca nu specificati un nume sau un numar
in APELARE SCULA, sistemul de control nu
afiseaza nicio informatie suplimentara.

* Fraza de structura Sirintrodus n blocul NC
LBL SET In functie de numele selectat in fereastra de
dialog:

®  Numele etichetei
= Numarul etichetei

LBL O Numar etichetd 0

o DEF CICLU Numarul si numele ciclului definit

1o ] PALPATOR Numarul si numele ciclului definit

PORNIRE SECTIUNE DE Sir introdus Tn elementul de sintaxa AS

i MONITORIZARE

MON OPRIRE SECTIUNE DE Fara informatii suplimentare

ks MONITORIZARE

PGM PGM CALL Calea programului NC apelat, de ex., TNC:\Safe.h

g
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Pictograma Sintaxa Informatii

SPEC MOD FUNCTIE Modul de prelucrare selectat FREZARE sau
il STRUNJIRE

. OPRIRE sau MO Fara informatii suplimentare

. M1 Fard informatii suplimentare

. M2 sau M30 Fara informatii suplimentare

Editarea unui bloc NC utilizand structura

Pentru a edita un bloc NC utilizdnd structura:
» Deschideti un program NC
> Deschideti coloana Structura

> Selectati un element de structura

> Sistemul de control pozitioneaza cursorul pe blocul NC
corespunzator din programul NC. Cursorul raméane pozitionat
pe coloana Structura.

Selectati sdgeata dreapta

Pozitionarea cursorului se schimba la blocul NC.
Selectati sdgeata dreapta

Sistemul de control editeaza blocul NC.

Note

® In cazul programelor NC lungi, stabilirea structurii poate dura mai mult decat
incarcarea programului NC. Chiar daca structura nu a fost incd creatd, puteti
lucra in continuare independent pe aceasta in programul NC incarcat.

m Puteti naviga in coloana Structura utilizand tastele sageata sus si jos.

m Sistemul de control afiseaza cu fundal alb programele NC apelate in structura.
Dacd atingeti de doud ori sau faceti clic pe un astfel de element de structura,
sistemul de control deschide programul NC intr-o fild noud, daca este necesar.
Cand programul NC este deschis, sistemul de control comuta la fila cores-
punzatoare.

VvV v Vv Y

Coloana Cautare din spatiul de lucru Program

Aplicatie

In coloana Cautare, puteti cuta in programul NC orice siruri de caractere, de
exemplu elemente de sintaxa individuale. Sistemul de control afiseaza intr-o lista
toate rezultatele gasite.

Subiecte corelate
®  Cautati acelasi element de sintaxa in programul NC cu tastele sageata

Mai multe informatii: "Cdutarea aceluiasi element de sintaxa in alte blocuri NC",
Pagina 116
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Descrierea functiilor

o EED

Mod cdutare: | Program actual ¥
|:| Programe apelate
Chutare dupd: TOOL CALL

=

TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohr
7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z 53200
13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z $3800
19 TOOL CALL "TAP_M6" Z 5260

3 gisit

Coloana Cautare din spatiul de lucru Program

Sistemul de control furnizeaza intreaga gama de functii numai in modul de operare
Programare. In aplicatia MDI si in modul de operare Rulare program puteti cduta
numai in programul NC activ.

Sistemul de control furnizeaza urmatoarele functii, pictograme si butoane in coloana

Cautare:
Suprafata Functie
Cauta in: ® Program actual
Cautati programul NC curent si optional toate
programele NC apelate
® Programe deschise
Parcurgeti toate programele NC deschise
m Cautare si inlocuire
Cautati siruri si inlocuiti-le cu siruri noi, de exemplu,
elemente de sintaxa
Mai multe informatii: "Modul Cdutare si inlocuire”,
Pagina 570
Cautare dupa: in zona de introducere, definiti termenul de cautare. Daca nu
ati introdus incd niciun caracter, sistemul de control furnizea-
za ultimii sase termeni de cautare din care puteti alege.
S Utilizati pictograma Aplicare selectie pentru a transfera
* elementul de sintaxa selectat curent in zona de introducere.
Daca blocul NC selectat nu este editat, sistemul de control
accepta initiatorul de sintaxa.
Cautare Utilizati acest buton pentru a incepe cautarea in modurile

Program actual si Programe deschise.

Sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii despre rezultate:
B Numadr de rezultate

Caile de fisier ale programelor NC

B Numerele blocurilor NC

® Blocurile NC in intregime

Sistemul de control grupeaza rezultatele in functie de programele NC. Daca selectati
un rezultat, sistemul de control pozitioneaza cursorul pe blocul NC corespunzator.
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Modul Cautare si inlocuire

In modul Cautare si inlocuire puteti ciuta siruri si puteti inlocui rezultatele gasite cu
alte siruri, de exemplu, elemente de sintaxa.

Sistemul de control efectueaza o verificare a sintaxei inainte de a inlocui un element
de sintaxa. Cu verificarea sintaxei, sistemul de control asigura ca noul continut are
ca rezultat sintaxa corecta. Daca rezultatul produce o eroare de sintaxd, sistemul de
control nu inlocuieste continutul si afiseaza un mesaj.

In modul Cautare si inlocuire, sistemul de control furnizeaza urméatoarele casete de
validare si butoane:

Caseta de Semnificatie
validare sau
buton

Cautare inapoi Sistemul de control cautd in programul NC de jos in sus.

La sfars.porniti  Sistemul de control cautd in intregul program NC, dincolo de

de la incep. inceputul si sfarsitul programului NC.
Cauta mai Sistemul de control cauta termenul dorit in programul NC.
departe Sistemul de control marcheaza urmatorul rezultat in

programul NC.

nlocuire Sistemul de control efectueaza o verificare a sintaxei si
inlocuieste continutul selectat in programul NC cu continutul
campului Inlocuire cu:.

Inlocuire si Dacé o cdutare nu a fost inca efectuatd, sistemul de control
cautare mai marcheaza doar primul rezultat.
departe Cand un rezultat este evidentiat, sistemul de control efectu-

eaza o verificare a sintaxei si inlocuieste automat continutul
gasit cu continutul cdmpului Inlocuire cu:. Apoi, sistemul de
control marcheaza urmatorul rezultat.

inlocuieste tot Sistemul de control efectueaza o verificare a sintaxei si inlocu-
ieste automat toate rezultatele gasite cu continutul cdmpului
Inlocuire cu:.
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20.8.1 Cautarea si inlocuirea elementelor de sintaxa

Pentru a cduta si inlocui elemente de sintaxa in programul NC:
L?é > Selectati un mod de operare, de ex., Programare
> Selectati programul NC dorit

> Sistemul de control deschide programul NC selectat in spatiul
de lucru Program.

Q > Deschideti coloana Cautare

» In cadmpul Cauta in:, selectati functia Cautare si inlocuire

> Sistemul de control afiseaza campurile Cautare dupa: si
Inlocuire cu:.

» In cdmpul Cautare dupa:, introduceti continutul ciutat, de ex,,

M4
» In campul inlocuire cu:, introduceti continutul dorit, de ex., M3
> Selectati Cauta mai departe
departe

> Sistemul de control marcheaza primul rezultat in
programul NC.

> Selectati Inlocuire

> Sistemul de control efectueaza o verificare a sintaxei si
inlocuieste continutul daca verificarea a reusit.

Note
B Rezultatele cautdrii sunt pastrate pana cand opriti sistemul de control sau cautati
din nou.

® Dacd atingeti de doua ori sau faceti clic pe un rezultat de cautare dintr-un
program NC apelat, sistemul de control deschide programul NC (intr-o fild noua
dacd nu este deja deschis). Daca programul NC este deja deschis, sistemul de
control comuta la fila corespunzatoare.

20.9 Comparare programe

Aplicatie

Utilizati functia Comparare programe pentru a stabili diferentele dintre doua
programe NC. Puteti transfera abaterile la programul NC activ. Dacd exista
modificari nesalvate in programul NC activ, puteti compara programul NC cu ultima
versiune salvata.

Cerinte
= Max. 30.000 de linii per program NC

Sistemul de control ia in considerare liniile reale, nu numarul de blocuri NC. De
asemenea, blocurile NC pot contine mai multe linii cu un numar de bloc, cum ar fi
cicluri.

Mai multe informatii: "Continutul unui program NC", Pagina 104
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Descrierea functiilor

EBoreozmae

Compararea a doua programe NC

Puteti utiliza compararea programelor numai in modul de operare Programare din
spatiul de lucru Program.

Sistemul de control afiseaza programul NC activ din dreapta si programul pentru
comparare din stanga.

Sistemul de control marcheaza diferentele cu urmdtoarele culori:

Culoare Element de sintaxa

Gri Bloc NC lipsa sau linie lipsa pentru functii NC de diferite
lungimi

Portocaliu Bloc NC cu diferentd in programul comparat

Albastru Bloc NC cu diferenta in programul NC activ

In timpul compararii programelor, puteti edita programul NC activ, insd nu si
programul pentru comparare.

Daca blocurile NC diferd, puteti utiliza un simbol sageata pentru a transfera
blocurile NC ale programului pentru comparare in programul NC activ.

Aplicarea diferentelor la programul NC activ

Pentru a transfera diferentele in programul NC activ:
L?é > Selectati modul de operare Programare

> Deschideti un program NC
> Selectati Comparare programe

> Sistemul de control deschide o fereastrad pop-up pentru
selectarea fisierului.

> Selectati programul de comparare
> Selectati Alegere

> Sistemul de control afiseaza ambele programe NC in
vizualizarea comparativa si marcheaza toate blocurile NC

Alegere

diferite.
> Selectati simbolul sageata pentru blocul NC dorit
> Sistemul de control transfera blocul NC catre programul NC
activ.
> Selectati Comparare programe

> Sistemul de control inchide vizualizarea comparativa si
transfera diferentele in programul NC activ.
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Note

m Daca programele NC comparate contin mai mult de 1000 diferente, sistemul de
control anuleaza comparatia.

® Dacd un program NC contine modificdri nesalvate, sistemul de control afiseaza
un asterisc in fata numelui programului NC in fila din bara de aplicatii.

20.10 Meniu contextual

Aplicatie

Cu o apasare lunga sau facand clic dreapta cu mouse-ul, sistemul de control
deschide un meniu contextual pentru elementul selectat, cum ar fi un bloc NC sau
un fisier. Utilizati diferitele functii ale meniului contextual pentru a executa comenzi
care implicd elementele selectate curent.

Descrierea functiilor

Functiile disponibile in meniul contextual depind de elementul selectat, precum si de
modul de operare selectat.
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General
E Deschidere fsier o
a
« [ M nc_prog ne_doc Bauteile_co... e

1_Bohren_drilina H

© Reaultat ciutare = >
2518, Astig Deschiders

) |y 1_Bohren_d
e Favort 67.0 kB, At Taiere
1_Spannplat A
@ Utimele fisiere B Copiere
= 4 2_Flansch_f Lipire
{u] Cos de gunoi 6.6 kB, Astl
1 Stergere
= =2
it Redenumire
: J 2_Flanseh_fj ——
bl TNG: 1588, Asta Anulare
2_Flansch | Refacere
47kB, Asial
2_Flansch | Marcare
684 B, Astaz
3 Krelsmust St el

5218, As——

4_Kontur_contourH
3.6 kB, Astdzi 11:58:24

Folder nou Fisier nou

Meniul contextual din spatiul de lucru Deschidere fisier

Meniul contextual furnizeaza urmatoarele functii:

Taiere
Copiere
Lipire
Stergere
Anulare
Refacere
Marcare
Marcati tot

0 Daca selectati functiile Marcare sau Marcati tot, sistemul de control

deschide bara de actiuni. Bara de actiuni afiseaza toate functiile
disponibile in mod curent pentru selectare din meniul contextual.

C

a alternativa la meniul contextual, puteti utiliza comenzi rapide de la tastatura:

Mai multe informatii: "Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de control’,
Pagina 73

Tasta sau Semnificatie
comanda rapida
de la tastatura

CTRL+BLANK Marcati linia selectata

SHIFT+4 Marcheaza inca o linie deasupra

SHIFT+V Marcheaza inca o linie dedesubt
Esc Anulare marcare

o Comenzile rapide de la tastatura nu functioneaza in spatiul de lucru Lista

comenzi.
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Meniu contextual in modul de operare Fisiere

In modul de operare Fisiere, meniul contextual furnizeazd, de asemenea,
urmdtoarele functii:

® Deschidere
® Select. in rulare progr.
= Redenumire

Pentru functiile de navigare, meniul contextual ofera functiile relevante respective,
cum ar fi Anularea rezultate cautare.

Mai multe informatji: "Meniu contextual’, Pagina 573

Meniu contextual in modul de operare Tabeluri

In modul de operare Tabeluri, meniul contextual furnizeaza, de asemenea, functia
Anulare. Utilizati functia Anulare pentru a anula actiunea de marcare.

Mai multe informatii: "Modul de operare Tabeluri, Pagina 622

Meniul contextual din spatiul de lucru Lista comenzi (optiunea 22)

£ Listacomenzi o

TNC:\nc_prog\nc_doc\Pallet\PYRAMIDE _Haus_House.P

Scula nu este in magazie NC_SPOT_DRILL_D16 10:05
Scula nu este in magazie ‘DR\LL,Dm ‘10:05
Scula nu este in magazie NC_SPOT_DRILL_D16 ‘10:09

Sfarsit  Punct de ref| Sci |Pgm | Sts

3P 5 Paleta: 16m 20s v XJ
B .
[~ Haus_ Stergere 4m5s 10:06 @J x J
Marcare 4mss 1010 v X ¥
Anulare marcare
4mss 10:14 Sd X J
Inserati fnainte
Inserafi dupd 4m s 10:18 o X v
A Orientat dupa semif. 0s 10118 @J J J

Qrientat dupa sculd

Reset status sculd

Meniul contextual din spatiul de lucru Lista comenzi

In spatiul de lucru Listd comenzi, meniul contextual furnizeazd, de asemenea,
urmatoarele functii suplimentare:

®  Anulare marcare

= Inserati inainte

B Inserati dupa

= Orientat dupa semif.

= Orientat dupa scula

B Reset status scula

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Listd comenzi’, Pagina 606
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Meniul contextual din spatiul de lucru Program

: regen (2] BN E) BEY FBE R @ & o
v - L) 1_Bohren_dril..
1[284] ™NG:nc_progine_doc\REST. TNG:\ne_prog\no_dac\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H

— 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM
7"‘375"0770“"-'-753 ‘ CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
L Z+100 RO FMAX M3
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

1
2
10 [324] 200 GAURIRE 5
i
5 FN 0: Q1 = +2
6
E
8

13 [2] bRILL DS
16 [312] 200 GAURIRE

19 [22] TaP_m6

L Z+100 RO FUAX
TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200
; D8, 0

» 9L RO FMAX M3

22 |5 206 FILETARE GAURIRE ~

Taiere T. DE SIGURANTA -
251 ANCIME -~

Copiere T. AVANS PLONJARE -

27 |3+ 220 MODEL CERX
o S ICIME PLONJARE ~

Lipire B
2831 220 MODEL CERC OR. PARTEA SUP.
Stergere DONATA SUPRAFATA -
»[2]o ——  ST. DE SIGURANTA 2 -~
Anulare 'OR. LA ADANCIME
=
0[] 10
= Refacere X
31 [3] 7 DEPL DECALARE OR, ———— B b5 7 sase0

Marcatj valoarea
35 [ 7 DEPL. DECALARE OR.

inlocuit valoarea

33 [ 7 DEPL DECALARE OR.

41 [32] 7DEPL DECALARE OR. Q201=-16 ;ADANCIME -
Q206=+350 ;VIT. AVANS PLONJARE ~
w0 necuiasEon | (@ cooronas

Meniul contextual pentru valoarea selectata din spatiul de lucru Program al modului de
operare Programare

In spatiul de lucru Program, meniul contextual furnizeaza, de asemenea,
urmatoarele functii suplimentare:
= Editati ca grafica

Numai in modul de operare Programare

Mai multe informatii: "Importul contururilor in programarea grafica", Pagina 548
= Marcati valoarea

Activa cand selectati un valoare a unui bloc NC.
= Tnlocuiti valoarea

Activa cand selectati un valoare a unui bloc NC.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Program", Pagina 109

6 Functiile Marcati valoarea si inlocuiti valoarea sunt disponibile numai
in modul de operare Programare si in aplicatia MDI.
Tnlocuiti valoarea este disponibild si in timpul editarii. in acest caz,
se omite marcajul valorii care trebuie inlocuita, care in alte cazuri este
necesar.
De exemplu, puteti copia valorile din calculator sau afisarea pozitiei in
clipboard si apoi sa le lipiti cu functia Inlocuiti valoarea.

Mai multe informatii: "Calculator’, Pagina 577

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Daca selectati un bloc NC, sistemul de control afiseaza sdgeti de marcare la
inceputul si la sfarsitul zonei selectate. Utilizati aceste sdgeti de marcare pentru a
modifica zona evidentiata.
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Meniu contextual in editorul de configuratii

In editorul de configuratii, meniul contextual oferd, de asemenea, urmatoarele functii:
B Intrare directa a val..

= Creati copie

= Recuperati copia

B Modificati numele codului

® Deschideti element

= TInlaturare element

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

20.11 Calculator

Aplicatie

Sistemul de control oferd un calculator pe bara de comenzi. Puteti copia rezultatul in
clipboard, precum si lipi valori din clipboard.

Descrierea functiilor
Calculatorul ofera urmatoarele functii:
B QOperatii matematice de baza
Functii trigonometrice de baza
Raddcind patrata

Calcul exponential

Valoare reciproca

Calculator

Puteti comuta intre modurile RAD radian sau grade DEG.

Puteti copia rezultatul in clipboard, precum si lipi ultima valoare stocata din clipboard
in calculator.

Calculatorul memoreaza ultimele zece calcule in istoric. Puteti utiliza aceste
rezultate memorate pentru calcule suplimentare. Puteti sterge manual istoricul.
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20.11.1 Deschiderea si inchiderea calculatorului

Pentru a deschide calculatorul:
> Selectati calculator de pe bara de comenzi
> Sistemul de control deschide calculatorul.

Pentru a inchide calculatorul:
> Selectati calculator cand calculatorul este deschis
> Sistemul de control inchide calculatorul.

20.11.2 Selectarea unui rezultat din istoric

Pentru a selecta un rezultat din istoric pentru calcule suplimentare:

® > Selectati Istoric

Sistemul de control deschide istoricul calculatorului.
Selectati rezultatul dorit

Selectati Istoric

Sistemul de control inchide istoricul calculatorului.

®

VvV v Vv .V

20.11.3 Stergerea istoricului

Pentru a sterge istoricul calculatorului:

@ > Selectati Istoric

> Sistemul de control deschide istoricul calculatorului.
E > Selectati Stergere

> Sistemul de control sterge istoricul calculatorului.

20.12 Calcul. pentru regim aschiere

Aplicatie

Utilizand calculatorul pentru datele de aschiere, puteti calcula viteza brosei si viteza
de avans pentru un proces de prelucrare. Puteti incarca valorile calculate intr-o
caseta de dialog deschisa pentru viteza brosei sau viteza de avans in programul NC.

Calculatorul oferd OCM-calculator date aschiere pentru ciclurile OCM (optiunea
167).

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare

Cerinta
® Operatie de frezare: FUNCTIA MOD FREZARE
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Descrierea functiilor

Calcul. pentru regim
aschiere Selectare sculd Calculati din nou

Sculd 16.0

Valoarea de aplicat pentru turatie spindel
[ pretuainumar scuis () Vitezade aseh. (vC) 275 mimin
Liamexy 42000 mm . Turatia gpindel (S) 2735000 pm
Numar dinti 4

O Nu aplicati valori

[ ] Activafi datele de agch. din tabel

Valoare de aplicat avans

Valoare prescrisa turatie spindel O Avans pe dinte (FZ) 0050 mm
S
. () Vieza de rotate (FU) 0200 mm
Viteza de asch. (VC) 275.000 m/min
. Rata avans traiect. (F) 547000 mm/min

Valoare prescrisa avans
.

O Nu aplicati valori

Fereastra pentru Calcul. pentru regim aschiere

In partea stangé a calculatorului cu date despre aschiere introduceti informatiile. In
partea dreaptd, sistemul de control afiseaza rezultatele calculate.

Daca selectati o unealta definita in gestionarul de scule, sistemul de control aplica
automat diametrul sculei si numarul de dinti. Daca activati caseta de validare
Preluati numar sculd, numarul sculei din blocul NC curent este suprascris.

Puteti calcula viteza brosei dupa cum urmeaza:

m Viteza de aschiere VCin m/min

B Viteza brosa S in rot/min

Puteti calcula viteza de avans dupa cum urmeaza:

= Avans pe dinte FZTn mm

B Avans pe rotatie FU in mm

Alternativ, puteti utiliza tabele pentru a calcula datele privind aschierea.
Mai multe informatii: "Calcul cu tabele', Pagina 580

Aplicarea valorilor

Dupa ce au fost calculate datele privind aschierea, puteti specifica ce valori trebuie
sa aplice sistemul de control.

Puteti alege dintre urmatoarele pentru viteza brosei:

= Viteza de asch. (VC)

® Turatia spindel (S)

= Nu aplicati valori

Puteti alege dintre urmatoarele pentru viteza de avans:
B Avans pe dinte (FZ)

= Viteza de rotatie (FU)

= Rata avans traiect. (F)

5 Nu aplicati valori
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Calcul cu tabele

Trebuie sa definiti urmatoarele pentru a calcula datele de aschiere cu tabele:

B Materialul piesei de prelucrat in tabelul WMAT. tab
Mai multe informatji: "Tabelul pentru materialele piesei de prelucratWMAT .tab",
Pagina 638

m Materialul sculei de aschiere in tabelul TMAT.tab
Mai multe informatii: "Tabelul pentru materiale de scule TMAT.tab’,
Pagina 639

m  Combinatie intre materialul piesei de prelucrat si materialul de aschiere in tabelul
cu date privind aschierea *.cut sau in tabelul cu date privind aschierea in functie
de diametru *.cutd

o Utilizand tabelul cu date de aschiere simplificate, puteti determina
vitezele si vitezele de avans cu ajutorul datelor de taiere care sunt
independente de raza sculei, de ex., VC si FZ.

Mai multe informatii: "Tabelul cu date de taiere *.cut”, Pagina 639

Daca aveti nevoie de date specifice pentru aschiere in functie de
raza sculei pentru calculele dvs., utilizati tabelul cu date de aschiere
dependente de diametru.

Mai multe informatii: "Tabelul cu date de taiere bazate pe diametru
* cutd", Pagina 640

m  Parametri sculei din gestionarul de scule:
B Rrazascula
B LCUTS: Numar de muchii de aschiere
® TMAT: Material de aschiere din TMAT.tab
B CUTDATA: Rand de tabel din tabelul cu date de aschiere *.cut sau *.cutd

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

20.12.1 Deschiderea calculatorului pentru datele de aschiere

Pentru a deschide calculatorul pentru datele de aschiere:

> Selectati blocul NC dorit

> Selectati elementul de sintaxa pentru viteza de avans sau viteza brosei
> Selectati Calcul. pentru regim aschiere

> Sistemul de control deschide fereastra Calcul. pentru regim
aschiere.
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20.12.2 Calculul datelor de aschiere cu tabele
Pentru a calcula datele de aschiere cu tabele, trebuie indeplinite urmatoarele conditii
preliminare:
B Tabelul WMAT.tab exista
m Tabelul TMAT.tab exista
m Tabelul *.cut sau *.cutd exista

B Materialul sculei si tabelul cu date de aschiere sunt alocate in gestionarul de
scule

Pentru a calcula datele de aschiere cu tabele:
> Selectati blocul NC dorit
> Deschideti Calcul. pentru regim aschiere

> Selectati Activati datele de asch. din tabel

> Utilizati Selectati materialul pentru a alege materialul piesei
de prelucrat

> Utilizati Selectare mod prelucrare pentru a alege combinatia
dintre materialul piesei de prelucrat si materialul sculei

> Selectati valorile pe care doriti sa le aplicati

> Apasati pe Aplicati

> Sistemul de control aplica valorile calculate in blocul NC.

Note

Nu puteti calcula datele de aschiere in modul de strunjire (optiunea 50), deoarece
datele privind viteza de avans si viteza brosei sunt diferite in modul de strunjire fata
de modul de frezare.

Vitezele de avans in operatiile de strunjire sunt definite frecvent in milimetri pe
rotatie (mm/1) (M136), in timp ce calculatorul de date de aschiere calculeaza
intotdeauna vitezele de avans in milimetri pe minut (mm/min.). Mai mult, raza din
calculatorul de date de aschiere se raporteaza la sculd, insa operatiunile de strunjire
necesita diametrul piesei de prelucrat.
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21.1  Notiuni fundamentale

Aplicatie

In modul de operare Programare, puteti utiliza spatiul de lucru Simulare pentru
a testa grafic daca programele NC sunt programate corect si sunt executate fara
coliziuni.

In modurile de operare Manual si Rulare program, sistemul de control afiseaza
miscarile curente de avans transversal ale masinii in spatiul de lucru Simulare.

Cerinte
= Definirile sculei conform datelor despre scule de la masina
m Definirea piesei brute de prelucrat valida pentru a rulare de testare

Mai multe informatii: "Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR
BLK", Pagina 148

Descrierea functiilor

In modul de operare Programare spatiul de lucru Simulare se poate deschide pentru
un singur program NC. Daca doriti sd deschideti spatiul de lucru intr-o alta fila,
sistemul de control va solicitd confirmarea.

Functiile disponibile depind de urmatoarele setari:

B Tipul de model selectat, de exemplu 2,5D

m (Calitatea selectatda a modelului, de exemplu Mediu
= Modul selectat, de exemplu Masina
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Pictograme in spatiul de lucru Simulare
In spatiul de lucru Simulare sunt afisate urmatoarele simboluri:

Simbol Functie

Optiuni de vizualizare

Mai multe informatii: "Coloana Optiuni de vizualizare',
Pagina 586

Optiuni pentru piesa de prelucrat

Mai multe informatji: "Coloana Optiuni piesa de prelucrat’,
Pagina 588

Vederi prestabilite

Mai multe informatii: "Vederi prestabilite”, Pagina 594

Export piesa de prelucrat simulatd ca fisier STL

Mai multe informatii: "Exportul unei piese de prelucrat simulate
ca fisier STL ", Pagina 595

Setari simulare

Mai multe informatii: "Fereastra Setari simulare’, Pagina 590

¥ & 0O 8 b

E Starea monitorizarii dinamice a coliziunilor (DCM) din simulare
Mai multe informatii: "Coloana Optiuni de vizualizare',
Pagina 586
\/ ++ Starea functiei Verificari extinse
Mai multe informatii: "Coloana Optiuni de vizualizare',
Pagina 586
Calitatea selectata a modelului
Mai multe informatii: "Fereastra Setdri simulare', Pagina 590

0000

Numarul sculei active

Executia programului curent
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Coloana Optiuni de vizualizare
In coloana cu Optiuni de vizualizare puteti defini urméatoarele moduri si functii de

afisare:

Simbol sau comutator

Functie

Cerinte

Selectati modul Masina or Piesa

Daca selectati modul Masina, sistemul de control afisea-
za piesa de prelucrat definitd, obiectele de coliziune si
scula.

In modul Piesa, sistemul de control afiseazd piesa de
prelucrat care va fi simulata. In functie de modul selectat,
sunt disponibile diferite functii.

Pozitie semifabricat

Utilizati aceasta functie pentru a defini pozitia presetata a

Modul Masina

piesei de prelucrat pentru simulare. Puteti utiliza un buton & Tipul de model:
pentru a aplica presetarea piesei de prelucrat curente din 2.5D

tabelul de presetari.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru

configurarea si rularea programelor

Puteti selecta intre urmatoarele moduri de afisare pentru = Modul Piesa

masina: n
B Original: ilustrare umbrita, opaca

= Semitransparent: ilustrare transparenta

B Model muchii: ilustrarea contururilor masinii

Tipul de model:
2.5D

Puteti selecta intre urmdtoarele moduri de afisare pentru ~ ® Modul Piesa
scula: ® Tipul de model:
B Original: ilustrare umbritd, opaca 2.5D
® Semitransparent: ilustrare transparenta
B Invizibil: obiectul este ascuns
‘@@ Puteti selecta intre urmdatoarele moduri de afisare pentru = Modul Piesa
piesa de prelucrat: = Tipul de model:
B Original: ilustrare umbritd, opaca 2.5D
= Semitransparent: ilustrare transparenta
® Invizibil: obiectul este ascuns
'@'@@ Puteti afiga traseele scgl_ei ﬁn timpul simularii. Sistemul de = Modul Piesa
control afiseaza calea liniei centrale a sculelor. = Mod de
Puteti alege intre urmdtoarele moduri de afisare pentru operare:
caile sculelor: Programare
® Nici una: nu se afiseaza caile sculelor
= Avans: se afiseaza caile sculelor cu viteza de avans
programata
B Avans + FMAX: se afiseaza cdile sculelor cu viteza
de avans programatd si cu avansul transversal rapid
programat
DCM Utilizati acest comutator pentru a activa sau dezacti- = Modul Piesa
va monitorizarea coliziunilor (DCM, optiunea 40) pentru 5 Mod de
simulare. operare:
Mai multe informatii: "Monitorizarea dinamica a coliziuni- Programare
lor (DCM) in modul de operare Programare", Pagina 371 = Tipul de model:

2.5D
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Simbol sau comutator Functie Cerinte

Verificari extinse Utilizati acest comutator pentru a activa functia Verifi- B Mod de
cari extinse. operare:
Mai multe informatii: "Verificari extinse in simulare”, Programare
Pagina 378

/ salt peste Daca un bloc NC este precedat de un caracter /, B Mod de
blocul NC este ascuns. operare:
Daca activati comutatorul / salt peste, sistemul de Programare

control omite toate blocurile NC in simulare.
Mai multe informatii: "Ascundere Blocuri NC", Pagina 565

Oprire la M1 Daca activati acest comutator, sistemul de control = Mod de
intrerupe simularea la fiecare functie auxiliara M1 din operare:
programul NC. Programare
Mai multe informatii: "Prezentarea functiilor auxiliare",

Pagina 433
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Coloana Optiuni piesa de prelucrat

In coloana cu Optiuni piesa de prelucrat puteti defini urmatoarele moduri si functii

de afisare:
Comutator sau buton  Functie Cerinte
Masurare Utilizati aceastd functie pentru a masura orice puncte de  ® Modul Piesa
pe piesa de prelucrat simulata. = Mod de
Mai multe informatii: "Functia de masurare”, operare:
Pagina 597 Programare
= Tipul de model:
2.5D
Vedere sectiune Utilizati aceastd functie pentru a taia piesa de prelucrat = Modul Piesa
simulatad de-a lungul unui plan. = Mod de
Mai multe informatii: "Vedere directa in simulare’, operare:
Pagina 598 Programare
B Tipul de model:
2.5D
Evident. muchii Utilizati aceasta functie pentru a evidentia marginile B Modul Piesa

piesa prelucrat

piesei de prelucrat simulate.

Tipul de model:
2.5D

Rama semifabricat Sistemul de control utilizeaza aceasta functie pentru a B Modul Piesa
afisa liniile exterioare ale piesei de prelucrat brute. ® Mod de
operare:
Programare
= Tipul de model:
2.5D
Piesa finisata Utilizati aceasta functie pentru a afisa o piesé finaliza- = Modul Piesa
ta care a fost definita cu ajutorul functiei FISIER FORMA ® Mod de
PIESA BRUTA. operare:
Mai multe informatii: "Vedere directa in simulare’, Programare
Pagina 598 = Tipul de model:

2.5D

Software- comutator
de capat

Utilizati aceasta functie pentru a activa limitatoarele
software ale masinii pentru intervalul de avans transver-
sal activ din simulare. Simuland limitatoarele puteti verifi-
ca daca spatiul de lucru al masinii este suficient pentru
piesa simulata.

Mai multe informatii: 'Fereastra Setdri simulare’,
Pagina 590

Mod de
operare:
Programare

588
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Comutator sau buton  Functie Cerinte
Colorati piesa m Scala gri = Tipul de model:
Sistemul de control afiseaza piesa de lucru in diferite 2.5D
nuante de gri. B Numai functia
» Bazat pe scula Comparare
Sistemul de control afiseaza piesa de prelucrat in mggﬁll I|>r:'esa
culori. Fiecarei scule de taiere i se atribuie o culoare '
separaté. = Functia
® Comparare model MomtpAnng
) ] 5 o i numaiin
Slsteumgl Qe co'nt.rovl afiseaza o comparatie intre piesa modul de
bruta si piesa finita. operare Rulare
Mai multe informatii: "Comparare model’, program
Pagina 599
®  Monitoring
Sistemul de control afiseaza o harta termografica pe
piesa de prelucrat:
= Harta termograficd a componentelor cu HARTA
TERMOGRAFICA DE MONITORIZARE
Mai multe informatii: "Monitorizarea compo-
nentelor cu HARTA TERMOGRAFICA DE MONI-
TORIZARE (optiunea 155)", Pagina 396
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
cicluri de prelucrare
® Harta termografica a procesului cu MONI-
TORIZAREA SECTIUNII
Mai multe informatii: "Monitorizarea procesului
(optiunea 168)", Pagina 398
Resetati piesa Utilizati aceastd functie pentru a reseta piesa de prelucrat = Mod de
fnapoi la piesa bruta operare:
Programare
B Tipul de model:
2.5D
Resetare trasee Utilizati aceastd functie pentru a reseta céile simulate ale  ® Modul Piesa
scula sculei. = Mod de
operare:
Programare
Curatati piesa Utilizati aceasta functie pentru a elimina din simulare B Mod de
acele parti ale piesei de prelucrat care au fost téiate in operare:
timpul prelucrarii. Programare
m Tipul de model:
3D

Piesa de prelucrare inainte de
curatare

Piesa de prelucrare dupa
curatare
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Fereastra Setari simulare
Fereastra Setari simulare este disponibilda numai in modul de operare Programare.
Fereastra Setari simulare contine urmatoarele zone:

Suprafata Functie

General ® Tip model
= Nici una: grafica cu linii rapida fara model de volum
B 2,5D:ilustrare 3D rapida fara degajari
m 3D:ilustrare 3D realista cu degajari
= Calitate

m Scazut: model de calitate scazuta, utilizare redusa a
memoriei

= Mediu: model de calitate normal3, utilizare medie a
memoriei

= Mare: model de calitate ridicat3, utilizeazd multa
memorie

= Maximum: model de cea mai buna calitate, utilizeaza
foarte multd memorie

® Modus

= Frezare

= Strunjire

m Rectificare
= Cinemat. activa

Selectati modelul de cinematica pentru simulare dintr-
un meniu de selectare. Producatorul masinii activeaza
modelele de cinematica.

B Generare fisier cu ordinea sculelor
= Niciodata
Nu se genereaza fisier cu utilizarea sculelor
m O singura data

Generati un fisier de utilizare a sculei pentru urmatorul
program NC simulat

= Intotdeauna
Generati un fisier de utilizare a sculelor pentru fiecare
program NC simulat
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea si rularea programelor
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Suprafata Functie
Zona de depla- B Zona de deplasare
sare In acest meniu de selectare puteti alege unul dintre

intervalele de avans transversal definite de producatorul
masinii, cum ar fi Limit1. In fiecare interval de avans
transversal, producdtorul masinii defineste diferite
limitatoare software pentru fiecare axa a masinii. De
exemplu, producatorul masinii defineste intervalele de
avans transversal pentru masinile mari cu doua spatii de
lucru separate.

Mai multe informatii: "Coloana Optiuni piesa de prelucrat’,
Pagina 588

B Moduri de deplasare active

Aceasta functie afiseaza intervalul activ de avans
transversal si valorile definite pentru intervalul respectiv.

Tabele Puteti selecta tabele special pentru modul de operare Progra-
mare. Sistemul de control utilizeaza tabelele selectate pentru
simulare. Tabelele selectate nu depind de orice tabele care
sunt active in alte moduri de operare. Utilizati un meniu de
selectare pentru a alege tabelele.

Puteti selecta urmatoarele tabele pentru spatiul de lucru
Simulare:

m Tabel scule

m Tabel de scule de strunjire

B Tabel de origine

m Tabel presetari

= Tabel de scule de rectificare
® Tabel de scule de polizare

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru confi-
gurarea si rularea programelor
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Bara de actiuni

i Simulare .E Ea B & o x

Selectare: Piesa

Pozitie semifabricat

Masina: Qriginal

mea

Sculé: Original

[N

Piesa: Original
Trasee scula:
Nici una

Beow

Mod fixare piesa

®
bell]
)

Verificari extinse

Puncte intrerupere SR e T(l T263 00:12:17

FMIN e FMAX
e

Spatiul de lucru Simulare in modul de operare Programare

In modul de operare Programare, puteti testa programe NC simulandu-le. Simularea
ajuta la detectarea erorilor de programare sau a coliziunilor si la verificarea vizuald a
rezultatului prelucrarii.

Sistemul de control afiseaza scula activa si timpul de prelucrare deasupra barei de
actiuni.

Bara de actiuni contine urmatoarele simboluri:

Simbol Functie

O Control in operatie:
Sistemul de control utilizeaza simbolul Control in operatie
pentru a afisa starea simuldrii curente pe bara de actiuni siin
fila programului NC:

B Alb: nicio comanda de miscare

m Verde: prelucrare activa, axele se misca
B Portocaliu: program NC intrerupt

B Rosu: program NC oprit

Viteza de simulare
Mai multe informatii: "Viteza de simulare’, Pagina 601

Resetare

Reveniti la inceputul programului, resetati transformarile si
timpul de prelucrare

Pornire

Porniti in modul Bloc unic

yrv J

Rularea simularii pana la un anumit bloc NC

Mai multe informatii: "Simularea unui program NC pana la un
anumit bloc NC", Pagina 602
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Simularea sculelor:

Sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii din tabelul de scule in simulare:
m L

m LCUTS

= LU

= RN

= T-ANGLE

= R

= R2

= KINEMATIC

m Valori delta din tabelul de scule

Valorile delta din tabelul de scule maresc sau reduc dimensiunea sculei simulate.
Valorile delta din apelarea de schimbare a sculei in simulare.

Mai multe informatjii: "Compensarea sculei pentru lungimea si raza sculei",
Pagina 316

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Sistemul de control afiseaza urmétoarele informatii din tabelul de scule de strunjire
in simulare:

= 7L

= XL

=YL

= RS

= T-ANGLE

= P-ANGLE

= CUTLENGTH
= CUTWIDTH

Dacad coloanele ZL si XL sunt definite in tabelul de scule de strunjire, placuta
indexabila este afisatd, iar corpul bazei este prezentat schematic.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii din tabelul de scule de
rectificare in simulare:

= R-OVR
= LO

= B

® R_SHAFT

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Sistemul de control afiseaza scula in urmatoarele culori:

B Turcoaz: lungime scula

® Rosu: lungimea muchiei de aschiere si scula cuplata

m  Albastru: lungimea muchiei de aschiere si scula retrasa
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21.2 Vederi prestabilite

Aplicatie

In spatiul de lucru Simulare, puteti alege intre diverse vizualizari predefinite pentru a
alinia piesa de prelucrat. Acest lucru va permite sa pozitionati piesa de prelucrat mai
rapid pentru simulare.

Descrierea functiilor
Sistemul de control prezinta urmatoarele vizualizari prestabilite:

Simbol Functie
@ Vizualizare in plan

Vedere de jos

Vedere din fata

pd
o
@ Vedere din spate
it
o
N

Vedere din lateral (partea stanga)

Vedere din lateral (partea dreaptd)

Vedere izometrica

£ simuere [= [= B2 & ox

! v+ B T10 00:00:39
o000

R Y L P U P USRI P
FMIN 1:1 FMAX
O (i > > ™

Vedere din fatd a piesei de prelucrat simulate in modul Masina
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21.3 Exportul unei piese de prelucrat simulate ca fisier STL

Aplicatie
In simulare, puteti utiliza functia Memorare pentru a salva starea curents a piesei de
prelucrat simulate ca model 3D in format STL.

Dimensiunea fisierului modelului 3D depinde de complexitatea geometriei si de
calitatea modelului selectat.

Subiecte corelate
m Utilizarea unui fisier STL ca piesa bruta de prelucrat

Mai multe informatii: "Fisier STL ca piesd de prelucrat brutd cu FORMULAR
FISIER BLK", Pagina 153

m  Modificarea unui fisier STL in CAD-Viewer (optiunea 152)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor
e == ez ® ox

Piesd de prelucrat simulata

Aceasta functie poate fi utilizata numai in modul Programare.

Sistemul de control poate afisa numai fisiere STL cu pana la 30.000 triunghiuri. Daca
modelul 3D exportat are prea multe triunghiuri, din cauza calitatii excesiv de ridicate
a modelului, nu puteti utiliza modelul 3D exportat pe sistemul de control.

In acest caz, reduceti calitatea modelului in simulare.

Mai multe informatii: "Fereastra Setdri simulare', Pagina 590

De asemenea, puteti utiliza functia Caroiaj 3D pentru a reduce numarul de
triunghiuri (optiunea 152).

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\2_Flansch_flange.st!
Marime 838.4kB

Daté modt Heuto 09:48:04
Creator user/ User

Tio st

Protejat la scris fa

Favorit *

Piesa de prelucrat simulata salvata ca fisier STL

21.3.1 Salvarea unui piese de prelucrat simulate ca fisier STL

Pentru a salva o piesa de prelucrat simulata ca fisier STL:
> > Simulati piesa de prelucrat

O

Selectati Memorare

Sistemul de control deschide fereastra Salvare ca.
Introduceti numele fisierului dorit

Selectati Creare

Sistemul de control salveaza fisierul STL creat.

VvV Vv VvV Yy
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21.4 Functia de masurare

Aplicatie

Utilizati functia de mdsurare pentru a masura orice puncte de pe piesa de prelucrat
simulata. Sistemul de control afiseaza diverse informatii despre suprafata masurata.

Cerinta
= Modul Piesa

Descrierea functiilor

Daca madsurati un punct pe piesa de prelucrat simulata, cursorul ramane fixat
intotdeauna pe suprafata selectata curent.

Smufere E .

Masurare
Vedere sectiune
°
Eviden. muchii piesa prelucrat
Ramé semifabricat
[ ]
Piesd finisata
[ ]

Software-
comutator de capat

Coloraj piesa
Bazat pe sculd v

Resetati piesa

@E@Dx

Resetare trasee scula

X [mm] Scula [Numdr.Index (Mume)] 23 (MILL_D6_FINISH)
¥ [mm] Bloc prel, 31
2 [mm] - Dist. la tint& [mm]
Material Valoare monitor -

Curatati piesa

O ;MII'J FMAX 43 > N M

Punct masurat pe piesa de prelucrat simulata

Sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii despre suprafata masurata:
m Pozitile masurate de pe axele X, Y si Z

B Starea suprafetei prelucrate

®  Material taiat = suprafata care a fost prelucrata

m  Material netaiat = suprafatd care nu a fost prelucrata

Scula de aschiere

Bloc NC care ruleaza in prezent in programul NC

Distanta dintre suprafata masurata si piesa finita

Valorile relevante ale componentelor monitorizate ale masinii (optiunea 155)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Masurarea diferentei dintre piesa de prelucrat bruta si piesa finita

Pentru a masura diferenta dintre piesa de prelucrat bruta si piesa finita:
> Selectati un mod de operare, de ex., Programare

» Deschideti un program NC cu o piesa de prelucrat brutd si o piesa finita definita
in FISIER FORMA PIESA BRUTA

> Deschideti spatiul de lucru Simulare
& > Selectati coloana Optiuni scula

Activati comutatorul Masurare
Selectati meniul de selectare Colorati piesa
Selectati Comparare model

Sistemul de control afiseaza piesa de prelucrat brutd si piesa
finita definita in functia FISIER FORMA PIESA BRUTA.

Porniti simularea
Sistemul de control simuleaza piesa de prelucrat.
Selectati punctul dorit de pe piesa de prelucrat simulata

Sistemul de control afiseaza diferenta de dimensiune dintre
piesa de prelucrat simulata si piesa finita.

Comparare model ¥

vvyvyy

VvV v.v VY

Sistemul de control utilizeaza functia Comparare
model pentru a identifica diferentele de dimensiune
dintre piesa de prelucrat simulata si piesa finitd mai
intai in culori, incepand cu diferente mai mari de 0,2
mm.

Note

m Daca trebuie sa compensati scule, puteti utiliza functia de masurare pentru a
determina scula care trebuie compensata.

® Dacd observati o eroare la piesa de prelucrat simulatd, puteti utiliza functia de
masurare pentru a determina blocul NC care cauzeazd eroarea.

Vedere directa in simulare

Aplicatie

In Vederea directd puteti vizualiza direct piesa de prelucrat simulata pe orice axa.
Astfel, veti putea sd verificati gaurile si subsectiunile din simulare, de exemplu.

Cerinta
= Modul Piesa

Descrierea functiilor

Vederea directa poate fi utilizatd numai in modul Programare mode.

Pozitia planului in sectiune este afisata ca valoare procentualad atunci cand este
deplasata in simulare. Planul sectional este mentinut pana la repornirea sistemului
de control.
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21.5.1 Deplasarea planurilor sectionale

Pentru a comuta planul in sectiune:
I-?O > Selectati modul de operare Programare
2

> Deschideti spatiul de lucru Simulare
> Selectati coloana Optiuni vizualizare

> Selectati modul Piesa
> Sistemul de control afiseaza vizualizarea piesei de prelucrat.
& > Selectati Optiuni piesa de prelucrat

> Activati comutatorul Vedere sectiune
> Sistemul de control activeaza Vedere sectiune.

> Utilizati meniul de selectare pentru a alege axa in sectiune
doritd, cum ar fiaxa Z

> Utilizati glisorul pentru a specifica valoarea procentuald dorita

> Sistemul de control simuleaza piesa de prelucrat cu setdrile
selectate ale sectiunii.

Piesa de prelucrat simulata in Vedere sectiune

21.6 Comparare model

Aplicatie

Cu functia Comparare model puteti compara piesa bruta cu piesa finita in format
STL sau M3D.

Subiecte corelate
B Programarea piesei brute si piesei finite cu fisiere STL

Mai multe informatii: "Fisier STL ca piesd de prelucrat brutd cu FORMULAR
FISIER BLK", Pagina 153
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Cerinte

m Fisierul STL sau M3D fisier pentru piesa de prelucrat bruta si piesa de prelucrat
finita

B Modul Piesa

= Definirea piesei de prelucrat brute cu FISIER FORMA PIESA BRUTA

Descrierea functiilor

£ Simulare E.

Mésurare
[ ]
Vedere sectiune
@
Evident. muchii piesa prelucrat
[ ]
Ram4 semifabricat
[ ]
Piesa finisata
[ ]

Software-
comutator de capat

Colorafi piesa

Comparare model ¥

Resetafi piesa

Resetare trasee sculd

Curatati piesa

0 T0 00:00:00

" ee

FMIN 1:1 FMAX
O ‘immmmmmi © > ™™

Sistemul de control utilizeaza functia Comparare model pentru a ardta diferenta

de material dintre modelele comparate. Sistemul de control utilizeaza o tranzitie de
culoare de la alb la albastru pentru a arata diferenta de material. Cu cat este mai
mult material care acopera modelul piesei finite, cu atat nuanta de albastru este mai
inchisa. Cand se elimina material de pe modelul de piesa finita, sistemul de control
afiseaza aceastd eliminare cu rosu.

Note

B Sistemul de control utilizeaza functia Comparare model pentru a identifica
diferentele de dimensiune dintre piesa de prelucrat simulata si piesa finita,
incepand cu diferente mai mari de 0,2 mm.

m Utilizati functia de masurare pentru a masura diferenta de dimensiuni exacta
dintre piesa de prelucrat brutd si cea finita.

Mai multe informatii: "Masurarea diferentei dintre piesa de prelucrat brutd si
piesa finitd", Pagina 598
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21.7 Centrul de rotatie in simulare

Aplicatie

In mod implicit, centrul de rotatie in simulare este in centrul modelului. CAnd mariti,
centrul de rotatie este intotdeauna deplasat catre centrul modelului. Daca doriti sa
rotiti simularea in jurul unui anumit punct, puteti defini manual centrul de rotatie.

Descrierea functiilor

Utilizati functia Centru de rotatie pentru a seta manual centrul de rotatie pentru
simulare.

Sistemul de control afiseaza simbolul Centru de rotatie dupa cum urmeaza, in
functie de stare:

Simbol Functie

<7 Centrul de rotatie este in centrul modelului.

9 Simbolul lumineaza intermitent. Centrul de rotatie poate fi
deplasat.

& Centrul de rotatie a fost setat manual.

21.7.1 Setarea centrului de rotatie la un colt al piesei de prelucrat simulate

Pentru a seta centrul de rotatie la un colt al piesei de prelucrat:
> Selectati un mod de operare, de ex., Programare

» Deschideti spatiul de lucru Simulare

> Centrul de rotatie este In centrul modelului.

p > Selectati Centru de rotatie

> Sistemul de control comutd simbolul Centru de rotatie.
Simbolul lumineaza intermitent.

> Selectati un colt al piesei de prelucrat simulate

> Centrul de rotatie a fost definit. Sistemul de control comuta
simbolul Centru de rotatie la ,setat”.

21.8 Viteza de simulare

Aplicatie

Puteti utiliza un glisor pentru a selecta orice viteza pentru simulare.

FMIN 15 FMAX

« F MAX
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Descrierea functiilor

Aceasta functie poate fi utilizata numai in modul de operare Programare.

Viteza standard pentru simulare este setatd la FMAX. Daca modificati viteza de
simulare, aceasta modificare este retinuta pana cand sistemul de control este
repornit.

Puteti modifica viteza de simulare atat inainte de simulare, cat si in timpul acesteia.
Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

Buton Functii
EMIN Activati viteza de avans minimd (0,01*T)
« Reduceti viteza de avans

Vitezé de avans la 1:1 (in timp real)

» Mariti viteza de avans

—
=k

FMAX Activati viteza de avans maxima (FMAX)

21.9 Simularea unui program NC pana la un anumit bloc NC

Aplicatie

Daca doriti sa verificati un punct critic in programul NC, puteti simula programul NC
pana la un anumit bloc NC pe care il specificati. Odatd ce se ajunge la blocul NC

in simulare, sistemul de control opreste automat simularea. Pornind de la acest
bloc NC, puteti continua apoi simularea, de exemplu in modul Bloc unic sau la o
viteza de simulare mai mica.

Subiecte corelate
m Optiuni din bara de actiuni
Mai multe informatii: "Bara de actiuni’, Pagina 592
B Viteza de simulare
Mai multe informatii: "Viteza de simulare”, Pagina 601
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21.9.1

Descrierea functiilor
Aceasta functie poate fi utilizata numai in modul de operare Programare.

Efectuati simularea pana la nr. frazei b

Program TNC:\nc_proginc_doc\Bi ¥

Numar fraza

6
Repeti

Fereastra Efectuati simularea pana la nr. frazei cu un bloc NC definit

In fereastra Efectuati simularea pana la nr. frazei sunt disponibile urmatoarele
optiuni de setare:

Program

Acest camp oferd un meniu de selectare in care puteti alege sa simulati pana la
un anumit bloc NC in programul principal activ sau intr-un program apelat.

Numar fraza

In cdmpul Numar fraza, puteti introduce numérul blocului NC pana la care

ar trebui sa ruleze simularea. Numarul blocului NC se referd la programul NC
selectat in campul Program .

Repetitii

Utilizati acest cand dacd blocul NC dorit se afla intr-o repetitie a unei sectiuni de
program. Introduceti in acest camp pana la care versiune a sectiunii repetate a
programului ar trebui sa ruleze simularea.

Daca introduceti 1sau 0 in campul Repetitii, sistemul de control simuleaza pana
la prima versiune a sectiunii programului (repetitia ,0").

Mai multe informatji: "Repetarile unei sectiuni de program", Pagina 221

Simularea unui program NC pana la un anumit bloc NC

Pentru a simula pana la un anumit bloc NC:
> Deschideti spatiul de lucru Simulare
M > Selectati Efectuati simularea pana la nr. frazei

Porniti simularea

> Sistemul de control deschide fereastra Efectuati simularea
pana la nr. frazei.

> Utilizati meniul de selectare din cdmpul Program pentru a
specifica programul principal sau programul apelat

> Introduceti numarul in blocul NC dorit in cdmpul Numar fraza

> Daca blocul implica o repetare a unei sectiuni de program,
introduceti numarul versiunii sectiunii repetate a programului
in cdmpul Repetitii

> Selectati Porniti simularea

> Sistemul de control simuleaza piesa pana la blocul NC
selectat.
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Prelucrarea meselor mobile si listele de sarcini | Notiuni fundamentale

Notiuni fundamentale

@ Consultati manualul masinii.

Gestionarea tabelului mesei mobile este o functie dependenta de masina.
Intervalul standard de functionare este descris mai jos.

Tabelele mesei mobile (.p) sunt utilizate in principal pentru centre de prelucrare

cu schimbatoare de mese mobile. Tabelele mesei mobile apeleaza diferitele mese
mobile (PAL), optional elementele de fixare (FIX) si programele NC asociate (PGM).
Tabelele mesei mobile activeaza toate presetdrile si tabelele de origini definite.

n absenta unui schimbator de mese mobile, puteti utiliza tabelele de mese mobile
pentru a rula programele NC cu presetari diferite printr-o singurd apasare a tastei
NC Start. Acest tip de utilizare este denumit si listd de sarcini.

Prelucrarea orientata pe sculd este posibila cu tabelele de mese mobile si cu listele
de sarcini. Sistemul de control va reduce numarul de schimbari ale sculei, reducand
astfel durata de prelucrare.

Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd", Pagina 615

Contor de mese mobile

Puteti sa definiti un contor de mese mobile in sistemul de control. Acest lucru
va permite sa definiti un numar variabil de piese produse, de exemplu in timpul
prelucrarii meselor mobile cu schimbarea automata a piesei de prelucrat.

In acest scop, definiti o valoare in coloana TARGET a tabelului de mese mobile.
Sistemul de control repetad programele NC ale acestei mese mobile pana cand este
atinsd valoarea nominala.

In mod implicit, fiecare program NC care a fost executat creste valoarea efectiva
cu 1. De exemplu, daca un program NC produce mai mult de o piesa de prelucrat,
definiti valoarea in coloana COUNT a tabelului de mese mobile.

Mai multe informatii: "Tabel de mese mobile", Pagina 641

Sistemul de control afiseaza valoarea nominald definita si valoarea efectiva curenta
din spatiul de lucru Lista comenzi.

Mai multe informatii: 'Informatii despre tabelul de mese mobile", Pagina 607

Spatiul de lucru Lista comenzi

Notiuni fundamentale

Aplicatie
Tn spatiul de lucru Lista comenzi, puteti edita si executa tabele de mese mobile.

Subiecte corelate
B Continutul unui tabel de mese mobile

Mai multe informatii: "Tabel de mese mobile", Pagina 641
® Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile",
Pagina 614

m Prelucrarea in functie de scula
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
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Descrierea functiilor

In spatiul de lucru Lista comenzi, sistemul de control afiseaza randurile individuale
ale tabelului de mese mobile si starea.

Mai multe informatii: "Informatii despre tabelul de mese mobile", Pagina 607

Daca activati comutatorul Editare, butonul Inserati fraza va fi afisat in bara de
actiune si va permite sd inserati un nou rand de tabel.

Mai multe informatii: "Fereastra Inserati fraza", Pagina 609

Cand deschideti un tabel de mese mobile in modul de operare Programare sau
Rulare program, sistemul de control afiseaza automat spatiul de lucru Lista
comenzi. Nu puteti inchide acest spatiu de lucru.

Informatii despre tabelul de mese mobile

Cand deschideti un tabel de mese mobile, urmatoarele informatii vor fi afisate in
spatiul de lucru Lista comenzi.

Coloana Semnificatie

Fara nume coloa-  Starea mesei mobile, a elementului de fixare sau a
na programului NC

In modul de operare Rulare program: cursorul de executie

Mai multe informatji: "Starea mesei mobile, a elementului de
fixare sau a programului NC", Pagina 607

Program Informatii despre contorul de mese mobile:

B Pentru randurile de tipul PAL: Valoarea reala curenta
(COUNT) si valoarea nominald definitd (TARGET) a
contorului de mese mobile.

B Pentru randurile de tipul PGM: Valoarea care indica cat de
mult va fi incrementata valoarea efectiva dupa executarea
programului NC.

Mai multe informatji: "Contor de mese mobile", Pagina 606
Metoda de prelucrare:

m Prelucrarea in functie de scula

m Prelucrarea in functie de scula

Mai multe informatii: "Metoda prelucrare’, Pagina 608

Sts Stare prelucrare
Mai multe informatii: "Stare prelucrare’, Pagina 608

Starea mesei mobile, a elementului de fixare sau a programului NC
Sistemul de control utilizeaza urmatoarele pictograme pentru a afisa starea:

Pictograma Semnificatie

[ | Paleta, Fixare sau Program este blocata

Paleta sau Fixare nu este activata pentru prelucrare

Aceastd linie este procesata in prezent in modul Rulare
program, bloc unic sau Rul. program, secv. integrala si nu
poate fi editata

In aceastd linie, programul a fost intrerupt manual

R 2
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Metoda prelucrare

Sistemul de control utilizeaza urmdtoarele pictograme pentru a afisa metoda de
prelucrare:

Pictograma Semnificatie

Nicio pictogramd  Prelucrarea in functie de scula

Prelucrarea in functie de scula

r = Pornire

= Terminare

Stare prelucrare
Sistemul de control actualizeaza starea de prelucrare in timpul ruldrii programului.
Sistemul de control utilizeaza urmatoarele pictograme pentru a afisa starea de

prelucrare;
Pictograma Semnificatie

Piesd de prelucrat bruta, necesita prelucrare

Prelucrata partial, necesita prelucrare suplimentara
\f Prelucrata complet, nu necesita prelucrare suplimentara
=1
¥ Omitere prelucrare
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Fereastra Inserati fraza

Inserati rubrica

Pozitie de inserare m Dui
Selectare program re Dialog

Tip rubrica Paleia

Program

Fereastra Inserati fraza cu Program selectat

Fereastra Inserati fraza oferd urmatoarele setari:

Setare Semnificatie

Pozitie de = Tnainte: introduceti un rand nou inainte de pozitia curentd a

inserare cursorului

= Dupa aceea: introduceti un rand nou dupa pozitia curentd

a cursorului

Selectare B Date intrare: Introduceti calea programului NC

program = Dialog: Selectati programul NC printr-o fereastra de
selectare

Tip rubrica Corespunde coloanei TYPE din tabelul de mese mobile

Introduceti o Paleta, Fixare sau Program

Puteti edita continutul si setarile unui rand in spatiul de lucru Formular.
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile", Pagina 614

Modul de operare Rulare program

Puteti deschide spatiul de lucru Program in plus fata de spatiul de lucru Lista
comenzi. Dupa ce ati selectat un rand de tabel cu un program NC, sistemul de
control afiseaza continutul programului in spatiul de lucru Program.

Sistemul de control utilizeaza cursorul de executie pentru a indica randul de tabel
care este marcat pentru executie sau este in curs de executie.

Utilizati butonul GOTO cursor pentru a muta cursorul de executie la randul selectat
in prezent din tabelul de mese mobile.

Mai multe informatii: "Pornire la mijlocul programului pentru orice bloc NC',
Pagina 610
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Pornire la mijlocul programului pentru orice bloc NC

Pentru a efectua o scanare a blocului pentru pornirea la mijlocul programului la un
bloc NC:

> Deschideti tabelul de mese mobile in modul de operare Rulare program
> Deschideti spatiul de lucru Program
> Selectati randul de tabel cu programul NC dorit

6ot > Selectati GOTO cursor

> Sistemul de control marcheaza randul de tabel cu cursorul de
executie.

> Sistemul de control afiseaza continutul programului NC in
spatiul de lucru Program.

> Selectati blocul NC dorit
> Selectati Derul fraze

> Sistemul de control deschide fereastra Derul fraze care
afiseaza valorile blocului NC.

] > Apasati tasta NC Start
> Sistemul de control incepe scanarea blocului.

Derul fraze

Note

B Dupa ce ati deschis un tabel de mese mobile Ih modul de operare Rulare
program, nu mai puteti edita acest tabel de mese mobile in modul de operare
Programare.

= In parametrul masinii stopAt (nr. 202101), producatorul masinii defineste
momentul in care sistemul de control opreste rularea programului in timpul
executdrii unui tabel de mese mobile.

= In parametrul masinii editTableWhileRun (nr. 202102), producé&torul masinii
defineste daca vi se va permite sa editati tabelul de mese mobile in timpul rularii
programului.

= In parametrul optional al masinii resumePallet (nr. 200603), producatorul masinii
defineste daca sistemul de control va continua executia programului dupd un
mesaj de eroare.

22.2.2 Managerul de grupuri de procese (optiunea 154)

Aplicatie
Batch Process Manager va permite sa planificati comenzi de productie pe o masina-
unealta.

Optiunea software Managerul de grupuri de procese permite sistemului de control
sa afiseze urmatoarele informatii suplimentare in spatiul de lucru Lista comenzi:

m [ntervalele de timp la care sunt necesare interventii manuale pe masina
® Timpul de rulare a programelor NC

® Disponibilitatea sculelor

m Daca programul NC nu are erori
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Subiecte corelate
B Spatiul de lucru Lista comenzi

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Listd comenzi', Pagina 606
m  Editarea unui tabel de mese mobile in spatiul de lucru Formular

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile",
Pagina 614

m Continutul tabelului de mese mobile
Mai multe informatji: "Tabel de mese mobile", Pagina 641

Cerinte
= Optiune software 22: Gestionarea meselor mobile
® Optiune software 154: Managerul de grupuri de procese

Managerul grupurilor de procese reprezinta o extindere a functiei de gestionare
a meselor mobile. Managerul grupurilor de procese va ofera toate functiile
disponibile in spatiul de lucru Lista comenzi.

= Testul de utilizare a sculei este activ
Functia de testare a utilizarii sculei trebuie activata si comutata pentru a va
asigura cd primiti toate informatjiile!
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor

£ Lista comenzi [u]

1 TNC:\nc_prog\nc_doc\Pallet\PYRAMIDE _Haus_House.P

Umitorul man. Interventie:

Scula nu este in magazie NC_SPOT_DRILL_D16 (205) 09:52
Scula nu este in magazie ‘ DRILL_D16 (235) 2 ‘ 09:52
Scula nu este in magazie NC_SPOT_DRILL_D18 (205) ‘ 09:56

Sts

|
SPE Pt 16m 205 J XV
[~ Haus_househ 4mss 09:53 od X
| Haus_househ 4mss 09:57 od X
| Haus_housen 4m5s 1001 3 Sd X J
L Haus_househ 4mss 10:05 od X
TNG:\nc_prog\RESET.H 0s 10:05 od | d ¢

Spatiul de lucru Lista comenzi cu Batch Process Manager (optiunea 154)

Cand este activat Managerul de grupuri de procese, spatiul de lucru Lista comenzi
oferd urmdtoarele zone:

1 Barade informatii despre fisier

In bara de informatii despre fisier, sistemul de control afiseazé calea tabelului
de mese mobile.

2 Informatii despre interventiile manuale necesare
® Durata pana la urmatoarea interventie manuala
B Tipul de interventie
® Obiect afectat
= QOra interventiei manuale
3 Informatii despre tabelul de mese mobile si starea acestuia
Mai multe informatii: "Informatii despre tabelul de mese mobile”,
Pagina 613
4 Barade actiune
Daca este activ comutatorul Editare, puteti adduga un rand nou.
Daca este activ comutatorul Editare, puteti utiliza caracteristica Monitori-
zarea dinamica a coliziunilor (DCM) (optiunea 40) pentru a verifica toate

programele NC ale tabelului de mese mobile din modul de operare Rulare
program.
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Informatii despre tabelul de mese mobile

Cand deschideti un tabel de mese mobile, urmatoarele informatii sunt afisate in
spatiul de lucru Lista comenzi:

Coloana

Semnificatie

Fara nume coloa-

Starea mesei mobile, a elementului de fixare sau a

na programului NC

In modul de operare Rulare program: cursorul de executie

Mai multe informatii: "Starea mesei mobile, a elementului de

fixare sau a programului NC", Pagina 607

Program Numele mesei mobile, al elementului de fixare sau al
programului NC

Informatii despre contorul de mese mobile:

®  Pentru randurile de tipul PAL: Valoarea reald curenta
(COUNT) si valoarea nominald definitd (TARGET) a
contorului de mese mobile.

B Pentru randurile de tipul PGM: Valoarea care indica cat de
mult va fi incrementata valoarea efectiva dupa executarea
programului NC.

Mai multe informatii: "Contor de mese mobile’, Pagina 606

Metoda de prelucrare:

B Prelucrarea in functie de scula

m Prelucrarea in functie de scula

Mai multe informatji: "Metoda prelucrare’, Pagina 608

Durata Durata programului NC
Numai in modul de operare Programare
Sfarsit Momentul din timp asteptat cand a fost finalzata executia

programului NC

In modul de operare Programare, aceasta coloana afiseaza o
durata, nu un moment din timp

Punct de ref.

Starea presetarii piesei de prelucrat:
B Presetarea piesei de prelucrat este definita
= Verificare intrare

Mai multe informatji: "Starea presetdrii piesei de prelucrat, a
sculelor si a programului NC", Pagina 614

Scl

Starea sculelor utilizate:

® Testare incheiata

® Testare inca neincheiata
B Testare nereusita

Aceastd coloana este populatd numai in modul de operare
Rulare program

Mai multe informatii: "Starea presetarii piesei de prelucrat, a
sculelor si a programului NC", Pagina 614

Pgm

Starea programului NC:

m Testare incheiata

® Testare incad neincheiata
B Testare nereusita

Mai multe informatii: "Starea presetarii piesei de prelucrat, a
sculelor si a programului NC", Pagina 614
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Coloana Semnificatie

Sts Stare prelucrare
Mai multe informatii: "Stare prelucrare’, Pagina 608

Starea presetarii piesei de prelucrat, a sculelor si a programului NC
Sistemul de control afiseaza starea utilizdnd urmatoarele pictograme:

Pictograma Semnificatie

' Testare incheiata
o

Testare incheiata

Simularea programului cu Supravegherea dinamica a
coliziunii DCM, optiunea 40)

Testare nereusita (de ex., din cauza expirdrii duratei de viatd a
sculei, pericol de coliziune)

Testare inca neincheiata

contine programe subordonate)

Presetarea piesei de prelucrat este definita

e Structura incorecta a programului (de ex., masa mobild nu

;i‘ Verificare intrare

Puteti fie sd atribuiti o presetare a piesei de prelucrat la masa
mobil3, fie la toate programele NC subordonate.

Nota

Dacé editati lista de sarcini, starea Verificare coliziuni finalizata - este resetaté la
Verificare finalizata™.

Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile

Aplicatie

In spatiul de lucru Formular, sistemul de control afiseaza continutul tabelului de
mese mobile pentru randul selectat.

Subiecte corelate
m Spatiul de lucru Lista comenzi
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Lista comenzi", Pagina 606
B Continutul tabelului de mese mobile
Mai multe informatii: "Tabel de mese mobile", Pagina 641
m Prelucrarea in functie de scula
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
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Descrierea functiilor

E Formular a

Program

Program
Haus_house.h

Punct de referinta
Punct de referintd pentru palete (PALPRES)

Blocat

Statusul prelucrarii? (W-STATUS)
[ BLANK v]

Tabel cu puncte de origine

Spatiul de lucru Formular cu continutul unui tabel de mese mobile

Un tabel de mese mobile poate avea urmatoarele tipuri de randuri:
= Paleta

= Fixare

= Program

In spatiul de lucru Formular, sistemul de control afiseaza continutul tabelului de
mese mobile. Sistemul de control afiseaza continutul relevant pentru tipul respectiv
al randului selectat.

Puteti edita setarile in spatiul de lucru Formular sau in modul de operare Tabeluri.
Sistemul de control sincronizeaza continutul.

In mod implicit, numele coloanelor din tabel sunt utilizate pentru a desemna
optiunile de setari din formular.

Comutatoarele furnizate in formular corespund urmatoarelor coloane de tabel:
® Comutatorul Blocat corespunde coloanei LOCK
® Comutatorul Activati prelucrare corespunde coloanei LOCATION

Daca sistemul de control afiseaza o pictograma langa campul de introducere, este
disponibila o fereastra de selectare pentru selectarea continutului

Spatiul de lucru Formular poate fi selectat pentru tabelele de mese mobile din
modul de operare Programare sau Rulare program.

22.4 Prelucrare in functie de scula

Aplicatie

Prelucrarea orientata pe sculd va permite sa prelucrati impreuna mai multe piese
de prelucrat, chiar si pe 0 masina fara schimbator de mese mobile, ceea ce reduce
duratele de schimbare a sculelor. Astfel, puteti utiliza functia de gestionare a
meselor mobile chiar si pe masini fara schimbator de mese mobile.
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Subiecte corelate
B Continutul tabelului de mese mobile
Mai multe informatii: "Tabel de mese mobile", Pagina 641

m  Scanarea blocului pentru pornirea la mijlocul programului intr-un tabel de mese
mobile

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cerinte
m Optiune software 22: Gestionarea meselor mobile

®  Macroinstructiune pentru schimbarea sculelor pentru prelucrarea in functie de
sculd

B Coloana METHOD cu valorile TO sau TCO
m Programe NC cu scule identice
Sculele utilizate trebuie sa fie, cel putin partial, aceleasi scule.
B Coloana W-STATUS cu valorile BLANK sau INCOMPLETE
m Programele NC nu trebuie sa contind urmatoarele functii:
® FUNCTION TCPM sau M128 (optiunea 9)

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 307

= M144 (optiunea 9)
Mai multe informatii: "Factorizarea abaterii sculei in calcule cu M144
(optiunea 9)", Pagina 463

= M101

Mai multe informatii: "Introducerea automata a unei scule de schimb cu
M101", Pagina 468

= M118

Mai multe informatii: "Activarea suprapunerii cu roata de mana cu M118",
Pagina 447

B Schimbarea presetarii de mese mobile
Mai multe informatii: "Tabel de presetari pentru mese mobile", Pagina 618

Descrierea functiilor
Urmatoarele coloane ale tabelului de mese mobile se aplica prelucrarii in functie de
scula:
= STAREW
= METHOD
= CTID
B De la SP-X pana la SP-W
Puteti introduce pozitii de siguranta pentru axe. Sistemul de control abordeaza

aceste pozitii numai daca producatorul masinii-unelte le proceseaza in macro-
comenzile NC.

Mai multe informatii: "Tabel de mese mobile", Pagina 641

In spatiul de lucru Lista comenzi, puteti activa sau dezactiva prelucrarea in functie
de sculd pentru fiecare program NC prin intermediul meniului contextual. Acest lucru
va determina, de asemenea, actualizarea de catre sistemul de control a coloanei
METHOD.

Mai multe informatji: "Meniu contextual’, Pagina 573
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Ordinea prelucrarii orientate pe scula

T Intrarea TO sau CTO arata sistemului de control ca prelucrarea orientata pe sculd
este valida dincolo de aceste linii ale tabelului de mese mobile

2 Sistemul de control executa programul NC cu intrarea TO pana la TOOL CALL

3 STAREA W se schimbd de la PIESA BRUTA la INCOMPLETA, iar sistemul de
control introduce o valoare in campul CTID

4 Sistemul de control executd toate programele NC cu intrarea CTO pana la TOOL
CALL

5 Sistemul de control utilizeaza scula urmatoare pentru urmatorii pasi de
prelucrare, daca se aplicad una dintre urmatoarele situatii:

m  Urmatoarea linie din tabel contine intrarea PAL.
m  Urmatoarea linie din tabel contine intrarea TO sau PAL.
B Existd intrari in tabel care nu contin inca intrarea ENDED sau EMPTY

6 Sistemul de control actualizeaza intrarea in campul CTID cu fiecare operatie de
prelucrare

7 Daca toate liniile grupului contin intrarea ENDED, sistemul de control proceseaza
urmdtoarele cateva linii in tabelul de mese mobile

Scanarea blocului pentru pornirea la mijlocul programului

Puteti, de asemenea, reveni la un tabel de mese mobile dupa o intrerupere. Sistemul
de control afiseaza linia si blocul NC la care a aparut intreruperea.

Sistemul de control salveaza informatiile de pornire la mijlocul programului in
coloana CTID din tabelul de mese mobile.

Interogarea blocurilor din tabelul de mese mobile este orientatd pe scula.

Dupa o scanare de bloc, sistemul de control poate relua prelucrarea orientata pe
scula daca metoda de prelucrare orientata pe scula TO si CTO este definitd pe
urmdtoarele randuri.

Mai multe informatii: "Tabel de mese mobile", Pagina 641

Urmatoarele functii necesitd atentie speciald, indeosebi pentru pornirea la mijlocul
programului:

®  Schimbarea starilor masinii cu o functie auxiliard (de ex. M13)
= Scrierea in configuratie (de ex. CINEMATICA DE SCRIERE)

m  Comutare interval avans transversal

= Ciclul 32

® Ciclul 800

= Inclinarea planului de lucru
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Nu toate tabelele de mese mobile si programele NC sunt adecvate pentru
prelucrarea orientata pe scula. Cu prelucrarea orientata pe sculd, sistemul de
control nu mai executa programele NC incontinuu, ci le imparte la apelarile
sculei. Impartirea programelor NC permite functiilor care nu au fost resetate s&
ie aplicate independent de programe (stdrile masinii) Aceasta duce la pericol de
coliziune in timpul prelucrdrii!

> Luati in considerare limitdrile mentionate
> Adaptati tabelele de mese mobile si programele NC la prelucrarea orientata pe
sculd
m  Reprogramati informatiile despre program dupa fiecare scula in fiecare
program NC (de ex. M3 sau M4).
= Resetati functiile speciale si functiile auxiliare inainte de fiecare sculd in
fiecare program NC (de ex,, Tilt the working plane sau M138)

> Testali cu atentje tabelul de mese mobile si programele NC asociate in modul
de operare Rulare program, bloc unic

= Daca doriti s& porniti din nou prelucrarea, schimbati STAREA W la PIESA BRUTA
sau stergeti intrarea anterioara.

Note pornire la mijlocul programului

® [ntrarea din campul CTID ramane in acel loc timp de doua saptamani. Dupa
aceasta perioadd, pornirea la mijlocul programului nu mai este posibila.

m Nu schimbati si nu stergeti intrarea in cdmpul CTID.
® Datele din cdmpul CTID devin valide dupd o actualizare software.

B Sistemul de control salveaza numerele de presetdri pentru pornirea la mijlocul
programului. Daca schimbati aceasta presetare, este decalata si prelucrarea.

m  Pornirea la mijlocul programului nu mai este posibild dupa editarea unui program
NC in cadrul prelucrarii orientate pe scula.

22.5 Tabel de presetari pentru mese mobile

Aplicatie

Presetarile mesei mobile sunt o modalitate facila de a compensa, de ex., diferentele
mecanice intre mesele mobile individuale.

Producatorul masinii defineste tabelul de presetdri pentru mese mobile.

Subiecte corelate
m Continutul tabelului de mese mobile

Mai multe informatii: "Tabel de mese mobile", Pagina 641
®  Gestionarea presetdrilor pentru piesa de prelucrat

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Descrierea functiilor
Daca este activa presetare de mese mobile, presetarea piesei de prelucrat se
raporteaza la aceasta.

In coloana PALPRES din tabelul de mese mobile, puteti introduce presetarea
corespunzdatoare a mesei mobile pentru o masa mobila.

Puteti, de asemenea, sa aliniati complet sistemul de coordonate la masa mobila, de
ex., prin pozitionarea presetarii mesei mobile in centrul unui turn de fixare.

Daca este activa o presetare a mesei mobile, presetarea piesei de prelucrat este
raportata la aceasta. Puteti verifica presetarea mesei mobile active si valorile definite
in aplicatia Setare.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Nota

ANUNT

Pericol de coliziune!

In ciuda unei rotatii de bazé bazate pe presetarea mesei mobile active, sistemul
de control nu afiseaza o pictograma in afisajul de stare. Exista risc de coliziune in
timpul tuturor miscarilor succesive ale axelor!

» Verificati miscarile de avans transversal ale masinii

> Utilizati presetarile pentru mese mobile impreuna cu mesele mobile

Daca se modifica presetarea mesei mobile, trebuie sa resetati presetarea piesei de
lucru.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Tabele | Modul de operare Tabeluri

Modul de operare Tabeluri

Aplicatie

In modul de operare Tabeluri, puteti deschide si edita diverse tabele, dupa cum este
necesar.

Descrierea functiilor

Dacad selectati Adaugare, sistemul de control va afisa spatiile de lucru Selectare
rapida si Deschidere fisier.

In spatiul de lucru Selectare rapida, puteti deschide direct anumite tabele.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Selectare rapida”, Pagina 359

In spatiul de lucru Deschidere fisier, puteti sa deschideti un tabel existent sau s&
creati un tabel nou.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Deschidere fisier", Pagina 358

Pot fi deschise mai multe tabele in acelasi timp. Sistemul de control afiseaza fiecare
tabel intr-un spatiu de lucru separat.

Daca un tabel este selectat pentru rularea sau simularea programului, sistemul de
control afiseaza starea M sau S in fila aplicatiei.

Puteti deschide spatiile de lucru Tabel si Formular in fiecare aplicatie.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Tabel", Pagina 624

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru tabele', Pagina 627
Puteti sa selectati diversele functii utilizand meniul contextual (de ex., Copiere).
Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 573
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Butoane
Modul de operare Tabeluri ofera urmatoarele butoane in bara de functii:

Buton Semnificatie

Activati punct Activeaza randul selectat din tabelul de presetari ca presetare.

referinta Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Anulare Anularea ultimei modificari

Refacere Refacerea ultimei modificari anulate

GOTO nr. fraza Sistemul de control deschide fereastra Comanda de salt GOTO.

Sistemul de control sare la numarul de rand pe care |-ati definit.

Editare Daca este activ comutatorul, puteti edita tabelul.

Inserati scula Sistemul de control deschide fereastra Inserati scula care va permite sa
adaugati o scula noud la administrarea sculelor.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cand selectati caseta de bifare Atasati, sistemul de control insereaza scula
sub ultimul rénd din tabel.

Inserare linie Sistemul de control insereaza un rand la sfarsitul tabelului.
Resetati fraza Sistemul de control reseteaza toate datele continute in rand.
Stergeti scula Sistemul de control sterge scula selectata in administrarea sculelor.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Stergeti fraza Sistemul de control sterge randul selectat in prezent.
T INSPECT Sistemul de control inspecteaza o scula.

T OUT Sistemul de control descarca o scula.

TIN Sistemul de control incarca o scula.

23.1.1 Editarea continutului tabelelor

Pentru a edita continutul unui tabel:
> Selectati celula de tabel dorita
Ectare > Activati Editare
¢ > Sistemul de control activeaza valorile pentru editare.

o Daca este activ comutatorul Editare, puteti edita continutul atat in spatiul
de lucru Tabel, céat siin spatiul de lucru Formular.
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23.2 Spatiul de lucru Tabel

Aplicatie

In spatiul de lucru Tabel, sistemul de control afiseaza continutul unui tabel. Sistemul
de control afiseaza o coloana cu filtre si o functie de cdutare in partea stanga a
anumitor tabele.

Descrierea functiilor

E Tabel . Filtru: all tools > all tool types 100% @ {8 O x
tools in magazines T A 12 BB i)
0 MILL_R
R mitng toos 1 14 MILL_D2_ROUGH MILL_R
% dilling tools:
2 12 MILL_D4 ROUGH MILL_R
5 tapping tools
BE meoamitng s 3 13 MILL_D6_ROUGH MILL_R
tuming foos 4 14 MILL_D8_ROUGH MILL R
T touchprobes
5 15 MILL_D10_ROUGH MILL_R
) dressing toos
AL gt 6 00 MILL_D12_ROUGH MILL_R
T undefined tools 7 17 MILL_D14_ROUGH MILL_R
8 18 MILL_D16_ROUGH MILL_R
9 19 MILL_D18_ROUGH MILL_R
10 110 MILL_D20_ROUGH MILL_R
11 141 MILL_D22_ROUGH MILL_R
12 142 MILL_D24_ROUGH MILL_R
13 143 MILL_D26_ROUGH MILL_R
14 144 “WILL_DZ8_ROUGH MILL_R
Nume scula? Min: Max:

Spatiul de lucru Tabel

In modul de operare Tabeluri, spatiul de lucru Tabel este deschis in mod implicit in
fiecare aplicatie.

Sistemul de control afiseaza numele si calea fisierului deasupra antetului tabelului.

Cand selectati titlul unei coloane, sistemul de control va sorta continutul tabelului in
functie de aceasta coloana.

Daca tabelul permite acest lucru, puteti, de asemenea, sa editati continutul tabelului
in acest spatiu de lucru.

624 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Tabele | Spatiul de lucru Tabel

Pictograme si comenzi rapide
Spatiul de lucru Tabel oferd urmatoarele pictograme sau comenzi rapide:

Pictograma sau  Functie
comanda rapida

Deschiderea filtrelor

Mai multe informatji: "Filtrele in spatiul de lucru Tabel",
Pagina 625

Q Deschiderea functiei de cautare

Mai multe informatii: "Coloana Cautare din spatiul de lucru
Tabel", Pagina 626

100% Dimensiunea fontului din tabel

o Cand selectati valoarea procentuald, sistemul
de control va afisa pictograme pentru marirea si
micsorarea dimensiunii fontului.

@ Setati dimensiunea fontului din tabel la 100%.

{é} Deschideti setarile din fereastra Tabeluri
Mai multe informatii: "Setarile din spatiul de lucru Tabel",
Pagina 626

CTRL+A Marcare globala randuri

CTRL+BLANK Marcarea randului activ sau incheierea functiei de marcare

SHIFT+4 Marcarea suplimentard a randului de mai sus

SHIFT+V Marcarea suplimentara a randului de mai jos

Filtrele in spatiul de lucru Tabel
Puteti filtra tabelele de scule si Tabel locatii.

Filtrarea in Management scule

Urmatoarele optiuni de filtrare sunt acum disponibile in administrarea sculelor:
B Toate sculele

B Scule magazie

In functie de filtrul pe care I-ati selectat (toate sculele sau scule de magazie), in
aceastd zona puteti filtra suplimentar dupa tipul de scula:

Toate tipurile scule
Scule frezare
Burghiu

Tarod

Freza pentru filet
Scula strunjire
Sisteme de tastare
Scula taiere piatra
Scule rectificat
Scule nedefinite
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Filtrele in Tabel locatii

Urmatoarele optiuni de filtrare sunt disponibile pentru tabelul de buzunare:
= Toate magaziile

® Magazie principala

" Brosa

In functie de filtrul pe care I-ati selectat (toate magaziile, magazie principald sau
brosa), puteti filtra suplimentar dupd buzunare in aceasta zona:

= Toate buzunarele
® Buzunare goale
= Buzunare alocate

Coloana Cautare din spatiul de lucru Tabel
Puteti sa cautati tabelele Management scule si Tabel locatii.
Puteti defini mai multe conditii de cdutare in functia de cautare.
Fiecare conditie include urmatoarele informatii:
m  Coloana tabelului, cum ar fi T sau NUME

Utilizati meniul de selectare Cauta in pentru a selecta coloana.
® Operatorul, precum Contine sau Egal (=)

Utilizati meniul de selectare Operator.
®m Termenul de cdutare in cAmpul de introducere Cautare dupa.

Setarile din spatiul de lucru Tabel

In fereastra Tabeluri, puteti influenta continutul afisat in spatiul de lucru Tabel.
Fereastra Tabeluri consta din urmatoarele zone:

® General

= Secventa coloana

Zona General
Setarea selectatd in zona General se aplicad pentru fiecare mod in parte.

Daca este activ comutatorul Sincronizati tabelul si formularul, cursorul se va
deplasa sincron. De exemplu, daca selectati o altd coloana de tabel in spatiul de
lucru Tabel, sistemul de control va deplasa cursorul sincron in spatiul de lucru
Formular.
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23.3

Zona Secventa coloana

X
= Tabeluri
Generl Utilizati format standard e
Numér coloane fixe | 1 ‘ 2
T Numar scula?
P Numar buzunar? oe
4 v NAME Nume sculd? e
TYP Tip scula? e
L Lungime sculd? B ]
R Razi scula? ]

Fereastra Tabeluri

In zona Secventa coloana, definiti vizualizarea pentru fiecare tabel.
Comutatorul Utilizati format standard va permite sa afisati toate coloanele din
secventa implicita.

Comutatorul Numar coloane fixe va permite sa definiti cate coloane va ingheta

sistemul de control in marginea stangd a ecranului. Aceste coloane vor rdmane
vizibile cand navigati mai departe spre dreapta in cadrul tabelului.

Sistemul de control listeaza toate coloanele de tabel unele sub altele. Utilizati
comutatorul pentru a selecta pentru fiecare coloand daca aceasta va fi afisata sau
ascunsa.

Sistemul de control afiseaza o linie sub numarul selectat de coloane inghetate.
Sistemul de control va ingheta coloanele de deasupra acestei linii.

Cand selectati o coloana, sistemul de control va afisa sdgeti in sus si in jos. Utilizati
aceste sageti pentru a modifica secventa coloanelor.

Spatiul de lucru Formular pentru tabele

Aplicatie

In spatiul de lucru Formular, sistemul de control afiseaza toate continuturile unui
rand selectat din tabel. In functie de tabel, puteti sa editati valorile din formular.
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Descrierea functiilor

£ Fomular Toate {8 O x
E basic geometry data * E cortection data prg
T L(mm) Lungime sculd? 0.0000 T DR2(mm) Supradimensi... 0.0000
T R (mm) Raza scula? 0.0000 T DL(mm) Supradimensi... 0.0000
T R2(mm) Raza sculd 27 0.0000 T DR(mm) Supradimensi... 0.0000
= DR2TABLE Tabel cu core...
£ tolife w

AT Sculid... H ol @ Y%

LAST_USE Data/or...

@ TIME (min)  Varsta... 0 ;
@ TIME2(min)  Varst... 0
@ CUR_TIME (min) Varsta ... 0.00
@ OVATIME (min) Acoperi... 0
T Scula b... v

Nume scula? Min: Max:

Spatiul de lucru Formular din vizualizarea Favorite

Sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii pentru fiecare coloana:
m Pictograma coloanei, dupa caz

= Numele coloanei

® Unitatea de masura, dupa cum este necesar

m Descrierea coloanei

m Valoarea curenta

Dacad o intrare este nevalida, sistemul de control afiseaza o pictograma inaintea
campului de intrare. Cand atingeti aceasta pictogramd, sistemul de control va afisa
cauza erorii (de ex., Prea multe caractere).

Sistemul de control afiseaza continutul unor tabele specifice in grupuri din cadrul
spatiului de lucru Formular. In vizualizarea Toate, sistemul de control afiseaza

toate grupurile. Utilizati functia Favoriten pentru a selecta grupuri individuale, in
vederea configurdrii unei vizualizari personalizate. Utilizati handle-ul pentru a dispune
grupurile.

Pictograme
Spatiul de lucru Tabel oferd urmatoarele pictograme:

Pictograma sau  Functie
comanda rapida

@ Deschideti setarile din fereastra Tabeluri

Mai multe informatii: "Setarile din spatiul de lucru Formular",
Pagina 629

* Favorita
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23.4

23.41

Setarile din spatiul de lucru Formular

In fereastra Tabeluri puteti selecta daca sistemul de control va afisa descrierile
coloanelor. Setarea selectata se aplica pentru fiecare mod in parte.

Tabeluri

Arati descrierea coloanel e

Accesarea valorilor din tabel

Notiuni fundamentale

Functiile DATE TABEL va permit sa accesati valorile mesei.

Aceste functii permit editarea automata a valorilor de compensare din cadrul
programului NC, de exemplu.

Puteti accesa urmatoarele tabele:

m Tabel de scule *.t (acces numai in citire)

m Tabel de compensare *.tco (acces citire si scriere)
® Tabel de compensare *.wco (citire si scriere)

In fiecare caz, tabelul activ este accesat. Accesul doar pentru citire este intotdeauna
posibil, iar accesul pentru scriere este posibil numai in timpul ruldrii programului.
Accesul la scriere in timpul simuldrii sau in timpul scanarii unui bloc nu are niciun
efect.

Sistemul de control ofera urmatoarele functii pentru accesarea valorilor de tabel:

Sintaxa Functie Mai multe informatii
TABDATA Citirea valorii dintr-o celula de tabel Pagina 630
READ

TABDATA  Scrierea unei valori intr-o celula de tabel Pagina 631
WRITE

TABDATA Adaugarea unei valori la o valoare din Pagina 631
ADD tabel

Daca unitatea de masura utilizata in programul NC difera de cea utilizata in tabel,
sistemul de control va converti valorile din milimetri in inch si invers.
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Subiecte corelate
® Notiuni fundamentale privind variabilele

Mai multe informatii: "Notiuni de baza', Pagina 476
= Tabel scule

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

m Tabele de compensare
Mai multe informatii: "Tabele de compensare', Pagina 645
m Citirea valorilor din tabelele liber definibile

Mai multe informatii: "Citirea unui tabel ce se poate defini liber cu FN 28:
TABREAD', Pagina 507

m  Scrierea valorilor in tabelele liber definibile

Mai multe informatii: "Scrierea intr-un tabel ce se poate defini liber cu FN 27:
TABWRITE", Pagina 506

Citirea valorilor de tabel cu TABDATA READ

Aplicatie
Functia CITIRE DATE TABEL va permite sa cititi o valoare dintr-un tabel sisd o
salvati intr-un parametru Q.

De exemplu, functia CITIRE DATE TABEL va permite sd verificati in prealabil datele
instrumentului care urmeaza sa fie utilizat pentru a preveni aparitia mesajelor de
eroare in timpul ruldrii programului.

Descrierea functiilor

In functie de tipul de coloand pe care doriti sa o transferatj, puteti utiliza Q QL,
QRsau QS pentru a salva valoarea. Sistemul de control va converti automat valorile
din tabel in unitatea de masura utilizata in programul NC.

Introducere

; Salvati valoarea din randul 5, coloana DR,
din tabelul de compensare in Q1

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie

sintaxa

TABDATA Initiatorul de sintaxa pentru accesarea valorilor de tabel
READ Citirea unei valori din tabel

Q/QL/QR sau QS  Tipul de variabila si numarul in care sistemul de control
salveaza valoarea

TOOL, CORR-TCS Citirea valorii din tabelul de scule sau dintr-un tabel de
sau CORR-WPL compensare *.tco sau *.wco

COLOANA Nume coloana
Nume fix sau variabil
KEY Numar de rand

Nume fix sau variabil
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23.4.3 Scrierea valorilor de tabel cu TABDATA WRITE

Aplicatie
Functia SCRIERE DATE TABEL va permite sa scrieti o valoare de la un parametru Q
intr-un tabel

Puteti utiliza functia SCRIERE DATE TABEL dupa un ciclu de palpare pentru a
introduce o compensare necesara a sculei in tabelul de compensare, de exemplu.

Descrierea functiilor

Tn functie de tipul de coloand in care doriti s& scrieti, puteti utiliza Q, QL, QR sau QS
ca parametru de transfer.

Introducere

; Scrierea valorii din Q1 in randul 5, coloana
DR din tabelul de compensare

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
TABDATA Initiatorul de sintaxa pentru accesarea valorilor de tabel
WRITE Scrierea unei valori in tabel
CORR-TCS sau Scrierea unei valori intr-un tabel de compensare *.tco sau
CORR-WPL *.wco
COLOANA Nume coloana
Nume fix sau variabil
KEY Numar de rand

Nume fix sau variabil

Q/QL/QR sau QS  Tipul de variabila si numarul care contine valoarea care
urmeaza sd fie scrisa

23.4.4 Adaugarea valorilor de tabel cu TABDATA ADD

Aplicatie
Functia ADAUGARE DATE TABEL va permite s& ad3ugati o valoare de la un
parametru Q la o valoare din tabel.

Puteti utiliza functia ADAUGARE DATE TABEL pentru a actualiza o valoare de
compensare a sculei dupa repetarea unei masuratori, de exemplu.

Descrierea functiilor

In functie de tipul de coloand in care doriti s& scrieti, puteti utiliza Q QL sau QR ca
parametru de transfer.

Pentru a scrie intr-un tabel de compensare, trebuie sa activati tabelul.

Mai multe informatii: "Selectarea unui tabel de compensare cu SEL CORR-TABLE',
Pagina 328
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Introducere

; Adaugati valoarea din Q1 in randul 5,
coloana DR, din tabelul de compensare

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
TABDATA Initiatorul de sintaxa pentru accesarea valorilor de tabel
ADAUGARE Addugarea unei valori la o valoare de tabel
CORR-TCS sau Scrierea unei valori intr-un tabel de compensare *.tco sau
CORR-WPL *.wco
COLOANA Nume coloana
Nume fix sau variabil
KEY Numar de rand

Nume fix sau variabil

Q/QL/QR Tipul de variabild si numarul care contine valoarea de adaugat

23.5 Tabele liber definibile

Aplicatie

In tabelele liber definibile puteti citi si memora orice informatii din programul NC.
Functiile parametrului Q de la FN 26 la FN 28 sunt puse la dispozitie in acest sens.

Subiecte corelate
B Functiile variabile de la FN 26 panala FN 28
Mai multe informatii: "Functii pentru tabele ce se pot defini liber", Pagina 506

Descrierea functiilor

Cand creati un tabel liber definibil, sistemul de control va oferi diverse sabloane de
tabele pentru selectare.

Producatorii de masini pot crea propriile sabloane de tabele si le pot stoca in
sistemul de control.
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23.5.1 Crearea tabelelor liber definibile

Pentru a crea un tabel liber definibil:
= > Selectati modul de operare Tabeluri

+ > Selectati Adaugare
> Sistemul de control deschide spatiile de lucru Selectare
rapida si Deschidere fisier.
Ij > Selectati Generati un tabel nou

Sistemul de control deschide fereastra Generati un tabel
nou.

Selectati folderul fila

Selectarea unui sablon de tabel

Selectati Selectati o cale

Sistemul de control deschide fereastra Salvare ca.
Selectati un folder

Introduceti un nume

Selectati Creare

Sistemul de control deschide tabelul.

Modificati tabelul dupa cum este necesar

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Tabel", Pagina 624

\4

Selectafi o cale

vVV VvV VvV VvV VVvyYyyy

Nota

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

Mai multe informatii: "Acces la tabel cu instructiuni SQL", Pagina 519

23.6 Tabel de puncte

Aplicatie
Intr-un tabel de puncte, salvati puncte distribuite aleatoriu pe o piesa de prelucrat.
Sistemul de control apeleaza un ciclu in fiecare punct. Puteti s ascundeti puncte
individuale si sa definiti o inaltime de degajare.
Subiecte corelate
®  Apelarea tabelelor de puncte, efect cu cicluri diferite

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru cicluri de prelucrare
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Descrierea functiilor

Parametrii in tabelele de puncte
Tabelul de puncte oferd urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie
NR Numarul randului din tabelul de puncte
Intrare: 0...99999
X Coordonata X a unui punct
Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Y Coordonata Y a unui punct
Intrare: -99999,9999...+99999,9999
yA Coordonata Z a unui punct
Intrare: -99999,9999...+99999,9999
FADE Ascundere? (da=ENT/nu=NO ENT)

Y=Da: Punctul este ascuns in timpul prelucrdrii. Punctele care au fost ascunse
vor rdamane ascunse pana cand vor fi afisate din nou manual.

N=Nu: Punctul este afisat in timpul prelucrarii.

In mod implicit, toate punctele dintr-un tabel de puncte sunt afisate pentru
prelucrare.

Intrare: Y, N

CLEARANCE Inaltime spatiu?
Pozitia de siguranta de pe axa sculei la care sistemul de control retrage scula
dupa prelucrarea unui punct.
Daca nu definiti o valoare in coloana CLEARANCE, sistemul de control va utili-
za valoarea parametrului ciclului Q204 DIST. DE SIGURANTA 2. Daca ati definit
valori atat in coloana CLEARANCE, cat si in parametrul Q204, sistemul de
control va utiliza valoarea cea mai mare dintre cele doud valori.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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23.6.1

23.6.2

Crearea unui tabel de puncte

Pentru a crea un tabel de puncte:
= > Selectati modul de operare Tabeluri

+ > Selectati Adaugare
> Sistemul de control deschide spatiile de lucru Selectare
rapida si Deschidere fisier.
Ij > Selectati Generati un tabel nou

Sistemul de control deschide fereastra Generati un tabel
nou.

Selectati folderul pnt

Selectati prototipul dorit

Sistemul de control deschide fereastra Salvare ca.
Selectati un folder

Introduceti numele

Selectati Creare

\4

vV v v VyYyy

Creare

v

Selectati OK
> Sistemul de control deschide tabelul de puncte.

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

Mai multe informatii: "Acces la tabel cu instructiuni SQL", Pagina 519

Ascunderea punctelor individuale in timpul prelucrarii

In coloana FADE din tabelul de puncte, puteti specifica daca punctul definit va fi
ascuns in timpul procesului de prelucrare.

Pentru a ascunde puncte:
> Selectati punctul dorit in tabel
> Selectati coloana FADE

Ecere > Activati Editare
°

> Introduceti Y
> Sistemul de control ascunde punctul la apelarea ciclului.

Daca introduceti Y in coloana FADE, puteti utiliza comutatorul / salt peste pentru a
omite acest punct in modul de operare Rulare program.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor
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Tabel de origini

Aplicatie

Un tabel de origini salveaza pozitiile in piesa de prelucrat. Pentru a utiliza un tabel

de origine, trebuie s& 1l activati. In cadrul unui program NC, pot fi apelate originile, de

ex., pentru a executa procesele de prelucrare la nivelul mai multor piese de prelucrat

la aceeasi pozitie. Randul activ al tabelului de presetari serveste ca presetare a piesei
de prelucrat in programul NC.

Subiecte corelate
®  Continutul si pregatirea unui tabel de origini
Mai multe informatii: "Tabel de origini’, Pagina 636
® Editarea unui tabel de origini in timpul ruldrii unui program

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Tabel presetari

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Parametrii din tabelele de origine
Un tabel de origini oferd urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie
D Numarul randului din tabelul de origini

Intrare: 0...99999999
X Coordonata X a originii

Intrare: -99999,99999...+99999,99999
Y Coordonata Y a originii

Intrare: -99999,99999...+99999,99999
yA Coordonata Z a originii

Intrare: -99999,99999...+99999,99999
A Coordonata A a originii

Intrare: -360,0000000...+360,0000000
B Coordonata B a originii

Intrare: -360,0000000...+360,0000000
C Coordonata C a originii

Intrare: -360,0000000...+360,0000000
u Coordonata U a originii

Intrare: -99999,99999...+99999,99999
\" Coordonata V a originii

Intrare: -99999,99999...+99999,99999
w Coordonata W a originii

Intrare: -99999,99999...+99999,99999
DOC Comentariu la deplasare?

Intrare: Latimea textului 15
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23.7.1

23.7.2

Crearea unui tabel de origine

Pentru a crea un tabel de origini:
= > Selectati modul de operare Tabele

+ > Selectati Adaugare
> Sistemul de control deschide spatiile de lucru Selectare
rapida si Deschidere fisier.
Ij > Selectati Generati un tabel nou

Sistemul de control deschide fereastra Generati un tabel
nou.

Selectati folderul d

Selectati prototipul dorit

Sistemul de control deschide fereastra Salvare ca.
Selectati un folder

Introduceti un nume

Selectati Creare

\4

vV v v VyYyy

Creare

v

Selectati OK
> Sistemul de control deschide tabelul de origine.

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

Mai multe informatii: "Acces la tabel cu instructiuni SQL", Pagina 519

Editarea unui tabel de decalare origine

Puteti sa editati tabelul de origini activ in timpul ruldrii programului.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Pentru a edita un tabel de origini:

Activati Editare

> Selectati valoarea

> Editati valoarea

> Salvati valoarea editatg, de ex., prin selectarea unui alt rand

ANUNT

Pericol de coliziune!

Editare
[ ]

v

Sistemul de control nu ia in considerare modificarile efectuate la un tabel de
origini sau la un tabel de compensare pana cand nu sunt salvate valorile. Trebuie
sa activati din nou valoarea originii sau de compensare in programul NC; in caz
contrar, sistemul de control va utiliza in continuare valorile anterioare.

» Nu uitati sd confirmati imediat orice modificari aduse tabelului, de ex., apdsand
tasta ENT
> Activati din nou valoarea originii sau de compensare in programul NC

> Testati cu atentie programul NC dupa ce modificati valorile tabelului
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23.8 Tabele pentru calculul datelor de aschiere

Aplicatie

Urmadtoarele tabele va permit sa calculati datele de aschiere ale unei scule in
calculatorul de date de aschiere:

® Tabelul pentru materialele pieselor de prelucrat WMAT.tab

Mai multe informatii: "Tabelul pentru materialele piesei de prelucratWMAT .tab",
Pagina 638

m Tabelul pentru materialele sculelor TMAT.tab

Mai multe informatii: "Tabelul pentru materiale de scule TMAT.tab’,
Pagina 639

m Tabelul cu date de taiere *.cut
Mai multe informatii: "Tabelul cu date de taiere *.cut”, Pagina 639
B Tabelul de date de aschiere bazate pe diametru *.cutd

Mai multe informatji: "Tabelul cu date de tdiere bazate pe diametru *.cutd’,
Pagina 640

Subiecte corelate
B Calculator pentru datele de aschiere

Mai multe informatii: "Calcul. pentru regim aschiere", Pagina 578
m  Administrare scule

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Descrierea functiilor

Tabelul pentru materialele piesei de prelucratWMAT.tab

In acest tabel cu materialele piesei de prelucrat WMAT.tab, definiti materialul piesei
de prelucrat. Trebuie sa salvati acest tabel in folderul TNC:\table.

Tabelul cu materialele piesei de prelucrat WMAT.tab ofera urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie

WMAT Materialul piesei de prelucrat (de ex., aluminiu
Intrare: Lungime text 32

MAT_CLASS Clasa de materiale

Clasificati materialele in clase de materiale cu aceleasi conditii
de aschiere, de ex., in conformitate cu DIN EN 10027-2.

Intrare: Lungime text 32
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Tabelul pentru materiale de scule TMAT.tab

In tabelul pentru materialele de scule TMAT.tab, definiti materialul sculelor. Trebuie
sa salvati acest tabel in folderul TNC:\table.

Tabelul pentru materialele sculelor TMAT.tab oferd urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie

TMAT Materialul sculei (de ex.., carbura solida)
Intrare: Lungime text 32

ALIASA1 Denumire suplimentara
Intrare: Lungime text 32

ALIAS2 Denumire suplimentara
Intrare: Lungime text 32

Tabelul cu date de taiere *.cut

In tabelul cu date de taiere *.cut, alocati datele de taiere corespunzétoare la
materialele piesei de prelucrat si la materialele sculei. Trebuie sa salvati tabelul in
folderul TNC:\system\Cutting-Data.

Tabelul cu date de tdiere *.cut ofera urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie
NR Numarul secvential al randurilor de tabel
Intrare: 0...999999999
MAT_CLASS Materialul piesei de prelucrat din tabelul WMAT.tab

Mai multe informatii: "Tabelul pentru materialele piesei de
prelucratWMAT tab", Pagina 638

Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: 0...9999999

MODE Modul de prelucrare (de ex., degrosare sau finisare)
Intrare: Lungime text 32
TMAT Materialul sculei din tabelul TMAT.tab

Mai multe informatii: "Tabelul pentru materiale de scule
TMAT tab", Pagina 639

Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: Lungime text 32

vC Viteza de aschiere in m/min
Mai multe informatii: "Date de aschiere"”, Pagina 166
Intrare: 0...1000

FTYPE Tip avans:
® FU: Avansul per rotatie FU in mm/rot.
® FZ: Avansul per dinte FZ in mm/dinte
Mai multe informatii: "Avans F', Pagina 168
Intrare: FU, FZ

F Valoarea vitezei de avans
Intrare: 0,0000...9,9999
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Tabelul cu date de taiere bazate pe diametru *.cutd

In tabelul cu date de taiere bazate pe diametru *.cutd, alocati datele de taiere
corespunzdtoare la materialele piesei de prelucrat si la materialele sculei. Trebuie sa
salvati tabelul in folderul TNC:\system\Cutting-Data.

Tabelul cu date de taiere bazate pe diametru *.cut oferd urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie
NR Numarul secvential al randurilor de tabel
Intrare: 0...999999999
MAT_CLASS Materialul piesei de prelucrat din tabelul WMAT.tab

Mai multe informatii: "Tabelul pentru materialele piesei de
prelucratWMAT .tab", Pagina 638

Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: 0...9999999

MODE Modul de prelucrare (de ex., degrosare sau finisare)
Intrare: Lungime text 32
TMAT Materialul sculei din tabelul TMAT.tab

Mai multe informatji: "Tabelul pentru materiale de scule
TMAT tab", Pagina 639

Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: Lungime text 32

vC Viteza de aschiere in m/min
Mai multe informatji: "Date de aschiere", Pagina 166
Intrare: 0...1000

FTYPE Tip avans:
B FU: Avansul per rotatie FU in mm/rot.
® FZ: Avansul per dinte FZ in mm/dinte
Mai multe informatji: "Avans F', Pagina 168
Intrare: FU, FZ

F_D_0..F_D_9999 Valoarea vitezei de avans pentru respectivul diametru

Nu este necesar sa definiti toate coloanele. Daca diametrul
unei scule se afla intre doua coloane definite, sistemul de
control va interpola liniar viteza de avans.

Intrare: 0,0000...9,9999

Nota

In folderele corespondente, sistemul de control ofera tabele cu intreb&ri pentru
calculul automat al datelor de aschiere. Puteti sa personalizati aceste tabele si sa
specificati propriile date, respectiv materialele si sculele de utilizat.

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Tabele | Tabel de mese mobile

23.9 Tabel de mese mobile

Aplicatie
Tabelele de mese mobile va permit sa definiti secventa in care sistemul de control
va prelucra mesele mobile si programul NC de utilizat.

In absenta unui schimbdtor de mese mobile, puteti utiliza tabelele de mese mobile
pentru a rula programele NC cu presetari diferite printr-o singurad apdsare a tastei
NC Start. Acest tip de utilizare este denumit si lista de sarcini.

Prelucrarea orientatd pe scula este posibild cu tabelele de mese mobile si cu listele
de sarcini. Sistemul de control va reduce numarul de schimbari ale sculei, reducand
astfel durata de prelucrare.

Subiecte corelate

B Editarea si executarea unui tabel de mese mobile in spatiul de lucru Lista
comenzi

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Listd comenzi’, Pagina 606
m Prelucrarea in functie de scula
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615

Cerinta
= Optiune software 22: Gestionarea meselor mobile

Descrierea functiilor

Tabelele de mese mobile pot fi deschise in modurile de operare Tabeluri,
Programare si Rulare program. in modurile de operare Programare si Rulare
program, sistemul de control deschide tabelul de mese mobile in spatiul de lucru
Lista comenzi si nu ca tabel.

Producatorul masinii defineste un prototip pentru tabelul de mese mobile. Cand
creati un nou tabel de mese mobile, sistemul de control va copia acest prototip.
Acest lucru inseamna ca tabelul de mese mobile din sistemul de control s-ar putea
sd nu contina toti parametrii posibili.

Prototipul poate include urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie

NR Numarul de rand din tabelul de mese mobile
Valoarea este obligatorie pentru campul de introducere Numar de randuri din
functia SCANARE BLOC.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Intrare: 0...99999999

TYPE Tip palet?
Continutul randului de tabel:
B PAL: Masa mobila
® FIX: Element de fixare
= PGM: Programul NC
Selectia cu ajutorul unui meniu de selectare
Introducere: PAL, FIX, PGM
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Parametru

Semnificatie

NUME

Palet/Program NC/Fixare?

Numele de fisier al mesei mobile, al elementului de fixare sau al
programului NC

Producdtorul masinii specifica numele de mese mobile si de elemente de
fixare, dupa cum este necesar. Puteti defini chiar dvs. numele programelor NC.

Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: Lungime text 32

ORIGINE

Tabel de decalari de origine?

Tabelul de origine de utilizat in programul NC.
Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: Lungime text 32

PRESET

Decalare origine?

Numarul de rand din tabelul presetat pentru presetarea piesei de prelucrat de
activat.

Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: 0...999

LOCATION

Locatie?

Intrarea MA indicd faptul ca exista o masa mobild sau un element de fixare in
spatiul de lucru al masinii si ca poate fi prelucrat(3). Apasati tasta ENT pentru
a introduce MA. Apasati tasta NO ENT pentru a elimina valoarea introdusa si
pentru a suprima astfel prelucrarea. Daca exista coloana, este obligatorie o
intrare.

Corespunde comutatorului Activati prelucrare din spatiul de lucru Formular.
Selectia cu ajutorul unui meniu de selectare
Introducere: Nicio valoare, MA

LOCK

Blocat?

Introducand caracterul *, puteti exclude randul tabelului de mese mobile din
prelucrare. Apdsati tasta ENT pentru a introduce * pentru randul respectiv.
Apasati tasta NO ENT pentru a anula blocarea. Puteti bloca executarea pentru
programe NC individuale, elemente de fixare sau pentru mese mobile intregi.
Réandurile deblocate (de ex., PGM) dintr-o masa mobila blocatd sunt, de aseme-
nea, neprelucrate.

Selectia cu ajutorul unui meniu de selectare
Introducere: Nicio valoare, *

W STATUS

Statusul prelucrarii?
Relevant pentru prelucrarea in functie de scula

Starea masinii defineste procesul de prelucrare. Introduceti PIESA BRUTA
pentru o piesa de prelucrat (brutd). Sistemul de control schimbé aceastd intra-
re automat in timpul prelucrarii.

Sistemul de control distinge intre urmdtoarele intrari

BRUT/nicio intrare: piesa bruta de prelucrat necesitd prelucrare
INCOMPLETE: Prelucrata partial, necesita prelucrare suplimentara
ENDED: Prelucrat complet, nu necesita prelucrare suplimentara
EMPTY: Spatiu gol, nu necesita prelucrare

SKIP: Omitere prelucrare

Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Introducere: Nicio valoare, BRUT, INCOMPLET, INCHEIAT, GOL, OMITERE
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Parametru Semnificatie

PALPRES Punct de referinta pentru palete

Numarul de rand din tabelul presetat de mese mobile pentru presetarea
meselor mobile de activat

Necesar doar daca un tabel presetat de mese mobile a fost creat in sistemul
de control.

Selectia prin intermediul unei ferestre de selectie
Intrare: -1...+999

DOC Comentariu
Intrare: Lungime text 15
METHOD Metoda de prelucrare?

Metoda prelucrare

Sistemul de control distinge intre urmétoarele intrari

m  WPOQ: Piesd de prelucrat orientatd (standard)

® TO: Scula orientatd (prima piesa de prelucrat)

m CTO: Scula orientata (alte piese de prelucrat)

Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Selectia cu ajutorul unui meniu de selectare

Introducere: WPO, TO, CTO

CTID Nr.ID context geometric?
Relevant pentru prelucrarea in functie de scula
Sistemul de control genereaza automat numarul de ID pentru pornire la mijlo-

cul programului cu interogarea blocurilor. Daca stergeti sau schimbati intrarea,
pornirea la mijlocul programului nu mai este posibila.

Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Intrare: Lungime text 8

SP-X Inaltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa X pentru prelucrarea in functie de sculd

Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615

Intrare: -999999,99999...+999999,99999
SP-Y indltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa Y pentru prelucrarea in functie de sculd

Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd", Pagina 615

Intrare: -999999,99999...+999999,99999

SP-Z inltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa Z pentru prelucrarea in functie de sculd
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Intrare: -999999,99999...+999999,99999

SP-A inaltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa A pentru prelucrarea in functie de scula
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Intrare: -999999,99999...+999999,99999

SP-B Tnaltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa B pentru prelucrarea in functie de sculd

Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Intrare: -999999,99999...+999999,99999
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Parametru Semnificatie

SP-C Inaltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa C pentru prelucrarea in functie de scula
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd", Pagina 615
Intrare: -999999,99999...+999999,99999

SP-U inaltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa U pentru prelucrarea in functie de sculd
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd", Pagina 615
Intrare: -999999,99999...+999999,99999

SP-V inaltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa V pentru prelucrarea in functie de scula
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Intrare: -999999,99999...+999999,99999

SP-W inaltimea de siguranta?
Inaltimea de degajare din axa W pentru prelucrarea in functie de scul
Mai multe informatii: "Prelucrare in functie de sculd’, Pagina 615
Intrare: -999999,99999...+999999,99999

NUMAR Numar prelucrari
Pentru randurile de tipul PAL: Valoarea reala curenta pentru valoarea nominala
a contorului de mese mobile definitd in coloana TARGET.
Pentru randurile de tipul PGM: Valoarea care indica cat de mult va fi incre-
mentata valoarea efectiva a contorului de mese mobile dupd executarea
programului NC.
Mai multe informatii: "Contor de mese mobile', Pagina 606
Intrare: 0...99999

TARGET Numar total prelucrari

Valoarea nominald pentru contorul de mese mobile n rAndurile de tipul PAL

Sistemul de control repeta programele NC ale acestei mese mobile pana cand
este atinsa valoarea nominala.

Mai multe informatii: "Contor de mese mobile', Pagina 606
Intrare: 0...99999
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23.9.1

23.10

23.10.1

23.10.2

Crearea si deschiderea unui tabel de mese mobile

Pentru a crea un tabel de mese mobile:
= > Selectati modul de operare Tabeluri

+ > Selectati Adaugare

> Sistemul de control deschide spatiile de lucru Selectare
rapida si Deschidere fisier.
Selectati Generati un tabel nou

Sistemul de control deschide fereastra Generati un tabel
nou.

Selectati folderul p

Selectare format tabel

Selectati Selectati o cale

Sistemul de control deschide fereastra Salvare ca.
Selectati un folder

Introduceti un nume

Selectati Creare

Sistemul de control deschide tabelul in modul de operare
Tabeluri.

v

[

\4

Selectafi o cale

VvV VvV vV vV VVYVvVv%vY

0 = Numele de fisier al unei mese mobile trebuie sd inceapa intotdeauna
cu o litera.

= Utilizati butonul Selectare in rulare program din modul de operare
Fisiere pentru a deschide tabelul de mese mobile din modul de
operare Rulare program. In acest mod de operare, puteti edita si
executa tabele de mese mobile.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Listd comenzi’, Pagina 606

Tabele de compensare

Prezentare generala
Sistemul de control oferd urmatoarele tabele de compensare:

Tabel Mai multe informatii
Tabelul de compensare *.tco Pagina 645
Compensarea in sistemul de coordonate al

sculei T-CS

Tabelul de compensare *.wco Pagina 648

Compensarea in sistemul de coordonate al
planului de lucru WPL-CS

Tabelul de compensare *.tco

Aplicatie
Tabelul de compensare *.tco va permite sa definiti valorile de compensare pentru
scula din sistemul de coordonate al sculei T-CS.

Puteti utiliza tabelul de compensare *.tco pentru sculele cu toate tipurile de
tehnologii.
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Subiecte corelate
m Utilizarea tabelelor de compensare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare’,
Pagina 326

m Continutul tabelului de compensare *.wco
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.wco', Pagina 648
m Editarea tabelului de compensare in timpul ruldrii programului

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

B Sistemul de coordonate al sculei T-CS
Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei T-CS", Pagina 244
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Descrierea functiilor

Orice compensare din tabelele de compensare cu extensia numelui de fisier *.tco

se aplica la scula activa. Tabelul se aplica la toate tipurile de scule. Prin urmare,
coloanele de care nu aveti nevoie pentru tipul de sculd specific vor fi afisate in timpul
crearii.

Introduceti numai valorile relevante pentru scula dvs. In cazul in care compensati
valori care nu sunt prezente pentru scula existenta, sistemul de control emite un
mesaj de eroare.

Tabelul de compensare *.tco ofera urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie

NU Numarul de rand din tabel
Intrare: 0...999999999

DOC Comentariu

Intrare: Latimea textului 16

DL Supradimensionare lungime scula?
Valoarea delta pentru parametrul L din tabelul de scule
Intrare: -999,9999...+999,9999

DR Supradimensionare raza scula?
Valoarea delta pentru parametrul R din tabelul de scule
Intrare: -999,9999...+999,9999

DR2 Supradimensionare raza scula 2?
Valoarea delta pentru parametrul R2 din tabelul de scule
Intrare: -999,9999...+999,9999

DXL Supradimens. pt lungime scula 2?
Valoarea delta pentru parametrul DXL din tabelul de scule de strunjire
Intrare: -999,9999...+999,9999

DYL Adaos lungimea scula 3?
Valoarea delta pentru parametrul DYL din tabelul de scule de strunjire
Intrare: -999,9999...+999,9999

DZL Supradimens. pt lungime scula 1?
Valoarea delta pentru parametrul DZL din tabelul de scule de strunjire
Intrare: -999,9999...+999,9999

DL-OVR Corectura overhang-ului
Valoarea delta pentru parametrul L-OVR din tabelul de scule de rectificare
Intrare: -999,9999...+999,9999

DR-OVR Corectura razei
Valoarea delta pentru parametrul R-OVR din tabelul de scule de rectificare
Intrare: -999,9999...+999,9999

DLO Corectura lungime totala
Valoarea delta pentru parametrul LO din tabelul de scule de rectificare
Intrare: -999,9999...+999,9999

DLI Corect. lung. pana la muchia int.?
Valoarea delta pentru parametrul LI din tabelul de scule de rectificare
Intrare: -999,9999...+999,9999
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23.10.3 Tabelul de compensare *.wco

Aplicatie

Vaorile din tabelele de compensare cu extensia de nume de fisier *.wco sunt
aplicate ca decalari in sistemul de coordonate al planului de lucru (WPL-CS).
Tabelele de compensare *.wco sunt utilizate in principal pentru strunjire
(optiunea 50).

Subiecte corelate

m  Utilizarea tabelelor de compensare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare’,
Pagina 326

B Continutul tabelului de compensare *.tco
Mai multe informatii: "Tabelul de compensare *.tco", Pagina 645
m Editarea tabelului de compensare in timpul ruldrii programului

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

® Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS

Mai multe informatji: "Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 240

Descrierea functiilor
Tabelul de compensare *.wco ofera urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie
NU Numarul de rand din tabel
Intrare: 0...999999999
DOC Comentariu
Intrare: Latimea textului 16
X Decalarea sistemului de coordonate al planului de lucru WPL-CS in X
Intrare: -999,9999...+999,9999
Y Decalarea WPL-CSin Y
Intrare: -999,9999...+999,9999
Y4 Decalarea WPL-CS'in Z

Intrare: -999,9999...+999,9999
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23.10.4 Crearea unui tabel de compensare

Pentru a crea un tabel de compensare:
= > Selectati modul de operare Tabeluri

+ > Selectati Adaugare
> Sistemul de control deschide spatiile de lucru Selectare
rapida si Deschidere fisier.
Ij > Selectati Generati un tabel nou

Sistemul de control deschide fereastra Generati un tabel
nou.

Selectati folderul tco sau wco

Selectati Selectati o cale

Sistemul de control deschide fereastra Salvare ca.
Selectati un folder

Introduceti un nume

Selectati Creare

Sistemul de control deschide tabelul.

\4

Selectati o cale

vV Vv vV VvV VYyy

23.11 Tabelul de compensare *.3DTC

Aplicatie

Intr-un tabel de compensare*.3DTC, sistemul de control salveazs abaterea razei
frezelor cu varf rotund din valoarea nominala la un unghi de inclinare definit. Pentru
palpatoarele piesei de prelucrat, sistemul de control salveaza comportamentul de
deformare al palpatorului la un unghi de palpare definit.

Sistemul de control iar in considerare datele salvate in timpul executiei
programelor NC si in timpul palparii.

Subiecte corelate

m  Compensarea razei 3D, in functie de unghiul de contact al sculei

Mai multe informatii: "Compensarea razei 3D in functie de unghiul de contact al
sculei (optiunea 92)", Pagina 345

B Calibrarea 3D a palpatorului

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea si rularea
programelor

Cerinte
® Set de functii avansate 2 (optiunea software 9)
m 3D-ToolComp (optiunea software 92)
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Tabele | Tabelul de compensare *.3DTC

Descrierea functiilor

Tabelele de compensare *.3DTC trebuie salvate in folderul TNC:\system\3D-
ToolComp. In coloana de administrare a sculelor DR2TABLE, puteti apoi aloca
tabelele la o scula.

Creati un tabel separat pentru fiecare scula.
Un tabel de compensare oferd urmatorii parametri:

Parametru Semnificatie

NR Numarul randului de ordine al randului din tabelul de compen-
sare

TNC evalueaza maximum 100 de linii intr-un tabel cu valori de
compensare.
Intrare: 0...9999999

UNGHI Unghiul de inclinare al sculelor sau unghiul de palpare al palpa-
toarelor piesei de prelucrat
Intrare: <99999,999999...+99999,999999

DR2 Abaterea razei de la valoarea nominala sau deformarea palpa-
torului
Intrare: -99999,999999...+99999,999999

650 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022






Prezentari generale | Numere de eroare prealocate pentru FN 14: ERROR

24.1 Numere de eroare prealocate pentru FN 14: ERROR

Cu functia FN 14, puteti emite mesaje de eroare in programul NC.
Mai multe informatji: "Mesaje de eroare generate cu FN 14: EROARE", Pagina 494
Urmadtoarele mesaje de eroare sunt prealocate de catre 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
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
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Prezentari generale | Numere de eroare prealocate pentru FN 14: ERROR

Numar eroare Text

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: centruin 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 depdseste valoarea maxima
1059 TCHPROBE 425: lungime sub valoarea minima
1060 TCHPROBE 426: lungimea depdseste valoarea maxima
1061 TCHPROBE 426: lungime sub valoarea minima
1062 TCHPROBE 430: diametru prea mare

1063 TCHPROBE 430: diametru prea mic

1064 Nu a fost definita nicio axa de masurare

1065 Toleranta rupere scula depdasita

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
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Prezentari generale | Numere de eroare prealocate pentru FN 14: ERROR

Numar eroare Text

1074 ORIENTARE nepermisa

1075 3-D ROT nepermisa

1076 Activare 3-D ROT

1077 Introduceti adancimea ca negativa
1078 Q303 1n ciclul de masurare nedefinit!
1079 Axa sculd nepermisa

1080 Valori calculate incorecte

1081 Puncte de masurare contradictorii
1082 Inaltime 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 decat adancimea
1087 Nu este definit niciun unghi punct
1088 Date contradictorii

1089 Pozitia canalului 0 nu este permisa
1090 Introduceti o trecere diferitd de 0
1091 Comutare Q399 nepermisa

1092 Sculd nedefinita

1003 Numar sculd nepermis

1094 Nume sculd 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 mdsurare nepermisa
1100 Accesul cinematic nu e posibil

1101 Poz. de mas. nu eininterv. av. transv.
1102 Compensare presetare imposibild
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
1110 MOVE imposibil

1111 Presetare nepermisa!

1112 Unghiul filetului este prea mic!
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Prezentari generale | Numere de eroare prealocate pentru FN 14: ERROR

Numar eroare

Text

1113 Starea 3-D ROT este contradictorie!

1114 Configuratie incompleta

1115 Nicio scula de strunjire activa

1116 Orientarea sculei este inconsecventa

1117 Unghiul nu este posibil!

1118 Raza prea mica!

1119 Excentricitate filet prea mica!

1120 Puncte de masurare contradictorii

1121 Prea multe limite

1122 Strategia de prelucrare cu limite nu este posibila
1123 Directia prelucrarii nu este posibila

1124 Verificati pasul filetului!

1125 Unghiul nu poate fi calculat

1126 Strunjire excentrica imposibila

1127 Nicio scula de frezare activa

1128 Lungime insuficienta a muchiei de agchiere
1129 Definirea pinionului este inconsecventa sau incompleta
1130 Nicio toleranta de finisare stabilitd

1131 Linia nu exista in tabel

1132 Proces de palpare imposibil

1133 Functie de cuplare imposibila

1134 Ciclul de prelucrare nu este acceptat de acest software NC
1135 Ciclul palpatorului nu este acceptat de acest software NC
1136 Program NC abandonat

1137 Date palpator incomplete

1138 Functie LAC imposibila

1139 Raza de rotunjire sau sanfren prea mare!

1140 Unghi axa diferit de unghi de inclinare

1141 Inaltime caractere nedefinita

1142 Inaltime caractere prea mare

1143 Eroare toleranta: reprelucrare piesa de prelucrat
1144 Eroare toleranta: rebut piesd de prelucrat

1145 Definire dimensiune eronata

1146 Date nepermise in tabelul de compensare

1147 Transformare imposibila

1148 Brosa sculd incorect configuratd

1149 Abatere necunoscutd brosa de frezare

1150 Setdrile de program globale sunt active

1151 Configurare gresita a macrocomenzilor OEM
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Prezentari generale | Numere de eroare prealocate pentru FN 14: ERROR

Numar eroare Text

1152 Combinatie de supradimensionari programate imposibila

1153 Valoarea masuratd nu a fost obtinuta

1154 Verificati monitorizarea tolerantei

1155 Gaura este mai mica decat varful stilusului

1156 Presetarea nu poate fi setata

1157 Aliniere imposibild masa rotativa

1158 Aliniere imposibild axe rotative

1159 Avans limitat la lungimea muchiei de aschiere

1160 Adancime de prelucrare definitd ca 0

1161 Tip de unealtd neadecvat

1162 Toleranta de finisare nedefinita

1163 Originea masinii nu poate fi scrisd

1164 Brosa pentru sincronizare nu a putut fi stabilita

1165 Functie imposibila in modul de operare activ

1166 Supradimensionare definita prea mare

1167 Numar de dinti nedefinit

1168 Adéancimea de prelucrare nu creste constant

1169 Avansul nu scade constant

1170 Raza sculei nu este definitad corect

1171 Mod pentru retragere la indl{imea de degajare nu este posibil

1172 Definire incorecta roata dintata

1173 Obiectul de palpat contine tipuri diferite de definire a dimensiu-
Nii

1174 Definirea dimensiunii contine caractere nepermise

1175 Valoare curenta incorecta in definirea dimensiunii

1176 Punctul initial al gdurii este prea adanc

1177 Def. dimensiune: valoare nominala lipsa pentru prepozitiona-
rea manuald

1178 Scula de schimb indisponibila

1179 Macrocomandad OEM nedefinita

1180 Médsurare imposibild cu axa auxiliara

1181 Pozitie initiald imposibila cu axa modulo

1182 Functie posibila numai daca usa este inchisa

1183 Numar de inregistrari posibile depdsit

1184 Plan de prelucrare inconsecvent din cauza unghiului axei cu
rot. de baza

1185 Parametrul de transfer contine o valoare neadmisa

1186 Latime dinte RCUTS definita prea mare

1187 Lungimea utilizabild LU a sculei este prea mica

1188 Sanfrenul definit este prea mare
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Numar eroare Text

1189 Unghiul de sanfren nu poate fi prelucrat cu scula activa
1190 Tolerantele nu definesc eliminarea de cantitate

1191 Unghiul brosei nu este unic
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24.2 Date de sistem

24.2.1 Lista functiilor FN

Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Informatii program
10 - Numarul ciclului activ de prelucrare
6 - Numadrul ciclului palpatorului cel mai
recent executat
-1 =Fara
7 - Tip de apelare a programului NC:
-1 ="Fara
0 = Program NC vizibil
1 = Ciclu/macro, programul principal este
vizibil
2 = Ciclu/macro, nu exista niciun program
principal vizibil
8 1 Unitatea de masura a programului
apelant in mod direct (de asemenea,
poate fi un ciclu).
Coduri de retur:
0=mm
1=inch
—1 = nu exista niciun program corespun-
zator
2 Unitatea de masura a programului NC
vizibila in afisarea blocului din care ciclul
curent a fost apelat direct sau indirect.
Coduri de retur:
0=mm
1=inch
—1 = nu exista niciun program corespun-
zator
9 - Cu o macroinstructiune a functiei M:
Numérul functiei M. In caz contrar, -1
103 Numar Relevant doar in cadrul ciclurilor NC;
parametru Q  Pentru a vedea daca parametrul Q din IDX
a fost definit explicit in CYCLE DEF.
110 Numar Existd un fisier cu numele QS(IDX)?
parametru 0=Nu,1=Da
QS Aceasta functie elimina caile fisierelor
relative.
111 Numar Existd un director cu numele QS(IDX)?
parametru 0=Nu,1=Da
QS Sunt posibile numai céile de directoare

absolute.
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de

lui... Date...

Adrese de ramura ale sistemului

13 1

Eticheta s-a deplasat la M2/M30 in loc sa
termine programul actual.
Valoare = 0: M2/M30 au efectul normal

Eticheta la care se trece in cazul FN14:
EROARE de reactie la ANULARE NC in loc
sa abandoneze programul cu un mesaj
de eroare. Numarul erorii programat in
comanda FN14 poate fi citit sub D992
NR14.

Valoare = 0: FN14 are efectul normal.

Eticheta la care se executa deplasarea in
cazul unei erori interne a serverului (SQL,
PLC, CFG) sau cu operatii de figier erona-
te (FUNCTION FILECOPY, FUNCTION
FILEMOVE sau FUNCTION FILEDELE-
TE), in loc de anularea programului cu un
mesaj de eroare.

Valoare = 0: Eroarea are efectul normal.

Acces indexat la parametrii Q

15 11 Numar Citeste Q(IDX)
parametru Q
12 Nr. parame-  Citeste QL(IDX)
tru QL
13 Nr. parame-  Citeste QR(IDX)
tru QR

Statusul maginii

20

Numar sculd activa

Numar scula pregatita

Axa sculd activa
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

Viteza programata a brosei

Stare brosa activa

-1 = stare brosa nedefinita
0 = M3 active

1 =M4 activa

2 = M5 activa dupa M3

3 = M5 activa dupa M4

Gama de pinioane active

Starea agentului de racire activ
0 = oprit, 1 = pornit

9

Viteza de avans activa

10

Indexul sculei pregatite

11

Indexul sculei active
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
14 - Numar brosa activa
20 - Viteza de tdiere programata in operatia de
strunjire
21 - Mod brosa in modul de strunjire:

0 = vitezd constanta
1 = viteza de taiere constanta

22 - Starea agentului de racire M7:
0 =inactiv, 1 = activ

23 - Starea agentului de racire M8:
0 =inactiv, 1 = activ
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Canal de date

25 1 - Numarul canalului

Parametrii ciclului

30 1 - Prescriere degajare

2 - Adancime gaurad/adancime frezare

3 - Adancime patrundere

4 - Viteza de avans pentru patrundere

5 - Lungimea primei laturi a buzunarului

6 - Lungimea celei de-a doua laturi a buzuna-
rului

- Lungimea primei laturi a canalului
- Lungimea celei de-a doua laturi a canalu-

lui

9 - Raza buzunarului circular

10 - Viteza de avans pentru frezare

11 - Directia de rotatie a cdii de frezare

12 - Temporizare

13 - Pas filet pentru Ciclurile 17 i 18

14 - Admitere finisare

15 - Unghi degrosare

21 - Unghi palpare

22 - Calea de palpare

23 - Viteza de avans pentru palpare

49 - Mod HSC (Toleranta ciclu 32)

50 - Tolerantd pentru axele rotative (Toleranta
ciclu 32)

52 Numar Tip de parametru de transfer pentru

parametru Q  cicluri de utilizator:
—1: Parametru de ciclu neprogramat in
CYCL DEF
0: Parametru de ciclu neprogramat
numeric in CYCL DEF (parametru Q)
1. Parametru de ciclu programat ca sir in
CYCL DEF (parametru Q)

60 - Tnaltime de degajare (ciclurile 30 - 33 ale
palpatorului)

61 - Inspectie (ciclurile 30 - 33 ale palpatoru-
lui)
62 - Masuratoare muchii agchietoare (ciclurile

30 - 33 ale palpatorului)

63 - Numar parametru Q pentru rezultat (ciclu-
rile 30 - 33 ale palpatorului)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
64 - Tip parametru Q pentru rezultat (ciclurile
30 - 33 ale palpatorului)
1=Q,2=QL3=QR
70 - Multiplicator pentru viteza de avans

(ciclurile 17 i 18)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Status modal

30 ] _ Dimensiuni:
0 = absolute (G90)
1 = incrementale (G91)

2 - Compensarea razei:
0=R0O
1T=RR/RL

10 = Frezare fata
11 = Frezare periferica

Date pentru tabelele SQL

40 1 - Codul rezultat pentru ultima comanda
SQL. Daca ultimul cod de rezultat a fost 1
(=eroare), codul de eroare este transferat
ca cod de retur.

Date din tabelul de scule

50 1 Nr. scula Lungimea sculei L
2 Nr. scula Raza sculei R
3 Nr. scula Raza R2 sculad
4 Nr. scula Supradimensionare pt. lungime DL scula
5 Nr. scula Supradimensionare raza scula DR
6 Nr. scula Supradimensionare raza scula DR2
7 Nr. scula Scula blocata TL
0 = deblocata, 1 = blocata
8 Nr. scula Numarul sculei de schimb RT
9 Nr. scula Varsta maxima sculd TIMET
10 Nr. scula Varsta 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. sculd TT: Numarul de dinti ai sculei CUT
16 Nr. sculd TT: Toleranta uzura pentru lungime, LTOL
17 Nr. scula TT: Toleranta uzurd pentru raza, RTOL
18 Nr. scula TT: Directie de rotatie DIRECT
0 = pozitiva, =1 = negativa
19 Nr. scula TT: Abatere in plan R-OFFS
R =99999,9999
20 Nr. scula TT: Decalaj lungime L-OFFS
21 Nr. scula TT: Toleranta rupere pentru lungime,
LBREAK
22 Nr. sculd TT: Toleranta rupere pentru raza, RBREAK
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
28 Nr. scula Vitezd maxima NMAX
32 Nr. scula Unghi la varf TANGLE
34 Nr. sculd LIFTOFF permis
(0=Nu, 1 =Da)

35 Nr. scula Toleranta uzura pentru raza R2TOL
36 Nr. scula Tip scula TYPE

(frezd = 0, masina de rectificat = 1, ...
palpator = 21)

37 Nr. scula |I_inie corespondenta in tabelul palpatoru-
ui

38 Nr. scula Amprenta de timp a ultimei utilizari

39 Nr. scula CAV

40 Nr. scula Pas pentru ciclurile de filet

41 Nr. scula AFC: sarcind de referinta

42 Nr. scula AFC: avertizare timpurie suprasarcina

43 Nr. scula AFC: oprire NC suprasarcina

44 Nr. scula Depasirea duratei de viata a sculei

45 Nr. scula Latimea fetei frontale a insertiei indexabi-
le (RCUTS)

46 Nr. scula Lungimea utilizabild a frezei

47 Nr. scula Raza gétului frezei (RN)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Date din tabelul de buzunare
51 1 Numar Numadr sculd
buzunar
2 Numar 0 = nicio sculd speciala
buzunar 1 = sculd speciala
3 Numar 0 = fara buzunar fix
buzunar 1 = buzunar fix
4 Numar 0 = buzunar neblocat
buzunar 1 = buzunar blocat
5 Numar Stare PLC
buzunar
Stabilirea buzunarului de scule
52 1 Nr. scula Numar buzunar
2 Nr. sculd Numar depozit scule
Informatii figier
56 1 - Numar de randuri in tabelul de scule
Informatii fisier
56 2 - Numar de randuri in tabelul de origini
activ
4 - Numarul de randuri dintr-un tabel ce se
poate defini liber, care a fost deschis cu
FN26: DESCHIDERE TABEL
Datele sculei pentru stroboscoapele T si S
57 1 CodT Numar scula
IDX0 = stroboscop TO0 (stocare sculd), IDX
= stroboscop T1 (incdrcare sculd), IDX2 =
stroboscop T2 (pregatire sculd)
2 CodT Index scula
IDX0 = stroboscop TO (stocare sculd), IDX
= stroboscop T1 (incadrcare sculd), IDX2 =
stroboscop T2 (pregatire sculd)
5 - Viteza brosa

IDX0 = stroboscop TO (stocare sculd), IDX
= stroboscop T1 (incarcare sculd), IDX2 =
stroboscop T2 (pregatire sculd)

Valori programate in TOOL CALL

60 1

Numar sculd T

2

Axa sculd activa
0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

Viteza S a brosei

Supradimensionare pt. lungime DL scula

Supradimensionare raza scula DR
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
6 - TOOL CALL automat
0=Da,1=Nu

7 - Supradimensionare raza sculda DR2
8 - Index scula
9 - Viteza de avans activa
10 - Viteza de taiere [mm/min]

Valori programate in TOOL DEF

61 0 Nr. scula Cititi numarul secventei de schimbare a
sculei:
0 = Scula deja in brosa,
1 = Schimbare intre sculele externe,
2 = Schimbare de la scula interna la scula
externg,
3 = Schimbare de la scula speciala la
scula externa,
4 =Incércare sculs externs,
5 = Schimbare de la scula externa la scula
interna,
6 = Schimbare de la scula interna la scula
interna,
7 = Schimbare de la scula speciala la
scula interna,
8 = Incarcare sculd intern,
9 = Schimbare de la scula externd la scula
specialg,
10 = Schimbare de la scula speciala la
scula interna,
11 = Schimbare de la scula speciala la
scula speciala,
12 = Inc&rcare sculd speciald,
13 = Descdrcare sculd externa,
14 = Descdrcare sculd interng,
15 = Descdrcare sculd speciala

1 - Numar sculd T
2 - Lungime

3 - Raza

4 - Index

5

- Datele sculei programate in TOOL DEF
1=Da, 0=Nu
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Valori programate cu FUNCTION TURNDATA
62 1 - Supradimensionare lungime sculd DXL
2 - Supradimensionare lungime sculd DYL
3 - Supradimensionare lungime scula DZL
4 - Supradimensionare raza de tdiere DRS

Valori pentru LAC si VSC

71 0 0 Indexul axei NC pentru care va fi efectua-
td sau pentru care a fost efectuata ultima
cantarire LAC (XlaW=11a9)

2 Inertia totald determinata de cantarirea
LAC in [kgm?] (cu axele rotative A/B/C)
sau masa totald in [kg] (cu axele liniare X/

Y/Z)
1 0 Ciclu 957 Retragere din filet
Zona de memorie liber disponibila pentru cicluri OEM
72 0-39 dela0la30 Zonade memorie liber disponibild pentru

cicluri OEM. Valorile sunt resetate numai
prin comanda in timpul unei reporniri de
control (= 0).

Cu "Anulare’, valorile nu sunt resetate Ia

valoarea pe care au avut-o la momentul

executarii.

Pana la si inclusiv 597110-11: numai NR
0-9si IDX0-9

Incepand cu 597110-12: NR 0-39 si IDX
0-30

Zona de memorie liber disponibila pentru cicluri de utilizatori

73 0-39 dela0la30  Zonade memorie liber disponibild pentru
cicluri de utilizatori Valorile sunt resetate
numai prin comanda in timpul unei repor-
niri de control (= 0).

Cu "Anulare’, valorile nu sunt resetate la
valoarea pe care au avut-o la momentul
executarii.

Pana la si inclusiv 597110-11: numai NR
0-9si IDX 0-9

Incepand cu 597110-12: NR 0-39 si IDX

0-30

Viteza minima brosa

90 1 ID brosa Viteza minima brosa pentru cea mai
redusa gama de viteze. Daca nu este
configuratd nicio gama de viteza, viteza
brosei este preluata de la setul de
parametri cu index 0.

Index 99 = brosa activa

Cititi viteza minima si cea maxima a brosei

HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022 667



668

Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Index... Descriere

90 2

ID brosa Viteza maxima a brosei de la treapta
superioara de viteza. Daca nu este confi-
gurata nicio treapta de viteza, se evaluea-
za CfgFeedLimits/maxFeed pentru primul
set de parametri al brosei.

Indice 99 = brosa activa

Compensare scula

200 1

1 ="fara Raza activa
supradimen-
sionare 2 =
cu supradi-
mensionare
3 =cu supra-
dimensiona-
re si supradi-
mensionare
de la TOOL
CALL

1="fara
supradimen-
sionare 2 =
cu supradi-
mensionare
3 =cu supra-
dimensiona-
re si supradi-
mensionare
dela TOOL
CALL

Lungime activa

1 ="fara
supradimen-
sionare 2 =
cu supradi-
mensionare
3 =cu supra-
dimensiona-
re si supradi-
mensionare
dela TOOL
CALL

Raza rotunjire R2

Nr. scula Lungime sculd

Index 0= scula activa

Transformari coordonata

210 1

- Rotire de bazd (manuald)

- Rotire programata

- Axa de reflexie activa. Biti0-2 si 6 - 8:
Axe X, Y,ZsiU,V,W

Axa Factor de scalare activ
Index:1-9 (X, Y,Z, A, B,C, UV, W)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu-  Sistemului de
lui... Date...
5 Axarotativa  3D-ROT
Index: 1-3 (A, B, C)
6 - Inclinare plan de lucru in modurile de
operare Rulare program
0 = Inactiva
-1 = Activa
7 - Inclinare plan de lucru in modurile de
operare Manuale
0 = Inactiva
-1 =Activa
8 Nr. parame-  Unghi de abatere de la aliniere intre brosa
tru QL si sistemul de coordonate inclinat.

Proiecteazd unghiul specificat in parame-

trul QL din sistemul de coordonate de
intrare la sistemul de coordonate al
uneltei. Daca IDX este omis, unghiul 0
este utilizat pentru proiectie.
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Transformari coordonate

210 10 - Tipul de definitie a inclindrii active:
0 = fard inclinare - este returnat dac3, atat
in Operare manuala , cat si in modurile
automate, nu este activa nicio inclinare.
1 = axial
2 = unghiul spatial

11 - Sistemul de coordonate pentru miscari
manuale:
0 = Sistemul de coordonate al masinii M-
cs
1 = Sistemul de coordonate al planului de
lucru WPL-CS
2 = Sistemul de coordonate al piesei de
sculei T-CS
4 = Sistemul de coordonate al piesei de
prelucrat W-CS

Transformari coordonata

210 12 Axd Corectia sistemului de coordonate al
planului de lucru WPL-CS
(FUNCTION TURNDATA CORR WPL sau
FUNCTION CORRDATA WPL)
Index:dela1dela9(XY,Z ABC,U,V,

W)
Sistem de coordonate activ
211 - - 1 = sistem de intrare (implicit)
2 = sistem REF

3 = sistem de schimbare a sculelor

Transformari speciale in modul de strunjire

215 1 - Unghi pentru precesia sistemului de
intrare in planul XY in modul de strunji-
re Pentru a reseta transformarea, trebuie
introdusa valoarea 0 pentru unghi. Aceas-
td transformare este folosita in legatura
cu Ciclul 800 (parametrul Q497).

3 1-3 Citirea unghiului spatial scris cu NR2
Index: 1 -3 (redA, redB, redC)

Decalare origine curenta

220 2 AXS Decalare origine curenta in [mm]
Index:1-9 (X,Y,Z, A B,C, UV, W)
3 Axd Cititi diferenta intre punctul de referinta si
presetare.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C, UV, W)
4 Axa Citire valori pentru abaterea OEM..

Index: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Interval deplasare
230 2 Axa Comutatoare de limitd negativa software
Index:1-9(X,Y,Z A, B,C, UV, W)
3 Axa Comutatoare de limitd pozitiva software
Index:1-9 (X,Y,Z,A,B,C, U V,W)
5 - Pornire sau oprire limitator de software:
0 = pornire, T = oprire
Pentru axele in modul, trebuie setate fie
ambele limitele superioara si inferioara,
fie nicio limita.
Citire pozitie nominala in sistemul REF
240 1 Axd Pozitie nominalad curenta in sistemul REF

Citire pozitie nominala in sistemul REF, inclusiv abateri (roata de mana etc.)

241

]

Axa

Pozitie nominalad curenta in sistemul REF

Citire pozitie curenta in sistemul activ de coordonate

270

]

Axa

Pozitie nominalad curenta in sistemul de
intrare

Citire pozitie curenta in sistemul activ de coordonate, inclusiv abateri (roata de mana etc.)

271 1 Axd Pozitie nominalad curenta in sistemul de
intrare
Citire informatii la M128
280 1 - M128 activ:
-1=Da,0=Nu
3 - Starea TCPM dupa Q Nr.:
QNr. +0: TCPM activ,0 =nu, 1 = da
QNr. + 1: AXA, 0 = POZ, 1 = SPAT
QNr.+2: CTRLTRASEU, 0 = AXA, 1 =
VECTOR
QNr. +3: Viteza avans,0=FTCP, 1 =F
CONT
Cinematica masina
290 5 - 0: Compensarea temperaturii nu este
activa
>7. Compensare temperatura activa
7 - KinematicsComp:
0: Compensarile prin KinematicsComp nu
sunt active
1: Compensari prin KinematicsComp
active
10 - Index al cinematicii masinii de la

Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels programat in
FUNCTION MODE MILL sau FUNCTION
MODE TURN

-1 = Neprogramat.
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Prezentari generale | Date de sistem

Numarul
Sistemului de
Date...

Numarul ID-
ului Grupu-
lui...

Nume
grup

Index...

Descriere

Citire date cinematica masina

295 1

Nr. parame-
tru QS

Citire nume axe ale cinematicii active cu
3 axe. Numele axelor sunt scrise conform
QS(IDX), QS(IDX+1) si QS(IDX+2).

0 = Operatiune reusita

Functia FACING HEAD POS este activa?
1=Da,0=Nu

Axa rotativa

Cititi dacd axa rotativa definita participa la
calculul cinematic.

1=Da0=Nu

(O ax4 rotativa poate fi exclusa din calcu-
lul cinematicii cu ajutorul M138.)

Index: 4,5,6 (A, B,C)

Axa secun-
dara

Cititi daca axa secundara data este utili-
zatd in modelul cinematicii.

-1 = Axa nu se afld in modelul cinematicii
0 = Axa nu este inclusa in calculul
cinematicii:

Axa

Unghiul capului: Vector de inlocuire in
sistemul de coordonate de baza B-CS prin
unghiul capului

Indice: 1,2,3(X,Y,2)

Axa

Unghiul capului: Vector de directje al
sculei in sistemul de coordonate de baza
B-CS

Indice: 1,2,3(X,Y,Z)

10

Axad

Determinare axe programabile. Determi-
nare ID axa asociat cu indexul specificat
al axei (index din CfgAxis/axisList).
Index:1-9 (X, Y,Z A B,C, UV, W)

11

ID axa

Determinare axe programabile. Determi-
nare index axa (X =1,Y =2, ...) pentru ID-
ul de axa specificat

Index: ID axa (index din CfgAxis/axisList)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Modificare comportament geometric

310 20 Axa Programare diametru: =1 = pornit, 0 =
oprit

126 - M126: =1 = pornit, 0 = oprit

Ora curenta a sistemului

320 1 0 Timpul trecut, in secunde, al sistemului,
de 1a 01.01.1970, 00:00:00 (ora reald).

1 Timpul trecut, in secunde, al sistemului,
de 1a 01.01.1970, 00:00:00 (calcul antici-
pat).

3 - Citire timp de procesare a programului
NC curent.

Formatarea orei sistemului

321 0 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: ZZ.LL.AAAA hh:mm:ss

1 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: Z.LL. AAAA h.mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL. AAAA h.mm:ss

2 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: Z.LL.AAAA h:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AAAA h:mm

3 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: Z.LL.AA h:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AA h:mm
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
4 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al

sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)
Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss

5 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ hh:mm

6 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: AAAA-LL-ZZ h.mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ h:mm

7 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: AA-LL-ZZ h:mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AA-LL-ZZ h:mm

8 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: ZZ.LL.AAAA

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: ZZ.LL.AAAA

9 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: Z.LL AAAA

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AAAA
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
10 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al

sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)
Format: Z.LL.AA

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: Z.LL.AA

11 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: AAAA-LL-ZZ

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AAAA-LL-ZZ

12 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: AA-LL-ZZ

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: AA-LL-ZZ

13 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: hh:mm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: hh:mm:ss

14 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: hmm:ss

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: h.mm:ss

15 0 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (ora reald)

Format: h.mm

1 Formatarea: Timpul trecut, in secunde, al
sistemului, de la data de 1 ianuarie 1970,
ora 00:00:00 UTC (calcul anticipat)
Format: h.mm
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
16 0 Formatarea pentru: Ora sistemului in

secundele care au trecut de la 00:00:00
UTC pe 1 ianuarie 1970 (in timp real)
Format: ZZ.LL.AAAA hh:mm

1 Formatarea pentru: Ora sistemului in
secundele care au trecut de la 00:00:00
UTC pe 1 ianuarie 1970 (calcul anticipat)
Format: ZZ LL.AAAA hh:mm

20 0 Numarul saptamanii calendaristice curen-
te in conformitate cu ISO 8601 (in timp
real)

1 Numarul saptamanii calendaristice curen-
te in conformitate cu ISO 8601 (calcul
anticipat)

676 HEIDENHAIN | TNC7| Manualul utilizatorului pentru programare si testare | 10/2022



Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Setari de program globale (GPS): Stare activare globala

330 0 - 0 = Nicio setare GPS nu este activa
T = Orice setare GPS este activa

Setari de program globale (GPS): Stare activare individuala

331 0 - 0 = Nicio setare GPS nu este activa
1 = Orice setare GPS este activa
1 - GPS: Rotire de baza
0 = Oprit, 1 = Pornit
3 Axd GPS: Oglindire

0 = Oprit, 1 = Pornit
Index:1-6 (X,Y,Z, A, B,C)
4 - GPS: Decalare in sistemul piesei de prelu-

crat modificate
0 = Oprit, 1 = Pornit

5 - GPS: Rotire in sistemul de intrare
0 = Oprit, 1 = Pornit
6 - GPS: Factor viteza de avans
0 = Oprit, 1 = Pornit
8 - GPS: Suprapunere roata de mana
0 = Oprit, 1 = Pornit
10 - GPS: Axa virtuala a sculei VT
0 = Oprit, 1 = Pornit
15 - GPS: Selectarea sistemului de coordonate

al rotjii de mana

0 = Sistem de coordonate al masinii M-CS
1 = Sistem de coordonate al piesei de
prelucrat W-CS

2 = Sistem de coordonate al piesei de
prelucrat modificate W-CS

3 = Sistem de coordonate al planului de

lucru WPL-CS

16 - GPS: Decalare in sistemul piesei de prelu-
crat
0 = Oprit, 1 = Pornit

17 - GPS: Abatere axa

0 = Oprit, 1 = Pornit
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Setari de program globale (GPS)
332 1 - GPS: Unghiul unei rotatii de baza
3 Axa GPS: Oglindire
0 = Neoglindit, 1 = Oglindit
Index:1-6(X,Y,Z,A/B,C)
4 Axa GPS: Decalare in sistemul de coordonate

al piesei de prelucrat modificate mW-CS
Index:1-6(X,Y,Z,AB,C)

5 - GPS: Unghi de rotatie in sistemul de
coordonate de intrare I-CS

- GPS: Factor viteza de avans

Axa GPS: Suprapunere roata de mana
Valoare maxima
Index: 1-10(X,Y,Z A, B, C U V,W,NVT)

9 Axa GPS: Valoare pentru suprapunere roatd
de méana
Index: 1-10(X,Y,Z A B,C, U V,W,VT)
16 Axa GPS: Decalare in sistemul de coordonate

al piesei de prelucrat W-CS
Index: 1-3(X,Y,Z)

17 Axa GPS: Abatere axa
Index:4-6 (A, B,C)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Palpator cu declansator TS

350 50 1 Tip palpator:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3:TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7. TS740

2 Linie in tabelul palpatorului

51
52

Lungime efectiva

Raza efectivd a varfului tijei

Raza rotunjire

53 Dec. centru (axa de referintd)

N|[= N =

Dec. centru (axd secundard)

54 - Unghiul de orientare al brosei in grade
(decalajul centrului)

55 1 Avans transversal rapid

Viteza de avans pentru masurare

Viteza de avans pentru pre-pozitionare:
FMAX_PROBE sau FMAX_MACHINE

56 1 Interval de masurare maxim

2 Prescriere degajare

57 1 Orientare brosa posibila
0=Nu, 1=Da

2 Unghi orientare brosa in grade
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Palpator scula TT pentru masurarea sculei

350 70 1 TT: Tipul palpatorului
2 TT: Linie in tabelul palpatorului pentru
sculd
71 1/2/3 TT: Centru palpator (sistem REF)
72 - TT: Raza palpator
75 1 TT: Avans transversal rapid
2 TT: Mdsurarea vitezei de avans cu brosa
stationara
3 TT: Mdsurarea vitezei de avans cu brosa
rotativa
76 1 TT: Traseu maxim de palpare
2 TT: Degajare de siguranta pentru mdsura-
re liniara
3 TT: Degajare de siguranta pentru masura-
rea razei
4 TT: Distanta de la muchia inferioara a
frezei la muchia superioara a tijei
77 - TT: Viteza brosa
78 - TT: Directie de palpare
79 - TT: Activare transmisie radio

- TT: Oprire miscare de palpare la devierea
tijei
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Presetare de la ciclul palpatorului (rezultate palpare)

360 1 Coordonata  Ultima presetare a unui ciclu palpator
manual sau ultimul punct de palpare din
Ciclul O (sistem de coordonate de intrare).
Compensadri: lungimea, raza si decalajul
centrului

2 Axa Ultima presetare a unui ciclu palpator
manual sau ultimul punct de palpare din
Ciclul O (sistem de coordonate al masinii,
numai axele de la cinematica 3-D activa
sunt permise ca index).
Compensare: numai decalajul centrului

3 Coordonata Rezultatul masuratorii sistemului de
intrare al Ciclurilor O si 1 ale palpatoru-
lui. Rezultatul masuratorii este citit sub
forma unor coordonate. Compensare:
numai decalajul centrului

4 Coordonata  Ultima presetare a unui ciclu palpator
manual sau ultimul punct de palpare din
Ciclul 0 (sistem de coordonate al piesei
de prelucrat) Rezultatul masuratorii este
citit sub forma unor coordonate.
Compensare: numai decalajul centrului

Axa Valori axa, fara compensare
6 Coordona- Citirea rezultatului masuratorii sub forma
te/axa unor coordonate / valori axa din sistemul

de intrare de la operatii de palpare.
Compensare: numai lungime

10 - Oprire brosa orientata

11 - Stare de eroare palpare:
0: Palparea a reusit
—1: Punct de palpare neatins
—2: Palpator deja deviat la inceputul
procesului de palpare.
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Citire valori de la sau scriere valori in tabelul de origini active

500 Row number Coloana Citire valori

Citire valori din sau scriere valori in tabelul de presetari (transformare de baza)

507 Row number 1-6 Citire valori

Citire abateri axa din sau scriere abateri axa in tabelul de presetari

508 Row number 1-9 Citire valori

Date pentru prelucrarea cu masa mobila

510 1 - Linie activa

2 - Numar masa mobila din campul PAL/

PGM
- Rand activ al mesei mobile.

4 - Ultima linie de program NC a mesei
mobile curente.

5 Axd Editare in functie de scula:
Indl{imea de degajare este programata:
0=Nu,1=Da
Index:1-9(X,Y,Z, A B,C UV, W)

6 Axd Editare in functie de scula:

Inaltime de degajare
Valoarea este nevalida daca ID510 NR5
furnizeaza valoarea 0 cu IDX corespunza-

toare.
Index: 1-9(X,Y,Z, A B,C U V,W)

10 - Numarul de rdnd pana la care trebuie
cautata masa mobild in timpul scandrii
blocurilor.

20 - Tip de editare masa mobila?

0=1= In functie de piesa de prelucrat
1 = 1In functie de scula

21 - Continuare automata dupa eroare NC:
0 = Blocata
1 = Activa
10 = Abandonare continuare
11 = Continuare cu randurile din masa
mobild care ar fi fost executate urmdtoa-
rele dacd nu ar fi existat eroarea NC
12 = Continuare cu randul din masa
mobila in care a apdrut eroarea NC
13 = Continuare cu urmatoarea masa
mobild
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Citire date din tabelul de puncte.

520 Row number 10 Citire valoare din tabelul de puncte active.
11 Citire valoare din tabelul de puncte active.
1-3X/Y/Z Citire valoare din tabelul de puncte active.

Citire sau scriere presetare activa

530 1 - Numar de presetare activa din tabelul de
presetari active.

Presetare mese mobile activa

540 1 - Numarul presetdrii active pentru masa
mobila.
Furnizeaza numarul presetarii active.
Daca nu este activa nicio presetare de
mese mobile, functia revine la valoarea
-1

2 - Numarul presetarii active pentru masa
mobila.
La fel ca NR1.

Valori pentru transformarea de baza a presetarii de mese mobile

547 Row number Axa Citire valori ale transformarii de baza din
tabelul de presetdri de mese mobile..
Index:1-6(X,Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Abateri axa din tabelul de presetari de mese mobile

548 Row number  Decalaj Citire valori ale abaterii axei din tabelul de
presetari de mese mobile..
Index: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Abatere OEM

558 Row number  Decalaj Citire valori pentru abaterea OEM..
Index: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Citire si scriere stare magina

590 2 1-30 Liber disponibile; nu sunt sterse in timpul
selectarii programului.

3 1-30 Liber disponibile; nu sunt sterse in timpul
unei pene de curent (stocare persistenta).

Scriere/citire parametru anticipat al unei singure axe (la nivelul masinii)

610 1 - Vitezd de avans minima (MP_minPathFe-

ed) iIn mm/min

2 - Viteza de avans minima la col{uri
(MP_minCornerFeed) in mm/min

3 - Limita vitezei de avans pentru viteze mari
(MP_maxG1Feed) in mm/min

4 - Soc max. la viteze reduse (MP_maxPath-
Jerk) in m/s3

5 - Soc max. la viteze mari (MP_maxPath-

JerkHi) in m/s8
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

6 - Tolerantd la viteze reduse (MP_pathTole-
rance) in mm

7 - Tolerantd la viteze mari (MP_pathTole-
ranceHi) in mm

8 - Derivat max. soc (MP_maxPathYank) in
m/s*

9 - Factor de toleranta pentru prelucrarea
curbei (MP_curveTolFactor)

10 - Factor pentru socul max. admisibil la
modificarile curbei (MP_curveJerkFac-
tor)

11 - Soc maxim cu miscdri de palpare
(MP_pathMeasJerk)

12 - Toleranta unghi pentru avans de prelucra-
re (MP_angleTolerance)

13 - Toleranta unghi pentru avans rapid
(MP_angleToleranceHi)

14 - Unghi de colt max. pentru poligoane
(MP_maxPolyAngle)

18 - Acceleratie radiala cu avans de prelucrare
(MP_maxTransAcc)

19 - Acceleratie radiala cu avans rapid
(MP_maxTransAccHi)

20 Index axa Viteza de avans max. (MP_maxFeed) in

fizica mm/min

21 Index axa Acceleratie max. (MP_maxAcceleration)

fizica inm/s2

22 Index axa Soc de tranzitie maxim al axei in avans

fizica rapid (MP_axTransJerkHi) in m/s2

23 Index axa Soc de tranzitie maxim al axei in timpul

fizicd avansului de prelucrare (MP_ax-
TransJerk) in m/s3

24 Index axa Control reactie poz. acceleratie

fizicad (MP_compAcc)

25 Index axa Soc specific axei la viteze reduse (MP_ax-

fizica PathJerk) in m/s3

26 Index axa Soc specific axei la viteze mari (MP_ax-

fizica PathJerkHi) in m/s3

27 Index axa Examinare mai precisd a tolerantei la

fizica colturi (MP_reduceCornerFeed)
0 = dezactivat, 1 = activat

28 Index axa DCM: Toleranta maxima pentru axele

fizica liniare in mm (MP_maxLinearTolerance)

29 Index axa DCM: Tolerantd maxima a unghiului in [°]

fizicd (MP_maxAngleTolerance)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
30 Index axa Monitorizare toleranta pentru filete succe-
fizica sive (MP_threadTolerance)
31 Index axa Forma (MP_shape) filtrului axisCutterLoc
fizica 0: Oprit
1: Mediu
2: Triunghi
3:HSC
4: HSC avansat
32 Index axa Frecventa (MP_frequency) filtrului
fizicd axisCutterLoc in Hz
33 Index axa Forma (MP_shape) filtrului axisPosition
fizica 0: Oprit
1: Mediu
2: Triunghi
3:HSC
4. HSC avansat
34 Index axa Frecventa (MP_frequency) filtrului
fizica axisPosition in Hz
35 Index axa Ordinea filtrului pentru modul de operare
fizica Manual (MP_manualFilterOrder)
36 Index axa Modul HSC (MP_hscMode) al filtrului
fizica axisCutterLoc
37 Index axa Modul HSC (MP_hscMode) al filtrului
fizica axisPosition
38 Index axa Soc specific axei pentru miscari de palpa-
fizica re (MP_axMeasJerk)
39 Index axa Ponderare eroare filtru pentru calcularea
fizicd deviatjei filtrului (MP_axFilterErrWeight)
40 Index axa Lungimea maxima a filtrului de pozitie
fizica (MP_maxHscOrder)
41 Index axa Lungimea maxima a filtrului CLP
fizica (MP_maxHscOrder)
42 - Viteza de avans maxima a axei la avansul
de prelucrare (MP_maxWorkFeed)
43 - Acceleratie maxima pe traseu la avans de
prelucrare (MP_maxPathAcc)
44 - Acceleratie maxima pe traseu la avans
rapid (MP_maxPathAccHi)
45 - Forma filtrului de netezire
(CfgSmoothingFilter/shape)
0 = Oprit
1 = Medie
2 = Triunghi
46 - Ordinea filtrului de netezire (numai valori-

le cu numere impare)
(CfgSmoothingFilter/order)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
47 - Tipul profilului de accelerare

(CfgLaPath/profileType)
0 = In formé de clopot

1 = Trapezoid

2 = Trapezoid avansat

48 - Tipul profilului de accelerare pentru avans
rapid
(CfgLaPath/profileTypeHi)
0 = In formé de clopot
1 = Trapezoid
2 = Trapezoid avansat

51 Index axa Compensarea urmatoarei erori in faza de
fizica soc (MP_IpcJerkFact)

52 Index axa Factor kv al controlerului de pozitie in 1/s
fizica (MP_kvFactor)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Masurati utilizarea maxima a unei axe

621 0 Index axa Finalizati mdsuratoarea sarcinii dinamice
fizica si salvatj rezultatul in parametrul Q speci-
ficat.
Citire continut SIK
630 0 Nr. optiune Puteti determina explicit daca optiunea

SIK datd in IDX a fost setatd sau nu.
1 = optiunea este activata
0 = optiunea nu este activata

1 - Puteti determina daca este setat un
Feature Content Level (Nivel de conti-
nut al caracteristicilor) (pentru functji de
optimizare) si care anume.

-1 = Nu este setat niciun FCL
<Nr.> = FCL setat

2 - Citire numar de serie al SIK
-1 = Niciun SIK valid in sistem

10 - Definire tip de control:
0 =iTNC 530
1 = control pe baza de NCK (TNC 640,
TNC 620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Date generale ale discului de rectificat

780 2 - Latime

3 - Consola

4 - Unghi alfa (optional)

5 - Unghi gama (optional)

6 - Adancime (optional)

7 - Raza de rotunjire la muchia "Mai indepar-
tatd" (optional)

8 - Raza de rotunjire la muchia "Mai apropia-
t&" (optional)

9 - Raza de rotunjire la muchia "Cea mai
apropiatad" (optional)

10 - Muchie activa:

11 -

12 - Disc extern sau intern?

13 - Unghi de compensare al axei B (fata de
unghiul de baza al locatiei)

14 - Tip de disc unghiular

15 - Lungimea totald a discului de rectificat

16 - Lungimea marginii interioare a discului de
rectificat

17 - Diametru minim al discului (limita de
uzurd)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

18 - Latime minima a discului (limita de uzurd)

19 - Numadr sculd

20 - Vit. de tdiere

21 - Viteza de tdiere max. admisibila

27 - Tip de baza disc: cu tdiere in relief

28 - Taiere in relief la exterior

29 - Taiere in relief la interior

30 - Stare definitie

31 - Compensarea razei

32 - Compensarea lungimii totale

33 - Compensare consola

34 - Valoare de compensare pentru lungimea
pana la marginea cea mai interioara

35 - Raza arborelui discului de rectificat

36 - Indreptare initiald efectuat&?

37 - Locatia sculei de indreptat pentru indrep-
tarea initiala

38 - Sculd de indreptat pentru indreptarea initj-
ala

39 - Discul de rectificat a fost mdsurat?

51 - Sculd de indreptat pentru indreptare pe
diametru

52 - Sculd de indreptat pentru indreptare pe
marginea exterioara

53 - Scula de indreptat pentru indreptare pe
marginea interioara

54 - Indreptarea diametrului in functie de
numarul de apelari

55 - Indreptarea marginii exterioare in functie
de numarul de apeldari

56 - Indreptarea marginii interioare in functie
de numarul de apelari

57 - Contor indreptare diametru

58 - Contor indreptare margine exterioara

59 - Contor indreptare margine interioara

101 - Raza discului de rectificat
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Geometria detaliata (contur) a discului de rectificat

783 1 1 Latime sanfren al partii exterioare a discu-
lui
2 Latime sanfren al partii interioare a discu-
[ui
2 1 Unghi sanfren al partii exterioare a discu-
lui
2 Unghi sanfren al partji interioare a discului
3 1 Raza colf a partii exterioare a discului
2 Raza colf a partii interioare a discului
4 1 Lungime laterala a partii exterioare a
discului
2 Lungime laterald a partii interioare a
discului
5 1 Lungime relief al partii exterioare a discu-
lui
2 Lungime relief al partii interioare a discu-
lui
6 1 Unghi relief al partii exterioare a discului
2 Unghi relief al partii interioare a discului
7 1 Lungime canelurd a partii exterioare a
discului
2 Lungime canelurd a partii interioare a
discului
8 1 Unghi de plecare al partii exterioare a
discului
2 Unghi de plecare al partii interioare a
discului
9 1 Adancime totala pe exterior
2 Adancime totala pe interior
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Cititi informatiile privind siguranta functionala (FS)

820 1 - Limitari FS:
0 = Fara siguranta functionala (FS)
1 = Usa de protectie deschisad (SOM1)
2 = Usd de protectie deschisa (SOM2)
3 = Usd de protectie deschisa (SOM3)
4 = Usd de protectie deschisd (SOM4)
5 = Toate usile de protectie sunt inchise

Scriere date pentru monitorizarea dezechilibrului

850 10 - Activati si dezactivati monitorizarea
dezechilibrului
0 = monitorizare dezechilibru inactiva
T = monitorizare dezechilibru activa

Contor piese de prelucrat

920 1 - Piese de prelucrat planificate.
In modul de operare Rulare test, de
obicei contorul genereaza valoarea 0.

2 - Piese de prelucrat deja prelucrate.
In modul de operare Rulare test, de
obicei contorul genereaza valoarea 0.

12 - Piese de prelucrat care nu au fost prelu-
crate inca.
In modul de operare Rulare test, de
obicei contorul genereaza valoarea 0.

Citire si scriere date ale sculei curente

950 1 - Lungimea sculei L

- Raza sculei R

- Raza R2 sculd

Supradimensionare pt. lungime DL scula

- Supradimensionare raza sculd DR

- Supradimensionare raza scula DR2

- Sculd blocata TL
0 = deblocatd, 1 = blocata

NI o ~WN
1

- Numarul sculei de schimb RT

- Varsta maxima sculd TIME1

10 - Varstd maxima sculd TIME2 la TOOL
CALL

11 - Varsta curenta scula CUR.TIME

12 - Stare PLC

13 - Lungime dinte in axa sculei LCUTS

14 - Unghi maxim de patrundere ANGLE

15 - TT: Numarul de dinti ai sculei CUT

16 - TT: Toleranta uzura pentru lungime LTOL
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Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu-  Sistemului de
lui... Date...

17 - TT: Toleranta uzurd pentru raza RTOL

18 - TT: Directie de rotatie DIRECT
0 = pozitiva, -1 = negativa

19 - TT: Abatere in plan R-OFFS
R =99999,9999

20 - TT: Decalaj lungime L-OFFS

21 - TT: Toleranta de rupere in lungime
LBREAK

22 - TT: Toleranta rupere in raza RBREAK

28 - Vitezd maxima a brosei [rpm] NMAX

32 - Unghi la varf TANGLE

34 - LIFTOFF permis
(0=Nu, 1=Da)

35 - Toleranta uzura pentru raza R2TOL

36 - Tip sculd TYPE (frezd = 0, masind de
rectificat = 1, ... palpator = 21)

37 - Linie corespondenta in tabelul palpatoru-
[ui

38 - Amprenta de timp a ultimei utilizari

39 - CAV

40 - Pas pentru ciclurile de filet

41 - AFC: sarcind de referinta

42 - AFC: avertizare timpurie suprasarcina

43 - AFC: oprire NC suprasarcina

44 - Depasirea duratei de viata a sculei

45 - Latimea fetei frontale a insertiei indexabi-
le (RCUTS)

46 - Lungimea utilizabild a frezei

47 - Raza gatului frezei (RN)
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Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Citire si scriere date ale sculei de strunjire curente

951 1 - Numar sculd

2 - Lungime sculd XL

3 - Lungime scula YL

4 - Lungime scula ZL

5 - Supradimensionare lungime sculd DXL

6 - Supradimensionare pentru lungime scula
DYL

7 - Supradimensionare lungime sculd DZL

8 - Raza sculei (RS)

9 ) Orientare sculd (TO)

10 - Unghi de orientare a brosei (ORI)

11 - Unghi scula P_ANGLE

12 - Unghi punct T_ANGLE

13 - Latime de canelare CUT_WIDTH

14 - Tip (de ex., sculd pentru degrosare, finisa-
re, filetare, canelare sau scula circulard)

15 - Lungimea muchiei de aschiere CUT_LEN-
GTH

16 - Compensarea diametrului piesei de prelu-

crat WPL-DX-DIAM in sistemul de coordo-
nate al planului de lucru WPL-CS

17 - Compensarea diametrului piesei de prelu-
crat WPL-DZL in sistemul de coordonate
al planului de lucru WPL-CS

18 - Supradimensionare latime de canelare
19 - Supradimensionare raza de tdiere
20 - Rotatie in jurul unghiului spatial B pentru

sculele de canelare cu maniveld
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Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Datele dispozitivului de indreptare activ curent

952 1 - Numadr sculd
2 - Lungime sculd XL
3 - Lungime scula YL
4 - Lungime scula ZL
5 - Supradimensionare pt. lungime DXL sculd
6 - Supradimensionare pt. lungime DYL scula
7 - Supradimensionare pt. lungime DZL scula
8 - Raza taietor
9 - Pozitia de taiere
13 - Latime freza pentru placéa sau rold
14 - Tip (de ex., diamant, placé, brosg, rold)
19 - Supradimensionare raza freza
20 - Viteza arborelui unei brose sau role de
indreptat

Zona de memorie liber disponibila pentru gestionarea sculelor.

956 0-9 - Zona cu date liber disponibile pentru
gestionarea sculelor. Datele nu sunt
resetate cand programul este abandonat.

Date de transformare pentru scule generale

960 1 - Pozitie in cadrul sistemului de scule
definita explicit:

2 - Pozitie definita de directii:
3 - Deplasare in X

4 - DeplasareinY

5 - Deplasarein Z

6 - Componenta X a directiei Z
7 - Componenta Y a directiei Z
8 - Componenta Z a directjei Z
9 - Componenta X a directiei X
10 - Componenta Y a directiei X
11 - Componenta Z a directiei X
12 - Tipul definitiei unghiului:

13 - Unghi 1

14 - Unghi 2

15 - Unghi 3
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Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Utilizare si prelucrare scule

975 1 - Test de utilizare scula pentru programul
curent:
Rezultat —2: Testul nu este posibil, functie
dezactivata in configuratie
Rezultat —1: Testul nu este posibil, fisierul
de utilizare scula lipseste
Rezultat 0: Test OK, toate sculele disponi-
bile
Rezultat 1: Testul nu este OK

2 Linie Verificati disponibilitatea sculelor necesa-
re in masa mobila din IDX de linie in
tabelul curent de mese mobile.

-3 = Niciun palet definit in rAndul IDX
sau functia a fost apelata in afara editarii
mesei mobile

-2 /-1/0/1 consultati NR1

Ridicare scula la oprire NC

980 3 - (Aceasta functie este invechitd—
HEIDENHAIN vd recomanda sa nu o mai
folositi. ID980 NR3 = 1 este echivalent cu
ID980 NR1 = -1, ID980 NR3 = 0 are acela-
si efect ca ID980 NR1 = 0. Alte valori nu
sunt admise.)

Activare ridicare pana la valoarea definita
in CfgLiftOff:

0 = Blocare functie de ridicare

1 = Activare functie de ridicare

Cicluri palpator si transformari coordonate

990 1 - Abordare comportament:
0 = Comportament standard
1 = Abordare pozitie de palpare fara
compensare Raza efectiva, prescrierea de
degajare este zero

2 16 Mod de operare automat/manual al
masinii

4 - 0 = Tija nu este deviata
1 = Tija este deviata

6 - Palpatorul sculei TT este activ?
1=Da
0=Nu

8 - Unghi brosa instantaneu in [°]

10 Nr. parame-  Determinare numar scula din numele

tru QS sculei. Valoarea de retur depinde de

regulile configurate pentru cautarea
sculei de schimb.

Daca sunt mai multe scule cu acelasi
nume, va fi selectata prima scula din
tabelul de scule.
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Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Daca scula selectata prin aceste reguli
este blocata, va fi furnizatd o scula de
schimb.

—1: Nu s-a gasit nicio scula cu numele
specificat in tabelul de scule sau toate
sculele care se califica sunt blocate.

16 0 0 = Transfer control asupra brosei de
canal la PLC,
1 = Asumare control asupra brosei de
canal
1 0 = Trecere control brosa de sculd la PLC,

1 = Preluare control al brosei de scula

19 - Suprimare miscare palpator in cicluri:
0 = Miscarea va fi suprimatd (parame-
trul CfgMachineSimul/simMode nu este
egal cu FullOperation sau mod de operare
Rulare test este activ)
1 = Miscarea va fi efectuatd (parametru
CfgMachineSimul/simMode = FullOpe-
ration, poate fi programat in scopuri de
testare)
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Index...

Descriere

Stare executare

992 10

Scanare blocuri activa:
1=da,0=nu

11

Scanare blocuri-informatii despre scanare
blocuri

0 = Programul a inceput fara scanare
blocuri

1 = Ciclul de sistem Iniprog este rulat
naintea scanarii blocurilor

2 = Scanarea blocurilor este pornita

3 = Functiile sunt in curs de aplicare

-1 = Ciclul Iniprog a fost anulat Tnainte de
scanarea blocurilor

—2 = Anulare in timpul scanarii blocurilor
-3 = Anularea scanarii blocurilor dupa
faza de cdutare, inainte sau in timpul
actualizarii functiilor

—99 = Anulare implicita

12

Tip de anulare pentru interogare in cadrul
macrocomenzii OEM_CANCEL:

0 = Nicio anulare

1 = Anulare cauzata de o eroare sau
oprire de urgenta

2 = Anulare explicitd cu oprire interna
dupa oprire in mijlocul blocului

3 = Anulare explicitd cu oprire interna
dupa oprire la finalul unui bloc

14

Numarul ultimei erori FN14

16

Prelucrare reald activa?
1 = prelucrare,
0 = simulare

17

Grafica 2-D in timpul programarii este
activa?
1=da
0=nu

18

Grafica de programare in timp real (tasta
programabild DESENARE AUTOMATA)
activa?

1=Da

0=Nu

20

Informatii despre modul de operare
combinat frezare/strunjire:

0 = Frezare (dupd FUNCTION MODE
MILL)

1 = Strunjire (dupd FUNCTION MODE
TURN)

10 = Executare operatii pentru trecerea de
la strunjire-la-frezare

11 = Executare operatii pentru trecerea de
la frezare-la-strunjire
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

30 - Este permisa interpolarea mai multor
axe?
0 = Nu (de ex., pentru controlul aschierii
drepte)
1=da

31 - R+/R- posibild/permisa in modul MDI?
0=Nu
1=Da

32 0 Apelare ciclu posibild/permisa?
0=Nu
1=Da

Numar ciclu  Ciclu unic activat:
0=Nu
1=Da

40 - Copiere tabele in modul de operare
Rulare test?
Valoarea 1 va fi setatd cand este selec-
tat un program si cand este apasata tasta
programabild RESET+START Ciclul de
sistem iniprog.h va copia apoi tabelele si
va reseta originile sistemului.
0=nu
1=da

101 - M1017 activa (stare vizibil&)?
0=nu
1=da

136 - M136 activa?
0=nu
1=da
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Activare subfigier de parametri magina
1020 13 Nr. parame- A fostincarcat un subfisier de parametri
tru QS masina cu calea de la numdrul QS (IDX)?

1=Da
0=Nu

Setari de configurare pentru cicluri

1030 1 - Afisarea mesajului de eroare brosa nu se
roteste?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0=Nu,1=Da
2 - Afisare mesaj de eroare semn algebric

pentru adancime?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)
0=Nu,1=Da

Transfer de date intre cicluri HEIDENHAIN si macrocomenzi OEM

1031 1 0

Monitorizarea componentelor: contor al
madsuratorii. Ciclul 238 masurarea datelor
masinii creste automat valoarea acestui
contor.

Transfer de date intre cicluri HEIDENHAIN si macrocomenzi OEM

1031 1 1

Monitorizarea componentelor: Tip de
masurare

-1 = fara masurare. Scrierea valorii cu
FN17 incheie ciclul 238.

0 = test circular

1 = diagrama in cascada

2 =raspuns frecventa

3 = spectrul curbei de infasurare

Monitorizarea componentelor: Indicele
axei din CfgAxes\MP_axisList

Monitorizarea componentelor: argumen-
tele suplimentare depind de mdsurare
Mai multe informatii: "', Pagina

Mai multe informatii: "', Pagina

Mai multe informatii: "', Pagina

Mai multe informatii: "', Pagina

100 -

Monitorizarea componentelor: nume
optionale ale sarcinilor de monitorizare,
asa cum se specifica in System\Monito-
ring\CfgMonComponent. Dupa finaliza-
rea masuratorii, sarcinile de monitorizare
mentionate aici sunt executate consecu-
tiv. Cand alocati parametrii de intrare, nu
uitati sa separati prin virgula sarcinile de
monitorizare enumerate.

Setarile utilizatorului pentru interfata cu utilizatorul

1070 1 -

Limita viteza de avans pentru tasta soft
FMAX; 0 = FMAX este inactiva
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID-  Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...
Test de biti
2300 Number Numar bit Aceasta functie verifica daca a fost setat

un bit intr-un numar. Numarul care trebuie
verificat este transferat ca NR, bitul care
trebuie cdutat ca IDX, cu IDX0 desem-
nand bitul cel mai putin semnificativ.
Pentru a apela aceasta functie pentru
numere mari, asigurati-va ca transferati
NR ca parametru Q.

0 = Bitul nu este setat

1 = Bit setat
Cititi informatiile despre program (sir sistem)
10010 1 - Calea subprogramului mesei mobile, fara

apeluri de subprogram utilizandCALL
PGM

2 - Calea programului NC afigat pe afisajul
blocului

3 - Calea ciclului selectat cu SEL CYCLE sau

CYCLE DEF 12 PGM CALL sau calea
ciclului activ curent

10 - Calea programului NC selectat cu SEL
PGM "...".
Acces indexat la parametrii QS
10015 20 Nr. parame-  Citeste QS(IDX)
tru QS
30 Nr. parame-  Returneaza sirul pe care il obtineti daca
tru QS nlocuiti orice, cu exceptia literelor si cifre-
lor din QS (IDX) cu,_".

Citire date canal (sir sistem)

10025 1 - Numele canalului de prelucrare (cheie).

Citire date pentru tabelele SQL (sir sistem)

10040 1 - Numele simbolic al tabelului de presetari.

2 - Numele simbolic al tabelului de origine.

3 - Numele simbolic al tabelului de presetari
pentru masa mobila.

10 - Numele simbolic al tabelului de scule.

11 - Numele simbolic al tabelului de buzunare.

12 - Numele simbolic al tabelului de scule de
strunjire
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Valori programate la apelarea sculei (sir sistem)
10060 1 - Nume scula

Citire cinematica masina

10290 10 - Nume simbolic al cinematicii masinii de
la Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels programat in
FUNCTION MODE MILL sau FUNCTION
MODE TURN.

Comutare interval traversare (sir sistem)

10300 1 - Numele tastei ultimului interval activ
pentru traversare

Cititi ora curenta a sistemului (sirul de sistem)

10321 1-16 - 1: ZZ LL.AAAA hh:mm:ss
2 5i16: ZZ LL.AAAA hh:mm
3:ZZ LL.AA hh:mm
4: AAAA-LL-ZZ hh:mm:ss
5si 6: AAAA-LL-ZZ hh:mm
7: AA-LL-ZZ hh:mm
8519 ZZ LLAAAA
10: ZZ LL.AA
11: AAAA-LL-ZZ
12: AA-LL-ZZ
13 si 14: hh:imm:ss
15:hh:mm
Ca alternativa, puteti utiliza DAT din
SYSSTR(...) pentru a specifica o ora a
sistemului in secunde, aceasta fiind utili-
zatd pentru formatare.

Citire date palpatoare (TS, TT) (sir sistem)

10350 50 - Tipul sondei TS din coloana TIP din
tabelul de palpatoare (tchprobe.tp)
70 - Tip de palpator TT al sculei din CfgTT/
type.
73 - Numele tastei palpatorului activ TT al

sculei din CfgProbes/activeTT.

Citire si scriere date palpatoare (TS, TT) (sir sistem)

10350 74 - Numarul de serie al palpatorului activ TT
al sculei din CfgProbes/activeTT.

Citire date pentru prelucrarea mesei mobile (sir sistem)

10510 1 - Nume masa mobila.

2 - Calea mesei mobile selectate.

Citire ID versiune de software NC (sir sistem)

10630 10 - Acest sir corespunde formatului ID-ului
de versiune afisat, i.e. 340590 07 sau
817601 04 SP1.
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Prezentari generale | Date de sistem

Nume Numarul ID- Numarul Index... Descriere
grup ului Grupu- Sistemului de
lui... Date...

Date generale ale discului de rectificat
10780 1 - Nume disc
Cititi informatiile privind ciclul de dezechilibrare (sir sistem)

10855 1 - Calea tabelului de calibrare a dezechili-
brului pentru cinematica activa

Citirea datelor sculei curente (sir sistem)
10950

- Nume curent scula.

]
2 - Valoare din coloana DOC a sculei active
3 - Setare control AFC
4
5

- Cinematica transportor sculd

- Element din coloana DR2TABLE — numele
de fisier al tabelului de valori de compen-
sare pentru 3D-ToolComp

Citirea datelor din FUNCTION MODE SET (sir de sistem)

11031 10 - Returneaza selectia macroinstructiunii
FUNCTION MODE SET <modul OEM> ca
Sir.
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Incrementale...........c.cccooeeene. 175
Polare.......coooooieii 173
Definitie piesa bruta de lucru...... 148
DEF SCULA ..o, 169
Denumirea axei..........cccoooevrrnna. 100
Despre Manualul utilizatorului...... 29
Despre produs...........c.cccevvvenennnn. 39
Dezechilibru........cocoooooiioii 136
Dispozitiv de codare..................... 101
Dispozitiv de codare a pozitiei.... 101
Dispozitiv de codare lineara........ 101
Dispozitiv de codare unghiulara. 101
Dispozitiv USB.........ccccooovovi 360
Tndepartare..........cccoovcoevevceen., 361
Documentatie suplimentara......... 31
Durata de temporizare
CICHCE. oo 392
UNICA. ..o, 391
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editor Klartext..........cccoooeeeinnnn. 118
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Sondele tactile de la HEIDENHAIN

va ajutd sd reduceti timpul neproductiv si sa imbunatatiti
acuratetea dimensionala a pieselor de prelucrat finisate.

Sonde tactile pentru piese de prelucrat
TS 150, TS 260, Transmisie semnal prin cablu
TS 750

TS 460, TS 760 Transmisie radio si prin infrarosii
TS 642, TS 740 Transmisie prin infrarosii

®  Aliniere piese de prelucrat
m Setare presetare
®m Mdasurarea piesei de prelucrat

Sonde tactile pentru scule
TT 160 Transmisie semnal prin cablu

TT 460 Transmisie prin infrarosu

® Masurare scula
= Monitorizare uzura
® Detectare defectiune scule
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