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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
m Configurarea pieselor de prelucrat
®  Prelucrarea pieselor de prelucrat
® Eliminarea posibilelor erori in timpul ruldrii programului
B Crearea sitestarea programelor NC

m 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
B Eliminarea posibilelor eroriin 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

o 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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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 66

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 57

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 66
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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 61

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Ajutor’, Pagina 1420

Operarea TNCguide este identica in ambele cazuri.

Mai multe informatii: 'Simboluri", Pagina 62
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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 62
2 Bara de titlu din asistenta de produs integrata TNCguide

ee 1l

Mai multe informatii: "Simboluri din asistenta de produs integrata TNCguide",
Pagina 62

3 Coloana de continut din TNCguide
4 Separator intre coloanele TNCguide

Reglati Iatimea coloanei prin intermediul separatorului.
5 Coloana de navigare din TNCguide
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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: "Cdutare in TNCguide", Pagina 63

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 63
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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 59

> 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 1447

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 209

Usurinta in utilizare creste, de ex., odata cu utilizarea palpatoarelor, a rotilor de mana
sau a unui mouse 3D.

Mai multe informatii: "Hardware", Pagina 81

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 functji 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 siguranta a unui produs precum o masina-unealta.

Sistemul de control reprezinta o componenta a masinii, dar nu 0 masina completa,
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.

0 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, vd confruntati cu o configuratie
diferita, contactati imediat proprietarul.

In plus, HEIDENHAIN contribuie la imbunététirea 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.

0 Contribuiti in mod activ la cresterea sigurantei prin raportarea tuturor
informatiilor lipsa sau eronate.

Mai multe informatii: "'Contactati personalul editorial’, Pagina 63
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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.

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022

67



2.2

68

Despre produs | Masuri de siguranta

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

A PERICOL

Atentie: pericol pentru utilizator!

Functia PORN.AUT. porneste automat operatia de prelucrare. Masinile deschise
cu zone de lucru nesecurizate implica un pericol foarte mare pentru operatorul
masinii.

» Utilizati functia PORN.AUT. exclusiv pe masinile inchise
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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!

Neobservarea abaterilor intre pozitiile curente ale axelor si cele preconizate
de sistemul de control (salvate la oprire) poate duce la miscari nedorite si
neprevazute ale axelor. Existd risc de coliziune intre rularea de referinta a
celorlalte axe si toate miscarile ulterioare!

» Verificati pozitjile axelor

> Confirmati fereastra contextuald cu DA numai in cazul in care corespund
pozitiile axelor

» In ciuda confirmarii, la inceput deplasati cu grija numai axa

> Dacd exista discrepante sau daca aveti indoieli, contactati producatorul
masinii-unelte.

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

O pana de curent in timpul operatiei de prelucrare poate cauza ,deplasarea
limitrofd” sau ruperea axelor. in plus, daca scula a fost aplicata inainte de pana
de curent, atunci nu se poate realiza raportarea la axe dupa repornirea sistemului
de control. Pentru axele fara referintd, sistemul de control preia ultimele valori de
axe salvate ca pozitia curentd, care se poate abate de la pozitia efectiva. Astfel,
miscarile succesive de avans transversal nu corespund cu miscarile anterioare
penei de curent. Daca scula inca este aplicatd in timpul miscarilor de avans
transversal, atunci scula si piesa de lucru pot sustine deteriorarea cauzata de
tensiune!

» Utilizati o vitezd mica de avans

» Avetiin vedere faptul cd monitorizarea intervalului de parcurgere nu este
disponibila pentru axele fara referinta.

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.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat dacd 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 sigura inainte de raportarea la axe
> Atentie la potentialele coliziuni

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control utilizeaza lungimea definitd a sculei din tabelul de scule
pentru compensarea lungimii sculei. Lungimile incorecte ale sculei vor avea
drept rezultat o compensare incorectd 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

Atentie: Deteriorare considerabila a bunurilor!

Campurile nedefinite din tabelul de presetari se comporta diferit din cAmpurile
definite cu valoarea 0: Campurile definite cu valoarea 0 suprascriu valoarea
anterioard la activare, in timp ce valoarea anterioara este pastratd cu campurile
nedefinite.

» Inainte de activarea unei presetari, verificati dacé toate coloanele contin valori.

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 72

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.
Mai multe informatii: "Vizualizarea optiunilor software’, Pagina 1967

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.

Mai multe informatii: "Hardware’, Pagina 81

Optiuni de software

Axa suplimentara
(optiunile delaQla7)

Definitie si aplicatie

Bucla de control suplimentara

O bucla de control este necesara pentru fiecare axa sau brosa deplasata la o
valoare nominala 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
avansate 1
(optiunea 8)

Functii avansate (setul 1)
Pe masinile cu axe rotative, aceasta optiune de software permite prelucrarea
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 1008

®  Programarea contururilor de pe suprafata nerulata a unui cilindru, de ex.,
utilizand Ciclul 27 SUPRAFATA CILINDRU
Mai multe informatii: "Ciclul 27 SUPRAFATA CILINDRU (optiunea 8)",
Pagina 1216

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 1278

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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Set de functii
avansate 2
(optiunea 9)
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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 1052

B Rularea programelor NC cu vectori, inclusiv compensarea optionald a sculei
3D
Mai multe informatii: "Compensarea sculei 3D (optiunea 9)", Pagina 1077

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.
Mai multe informatii: "Monitorizarea dinamica a coliziunilor(DCM, optiu-
nea 40)", Pagina 1114

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.

"Aplicarea contururilor si pozitiilor in programe NC cu Import CAD (optiu-
nea 42)"
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Optiuni de software

Setari globale PGM
(optiunea 44)

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.

Mai multe informatji: 'Globale Programmeinstellungen GPS', Pagina

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 electrica a brosei. Sistemul de control mareste viteza de
avans pe masura ce incarcarea scade si reduce viteza de avans pe masura ce
incdrcarea creste.

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

Mai multe informatii: "Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45)",
Pagina 1146

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 masuratori si
corectii repetate.

Mai multe informatii: "Ciclurile palpatorului: Mdsurarea automata a cinemati-
cii", Pagina 1739

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 212

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.

Mai multe informatii: "Ciclul 453 GRILA CINEMATICA (optiunea 48), (optiu-
nea 52)", Pagina 1773
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Optiuni de software

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

Mai multe informatii: "Server OPC UA NC (optiunile 56 - 61)", Pagina 1980

4 axe suplimentare
(optiunea 77)

4 bucle de control suplimentare

vezi "Axa suplimentara
(optiunile de la 0 la 7)"

8 axe suplimentare
(optiunea 78)

8 bucle de control suplimentare

vezi "Axa suplimentara
(optiunile dela0la 7)"

3D-ToolComp
(optiunea 92)

3D-ToolComp numai in combinatie cu setul de functii 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 informatii: "Compensarea razei 3D in functie de unghiul de contact
al sculei (optiunea 92)", Pagina 1091

Gestionarea extinsa
a sculelor
(optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor

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

Tabelele prezintd urmdtoarele continuturi:

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

Mai multe informatii: "Lista de pozit. (optiunea 93)", Pagina 1895

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

Mai multe informatii: "Ordine util. T (optiunea 93)", Pagina 1893

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

Interpolare avansata
a brosei
(optiunea 96)

Definitie i aplicatie
Brosa cu interpolare

Aceasta 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
Mai multe informatii: "Ciclul 297 IPO.-ROTIRE CUPLARE (optiunea 96)",
Pagina 636

= Ciclul 292 IPO.-ROTIRE CONTUR pentru finisarea contururilor rotativ
simetrice
Mai multe informatii: "Ciclul 292 IPO.-ROTIRE CONTUR (optiunea 96)",
Pagina 643

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

Sincronizare brosa
(optiunea 131)

Sincronizare brosa

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

Optiunea de software include urmatoarele functii:

B Sincronizarea brosei pentru operatia speciala de prelucrare, de ex.,
strunjirea poligonala

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

Mai multe informatii: "Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT (optiunea 131)",
Pagina 919

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.

Mai multe informatii: 'Fereastra Remote Desktop Manager (optiunea 133)",
Pagina 1993

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 dinamica a coliziunilor, DCM).

In plus, optiunea de software poate fi utilizatd pentru monitorizarea coliziunilor

elementelor de fixare ale piesei de prelucrat.

Mai multe informatii: "Integrarea elementelor de fixare in monitorizarea coliziu-
nilor (optiunea 140)", Pagina 1125

Compensare interfe-
renta
(optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor CTC

Utilizand aceasta optiune de software, producatorul masinii poate, de ex.,
sa 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.
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Optiuni de software
Controlul adaptiv al
incarcarii

(optiunea 143)
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Definitie i aplicatie
Controlul adaptiv al incarcarii LAC

Utilizadnd 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 miscarii 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 imbundtati calitatea suprafe-
tei piesei de prelucrat, pentru a spori durata de viata a sculei si a reduce incar-
carea masinii. In functie de tipul masinii, rata de eliminare a metalului poate fi
crescuta cu peste 25%.

Mai multe informatii: "Controlul activ al vibratiilor (ACC, optiunea 145)",
Pagina 1154

Controlul vibratiilor
masinii
(optiunea 146)

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 sd reparati fisiere
defecte ale elementelor de fixare si ale portsculelor sau s& pozitionati fisierele
STL generate din simulare pentru o operatie de prelucrare diferita.

Mai multe informatii: 'Generarea fisierelor STL cu Caroiaj 3D (optiunea 152)",
Pagina 1414

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 1808

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.
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Optiuni de software

Rectificare
(optiunea 156)

Definitie i aplicatie
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:
® |nstrumente specifice rectificarii, inclusiv sculele de indreptare
B 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 224

Taiere dinti angrenaj
(optiunea 157)

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

Mai multe informatii: "Ciclul 285 DEF. ROATA DINTATA (optiunea 157)",
Pagina 930

= (Ciclul 286 FREZ. AUTOGENER DANT

Mai multe informatii: "Ciclul 286 FREZ. AUTOGENER DANT (optiunea 157)",
Pagina 932

® Ciclul 287 RULARE DANTURA

Mai multe informatii: "Ciclul 287 RULARE DANTURA optiunea 157",
Pagina 941

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

Strunjire v2
(optiunea 158)

Strunijirea 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.
Mai multe informatii: "Ciclul 882 STRJ SIMULTAN. DEGR. (optiunea158) ",
Pagina 837
= Ciclul 883 STRJ SIMULTAN. FINIS
Mai multe informatii: "Ciclul 883 STRJ SIMULTAN. FINIS (optiunea 158)",
Pagina 842

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

Frezare contururi
optimizate
(optiunea 167)

Despre produs | Software

Definitie i aplicatie
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: "Cicluri OCM", Pagina 608

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 legdtura cu brosa sculei sau cu scula cu valori-
le unei operatii de prelucrare de referinta.

Mai multe informatii: "Arbeitsbereich Prozessiiberwachung (Option #168)",
Pagina

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.
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2.4

Informatii privind licentierea si utilizarea

Software open-source

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

supusd 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 doud ori sau faceti dublu clic pe Despre HeROS
e > Sistemul de control deschide fereastra HEROS Licence

Viewer.

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.

Mai multe informatii: "Server OPC UA NC (optiunile 56 - 61)", Pagina 1980

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 72

Gama efectiva de functii depinde, printre altele, de imbunatatirile hardware si de
optiunile de software activate.
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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 96
Mai multe informatii: "Elemente de operare ale tastaturii’, Pagina 96
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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.

Mai multe informatii: "Setari", Pagina 1959

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

® Solutii de curdtare cu aburi
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Unitate de tastatura
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Despre produs | Hardware

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 96

Mai multe informatii: 'Elemente de operare ale tastaturii’, Pagina 96

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

Despre produs | Hardware

Dacd aveti nevoie de piese de schinmb pentru tastele unitatii de tastaturd, contactati

HEIDENHAIN sau producdatorul masinii.

Mai multe informatii: "Taste pentru unitatile de tastatura si panourile de operare ale

masinii’, Pagina 2140

pe tastatura.

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

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 afard

> Asezali tasta pe garniturd si

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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2.4.3  imbunatatiri hardware
Imbunatatirile hardware va oferd posibilitatea de a adapta masina-unealts la nevoile

dvs. individuale.

TNC7 dispune de diverse imbunatatiri de hardware, fiecare dintre acestea putand
fi activate separat si chiar ulterior de catre producdtorul masinii. Urmatoarea
prezentare generala cuprinde doar imbunatatirile care sunt relevante pentru dvs.

o Retineti faptul ca anumite imbunatatiri de hardware necesita si optiuni
software suplimentare.

Mai multe informatii: "Optiuni software', Pagina 72

imbunatatiri hardwa-
re

Roti de mana electro-
nice

Definitie si aplicatie

Puteti sa utilizati aceste imbunatatiri pentru pozitionarea manuala exacta a
axelor masinii. Variantele portabile wireless imbunatatesc ergonomia si cresc
versatilitatea.

Rotile de méana au urmatoarele caracteristici:

B Portabile sau montate in panoul de control al masinii
m Cu sau fara afisaj

B cu sau fara functionalitatea de siguranta functionala

Rotile de méana electronice, de exemplu, simplificd in mare masura configura-
rea piesei de prelucrat.

Mai multe informatji: "Roata de mana electronica’, Pagina 1929

Sonde tactile pentru
piese de prelucrat

Sistemul de control utilizeaza aceastd imbunatétire pentru detectarea automa-
ta si de precizie a pozitiilor si abaterilor de aliniere a piesei de prelucrat .

Palpatoarele pentru piese de prelucrat au urmatoarele caracteristici:
®  Cu transmisie radio sau prin infrarosii
m Cu sau fard cablu

Palpatoarele pentru piesele de prelucrat, sunt utile, de exemplu, la configurarea
rapida a piesei de prelucrat si corectarea automata a dimensiunilor in timpul
ruldrii programului.

Mai multe informatii: "Functiile palpatorului in modul de operare Manual’,
Pagina 1469

Sonde tactile pentru
scule

Sistemul de control utilizeaza aceastd imbunatatire pentru calibrarea automata
si de precizie a sculelor direct in masina .

Palpatoarele pentru scule au urmatoarele caracteristici:
®m Masurare fard contact sau tactila

m Cu transmisie radio sau prin infrarosii

B Cu sau fard cablu

Palpatoarele pentru scule, sunt utile, de exempluy, la configurarea rapida a
piesei de prelucrat si corectarea automata a dimensiunilor si controlul ruperii in
timpul ruldrii programului.

"Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a sculei"

Sisteme de inspectie

Folositi aceasta imbunatatire pentru a inspecta scula folosita.

Cu ajutorul sistemului de inspectie VT 121, puteti inspecta vizual muchiile de
taiere in timpul ruldrii programului, fara a scoate scula.

Sistemul de inspectie ajuta la evitarea deteriordrilor in timpul rularii programu-
lui, prevenind astfel cheltuielile inutile.
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imbunatatiri hardwa-
re

Statii de operare supli-
mentare

Despre produs | Hardware

Definitie si aplicatie

Aceastd imbunatatire adauga un al doilea ecran pentru a facilita operarea

controlului.

Statiile de operare ITC (industrial thin client) suplimentare se diferentiazé dupa

utilizarea lor preconizata:

m |TC 755 este o statie suplimentara compactg, care oglindeste ecranul
principal al sistemului de control, fdcand posibild operarea sistemului de
control.

m |TC 750 si ITC 860 sunt ecrane suplimentare care maresc zona de afisare
a ecranului principal, astfel incat sa puteti vizualiza mai multe aplicatii in
acelasi timp.

6 Prin addugarea unei tastaturi, ITC 750 si ITC 860 pot fi folosite
ca statii de operare suplimentare complete.

Statiile de operare suplimentare cresc confortul operatorului, in special pe
centrele de prelucrare mari.

PC-uri industriale

Puteti sa utilizati aceasta imbunatatire pentru a instala si rula aplicatii bazate
pe Windows.

Cu Manager desktop la distanta, (optiunea 133), puteti afisa aplicatiile pe
ecranul sistemului de control.

Mai multe informatii: "Fereastra Remote Desktop Manager (optiunea 133)’,
Pagina 1993

PC-ul industrial este o alternativa sigura si puternica la PC-urile externe.
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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 90
B Prezentarea generala a starii

Mai multe informatii: "Prezentarea generala a stdrii barei sistemului de
control’, Pagina 147
® Calculator

Mai multe informatii: "Calculator’, Pagina 1439
B Tastatura pe ecran

Mai multe informatii: "Tastatura virtuala a barei de comenzi’, Pagina 1422
B Setdri

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

®m Datasiora

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

Mai multe informatji: "Meniul de mesaje pe bara de informatii’,
Pagina 1443
= Simboluri

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022 89



2.6

90

Despre produs | Prezentarea modurilor de operare

3 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.
4 Spatiu de lucru
Mai multe informatii: "Spatii de lucru®, Pagina 92
5 Bara producator masina
Producatorul masinii configureaza bara producatorului masinii.
6 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

A

Moduri de operare

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

B Aplicatii pentru parametrii masinii

Mai multe informatii

Pagina 1959

Pagina 2008

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 1094

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

Pagina 1848

In modul de operare Programare, puteti realiza
urmdtoarele:

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

Modul de operare Manual contine urmdtoarele
aplicatii:

m Aplicatia Operare manuala
® Aplicatia MDI
B Aplicatia Setare

® Aplicatia Deplasare la pct ref.

Pagina 180
Pagina 1803
Pagina 1469
Pagina 174
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Simboluri

a4

Moduri de operare

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 spati-
ul de lucru, de exemplu dupa o pana de curent.

Mai multe informatii
Pagina 1824

Pagina 1842

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.

Pagina 1947

In modul de operare Masina, 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

92

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.
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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

Mai multe infor-
matii

Functie tastare Pagina 1469
In spatiul de lucru Functie tastare se pot seta presetdrile

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.

Lista comenzi Pagina 1808
In spatiul de lucru Lista comenzi, puteti edita si executa tabele

de mese mobile.

Deschidere fisier Pagina 1104
Spatiul de lucru Deschidere fisier permite, de ex., selectarea si

crearea fisierelor.

Formular pentru tabele Pagina 1853
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.

Formular pentru mese mobile Pagina 1816
In spatiul de lucru Formular, sistemul de control afiseazé contji-

nutul tabelului de mese mobile pentru randul selectat.

Depl. lib. Pagina 1842
In spatiul de lucru Depl. lib. puteti dezactiva scula dupd o pana

de curent.

GPS (optiunea 44) Pagina 1165
In spatiul de lucru GS, puteti defini transformarile si setarile

selectate fara a modifica programul NC.

Meniu principal Pagina 105

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

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.

Despre produs | Spatii de lucru

Mai multe infor-
matii

Pagina 1420

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 1379

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

Pagina 2009

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.

Pagina 141

Program

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

Pagina 195

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 maginii.

Pagina 1947

Selectare rapida

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

Pagina 1105

Simulare

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

Pagina 1447

Status simulare

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

Pagina 165

Start/Autentificare

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

Pagina 108

Stare

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

Pagina 149

Tabel

In spatiul de lucru Tabel, sistemul de control afiseaza continu-
tul unui tabel. Sistemul de control afiseaza o coloana cu filtre si
o functie de cdutare in partea stanga a anumitor tabele.

Pagina 1850
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Spatiu de lucru Mai multe infor-
matii
Tabela pentru parametrii masinii Pagina 2009

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

Tastatura Pagina 1422

In pentru spatiul de lucru Tastatura, puteti introduce functii NC,
litere si cifre si puteti naviga.

Prezentare generala Pagina 1954

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

Supraveghere Pagina 1188

In spatiul de lucru Monitorizare proces sistemul de control
afiseaza procesul de prelucrare in timpul ruldrii 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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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 96

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

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Despre produs | Elemente de operare

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 1312

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 1104

Selectati butonul din marginea extrema dreapta

5| e

Deschideti si inchideti meniul de mesaje

Mai multe informatii: "Meniul de mesaje pe bara de informa-
tii", Pagina 1443

CALC

Deschideti si inchideti calculatorul
Mai multe informatii: "Calculator”, Pagina 1439

Deschideti aplicatia Setari

Mai multe informatii: "Setari’, Pagina 1959

HELP

Deschideti asistenta online

Mai multe informatii: "Manual de utilizare ca asistenta de
produs integrata: TNCguide', Pagina 59
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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.

Tasta Functie
Deschiderea aplicatiei Operare manuala din modul de opera-
re Manual
Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manualad’,
Pagina 180
® Activarea si dezactivarea rotii de mana electronice din modul

de operare Manual

Mai multe informatii: "Roatad de mana electronica’,
Pagina 1929

@ Deschiderea filei Gestionare scule din modul de operare
Tabeluri

Mai multe informatii: "Management scule ', Pagina 271

@ Deschiderea aplicatiei MDI din modul de operare Manual
Mai multe informatii: "Aplicatia MDI", Pagina 1803
Deschiderea modului de operare Rulare program din modul
Bloc unic
Mai multe informatii: "Modul de operare Rulare program’,
Pagina 1824
m Deschiderea modului de operare Rulare program
Mai multe informatii: "Modul de operare Rulare program’,
Pagina 1824
Deschiderea modului de operare Programare
Mai multe informatii: "Modul de operare Programare’,
Pagina 193
) In timpul rul&rii programului NC, deschiderea spatiului de

lucru Simulare din modul de operare Programare

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru”,
Pagina 1447
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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 323

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 1379

o
I
I

Programarea unui sanfren
Mai multe informatii: "Sanfren CHF", Pagina 301

Programarea unii segment de linie dreapta
Mai multe informatii: "Linie dreapta L", Pagina 301

| K

Programarea unui arc circular cu introducerea razei
Mai multe informatii: "Traseu circular CR', Pagina 307

D
5
o

Programarea unui arc de rotunjire
Mai multe informatii: "Rotunjire RND", Pagina 303

@

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

Mai multe informatii: "Traseu circular CT", Pagina 309

Programarea unui centru de cerc sau a unui pol

Mai multe informatii: "Punctul centrului de cerc CC",
Pagina 304

Programarea unui arc circular cu referinta la centrul cercului
Mai multe informatii: "Traseu circular C ", Pagina 305

Ilil |Iii
c \‘U
o
X

PROBE

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

Mai multe informatii: "Cicluri programabile ale palpatorului®,
Pagina 1493

CYCL
DEF

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

Mai multe informatii: 'Definirea ciclurilor’, Pagina 431

CYCL
CALL

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

Mai multe informatii: 'Apelarea ciclurilor", Pagina 433

LBL
SET

Programarea unei etichete de salt

Mai multe informatii: 'Definirea unei etichete cu LBL SET",
Pagina 338
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Tasta Functie
e Programarea unui subprogram intr-o repetare de sectiune de
program
Mai multe informatii: "Apelarea unei etichete cu CALL LBL",
Pagina 339
Programarea unei opriri intentionate
Mai multe informatii: 'Programarea functiei STOP",
Pagina 1264
Preselectarea unei scule in programul NC
Mai multe informatii: "Preselectarea sculei prin DEF SCULA",
Pagina 284
Apelarea datelor sculei in programul NC
Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA",
Pagina 278
SPEC in fereastra Inserati functia NC, deschideti folderul Functii

FCT . . o A
speciale (de ex. pentru programare ulterioara a unei piese de

prelucrat brute)

pom 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

Marcati aplicatia activa pentru a naviga intre aplicatii

1 H B

Navigati intre zonele unei aplicatii
Potentiometre
Potentio- Functie
metru
100 Cresteti sau reduceti viteza de avans
mi@hm Mai multe informatii: "Avans F', Pagina 283
MW F %
(]
100 Cresteti sau reduceti viteza brosei
% % - Mai multe informatii: "Viteza brosei S', Pagina 282
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
comanda rapida

Functie

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

(3] x| & O X3 +

CTRL+S

Salvare
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Pictograma sau  Functie
comanda rapida

@ Salvare ca
Q Caut.
CTRL+F

I-—D Copiere
CTRL+C

If] Lipire
CTRL+V

&

Deschidere setari

I()

CTRL+Z

Anulare actiune

(N

CTRL+Y

Refacere actiune

= A

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 90
Mai multe informatii: "Prezentarea spatiilor de lucru’, Pagina 93
B Scule
In aceastd zon& puteti deschide unele scule din sistemul de operare HEROS.

Mai multe informatii: 'Sistem de operare HEROS', Pagina 2013
= Ajutor

In aceastd zond puteti deschide videoclipuri de instruire sau TNCguide.
= Favorite

In aceastd zon se regdsesc favoritele alese.

Mai multe informatii: "Addugarea si stergerea favoritelor", Pagina 106
In bara de titlu puteti efectua o cdutare a textului integral pentru orice sir.

£ Meniu princpal Cautare Q o x
Programming Help &
E,(‘> Fisiere ﬁ zi
Programare Training Documentatie
Utiimele fisiere:
Set Up >
Scule >
— N
. LY ® (=8 |
Navigator Intemet ~ Capturd de ecran Gnumeric
Setare Management scule E l D l
Xarchiver Vizualizator de doc...Emulator de terminal
Automatic
-p
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

3.1 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
m  Configurarea sculelor
m  Configurarea piesei de prelucrat
® Prelucrarea piesei de prelucrat
= QOprirea masinii

3.2 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.
Campuirile 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 » Apasati 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.

> Daca masina este echipatd cu dispozitive de codare lineara si
absoluta, sistemul de control este gata de functionare.

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

Mai multe informatii: 'Spatiul de lucru Referentiere",
Pagina 174
> Apasati 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.

Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manuald’,
Pagina 180

Informatii mai detaliate
B Pornirea si oprirea

Mai multe informatii: "Pornirea si oprirea’, Pagina 171
B Dispozitive de codare de pozitie

Mai multe informatii: 'Dispozitive de codare a pozitiei si marcaje de referinta",
Pagina 187

m Rulare de referinta a axului
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Referentiere”, Pagina 174
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3.3 Programarea si simularea unei piese de lucru

3.3.1 Exemplu 1338459
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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 193

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 203
B Coloana: Formular

Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru Program’,
Pagina 202
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Crearea unui nou program NC

E Deschidere fisier o
a
<~ M NG nc_prog nc_doc &

@ Rezultat cautare | "1 Bauteile_components

f{ Favorit [ Drehen_tum
Ultimele figiere I:l Fixture
E Cos de gunoi . 2 Kontur_contour
=R 3 ocum
[ = e <| £ Paliet
| 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

o gee -

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., 1338459.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

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Deschidere figier", Pagina 1104
® Mod de operare: Programare

Mai multe informatii: "Modul de operare Programare’, Pagina 193
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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
»
(]
>

114

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.

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Primii pasi | Programarea si simularea unei piese de lucru

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 234

m Puncte de referinta pe masina
Mai multe informatii: "Presetarile masinii’, Pagina 188

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 ~ . . . . %
[ | 7 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.
X
@abf

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.

,7------.
= A
v O

Y
.

R
LS
HaS

2N

N

§

®
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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 323

Programarea unui contur simplu
vi 10

95 go

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 113

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
_ Qs | Nume
16 %

Index pasi pt. scula

Axé spindel activa

Turatia spindelului

B -
S 6500 x

‘ Confirmare H Rejectafi ‘ Stergere rand

Coloana Formular cu elementele de sintaxa ale apelarii sculei

Pentru a apela o scula:

'&)\(L)t > 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

v

Confirmare

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.

Confirmare

I HEY
v Vv Vv VvVviYVvyy
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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

I@é

Lipire

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 stdnga.
Selectati viteza de avans F

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

Selectati Confirmare

> Sistemul de control incheie blocul NC.

vV VvV YyYyy

v
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Prelucrarea unui contur
YA 10

20

-
s

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

ygei|
E > Selectati o functie de indepartare (de ex. DEP CT)
> 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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Deplasarea sculei intr-o pozitie sigura

Pentru a deplasa scula intr-o pozitie sigura:

L >
2 | 4
| 2

| 2

| 2

| 4

'
>

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 auxiliara M daca este necesar
Selectati Confirmare

Sistemul de control incheie blocul NC.

15 L Z+250 RO FMAX M30

Informatii mai detaliate

B Apelare sculd

Mai multe informatii: 'Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 278

B |jnielL

Mai multe informatii: "Linie dreapta L", Pagina 301
B Desemnarea axelor si a planului de lucru

Mai multe informatii: 'Denumirea axelor la masinile de frezat', Pagina 186

B Functii pentru apropierea si indepartarea de contur

Mai multe informatii: "Apropierea si indepartarea de un contur’, Pagina 323

= Sanfren CHF

Mai multe informatii: 'Sanfren CHF", Pagina 301

B Functii auxiliare

Mai multe informatii: 'Prezentarea functiilor auxiliare”, Pagina 1265

3.3.9  Programarea unui ciclu de prelucrare

Urmadtoarele texte va arata cum sa frezati canalul circular prezentat aicila o
adancime de 5 mm. Ati definit deja piesa bruta de prelucrat si ati creat conturul

exterior.

Mai multe informatii: "Exemplu 1338459", Pagina 110

Dupa ce ati introdus un ciclu, puteti defini valorile asociate in parametrii ciclului.

Puteti programa ciclul direct in coloana Formular.

Apelarea unei scule

Pentru a apela o scula:

TOOL >
CALL

vV Vv vV v vV Yy

Confirmare

Selectati TOOL CALL

Selectati Numar in formular
Introduceti numarul sculei (de ex., 6)
Selectati axa sculei Z

Selectati turatia brosei S

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

Sistemul de control incheie blocul NC.

16 TOOL CALL 6 Z S6500
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Deplasati scula 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

v

Confirmare

Prepozitionare in planul de lucru

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

Selectati X

Introduceti o valoare (de ex., +50)
Selectati Y

Introduceti o valoare (de ex., +50)
Selectati viteza de avans FMAX
Selectati Confirmare

Sistemul de control incheie blocul NC.

Confirmare

I HEY
v Vv Vv VvVviYVvyy
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Definirea unui ciclu

' Geometrie

Latime canal?

Diametru cerc diviziune?
Centru in prima axa?
Centru in a doua axa?
Unghi parnire?

Lungime unghiulara?
Unghi incrementare inter...
Nr. repetéri?

Adancime?

Coord. supraf. piesa prel..

Vv Standard

15 x
60 x
50 x
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x

5 x
0 x

Coloana Formular cu posibilitati de introducere a informatiilor despre ciclu

Pentru definirea unui canal circular:

CYCL »
DEF

>

CYCL »
DEF

>

4

g

>

>

>

>

Selectati tasta CYCL DEF
Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.

Selectati ciclul 254 CANAL CIRCULAR

Sistemul de control initiaza dialogul de programare si solicita
toate valorile de intrare necesare.

Introduceti toate valorile de intrare in formular

Selectati Lipire
Sistemul de control initiaza dialogul de programare si solicita
toate valorile de intrare necesare.

Introduceti toate valorile de intrare in formular

Selectati Confirmare
Sistemul de control salveaza ciclul.
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.

>
-]
©
[
=
[0]
(Y
c
=
=
Q
Q
[

Pentru apelarea unui ciclu:
ovoL > Selectati CYCL CALL

CALL
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3.3.10

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
Selectatj 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

21 L Z+250 RO FMAX M30

Informatii mai detaliate
® Cicluri de prelucrare

Mai multe informatii: "Cicluri de prelucrare’, Pagina 427
®  Apelarea unui ciclu

Mai multe informatii: "Apelarea ciclurilor', 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.

0 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
daca 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.

0 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 1447

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 11 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

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

Rosu: program NC oprit

Informatii mai detaliate
B Spatiul de lucru Simulare
Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru", Pagina 1447

3.4 Configurarea unei scule

3.4.1 Selectarea modului de operare Tabeluri
Configurati sculele in modul de operare Tabeluri.
Pentru a selecta modul de operare Tabeluri:

= > Selectati modul de operare Tabeluri
> Sistemul de control afiseaza modul de operare Tabeluri.

Informatii mai detaliate
= Mod de operare: Tabeluri
Mai multe informatii: "Modul de operare Tabeluri", Pagina 1848
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3.4.2 Configurarea interfetei de utilizator a sistemului de control

E Formular Favarite Y Toate. {3 O x
E basic geometry data * E tool life *
T L(mm) Lungime scul? 0.0000 RT Scul...
T R (mm) Raza scula? 0.0000 LAST_USE Dat...
T R2(mm) Raza sculd 22 0.0000 TIME1 (min) Var.. 0
= TIME2 (min) ~ Var.. 0
o FLSIEED K CURTIME (min) V.. 000
T DR2(mm) Supradim... 0.0000 @ OVRTIME (min) Aco... 0
“T. DL(mm) Supradim... 0.0000 T L Scul..
T DR(mm) Supradim... 0.0000 _

DRZTABLE Tabel cuc.. £ additional geometry data *

KINEMATIC Cinemat..

Eletss * LIFTOFF  Relrager... N
PTYP Tips... 0 B LCUTS (mm) Lungime... 0.0000
TOOLMGT_PLCBITO_NAME TOO... [ ] Ji‘ ANGLE (°)  Unghim... 0.00
TOOLMGT_PLCBIT1_NAME TOQO... [ ] Bl LU (mm) Lungime... 0.0000
TOOLMGT_PLCBIT2_NAME TOO. @ E RN (mm) Raza ga.. 0.0000
TOOLMGT_PLCBIT3_NAME TOO. ® ® our Numard... 0
TOOLMGT_PLCBIT4_NAME TOO. [ -
TOOLMGT_PLCBITS_NAME TOC. . ° £l Kerifcaton *
TOOLMGT_PLCBIT6_NAME TOO... ® T Numar scula? 0.0
TOOLMGT_PLCBIT7_NAME TOO. o NAME Nume sculd? NULLWERKZEUG

= TYP  Tip scula? MILL_R

£ toolicon & W e -

Lungime scula? Min: -99999.9999 Max: +99999.9999

Spatiul de lucru Formular in modul de operare Tabeluri

In modul de operare Tabeluri, puteti deschide si edita diverse tabele ale sistemului
de control fie din spatiul de lucru Tabel, fie din spatiul de lucru Formular.

o Primii pasi descriu procedura cu spatiul de lucru Formular deschis.

Pentru a deschide spatiul de lucru Formular:

» In bara de aplicatii, selectati Zone de lucru

> Selectati Formular

> Sistemul de control deschide spatiul de lucru Formular.

Informatii mai detaliate
B Spatiul de lucru Formular

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru tabele", Pagina 1853
® Spatiu de lucru: Tabel

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Tabel", Pagina 1850

3.4.3 Pregatirea si masurarea sculelor

Pentru pregatirea sculelor:

> Prindeti sculele necesare in portsculele respective

> Masurati sculele

» Notati lungimea si raza sau transferati-le direct in sistemul de control
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3.44

Editare in managementul de scule

E Tabel = Filtru: all tools > all tool types 00 @ & O x
alltools ]
T P NAME v
tools in magazines A
0 | NULLWERKZEUG MILL_R
1L al ool types |
P mingtoos 1 11 MILL_D2 ROUGH MILL_R
@ drilling tools:
2 12 MILL_D4_ROUGH MILL_R
é tapping tools
gg = 3 13 MILL_D6_ROUGH MILL_R
threadmilling tools
[5] tuming to0is 4 14 MILL_D8_ROUGH MILLR
T touchprobes
5 15 MILL_D10_ROUGH MILL_R
ﬁ dressmgmnls
i Ip— 6 0.0 MILL_D12_ROUGH MILL_R
T wncened toos 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
12 112 MILL_D24 ROUGH MILL_R
13 113 MILL_D26_ROUGH MILL_R
14 114 MilL_D26_ROUGH MILL_R
Nume scula? Min: Max:

Aplicatia Management scule in spatiul de lucru Tabel

Managementul sculelor permite salvarea datelor despre scule, cum ar fi lungimea si
raza, precum si a datelor specifice sculelor.

Sistemul de control afiseaza datele sculelor pentru toate tipurile de scule in
managementul sculelor. In spatiul de lucru Formular, sistemul de control afiseaza
numai datele relevante pentru tipul de scula curent.

Pentru a introduce datele sculei in sistemul de management a sculelor:
> Selectati Management scule
> Sistemul de control afiseaza aplicatia Management scule.
> Deschideti spatiul de lucru Formular
Ectare > Activati Editare
¢ > Selectati numarul de sculd dorit (de ex. 16)

> Sistemul de control afiseaza datele sculelor pentru scula
selectata in formular.

> Definiti datele necesare ale sculelor in formular; de exemplu,
lungimea L siraza sculei R

Informatii mai detaliate
® Mod de operare: Tabeluri
Mai multe informatii: "Modul de operare Tabeluri", Pagina 1848
m Spatiu de lucru: Formular
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru tabele’, Pagina 1853
B Administrare scule
Mai multe informatii: "Management scule *, Pagina 271
® Tipuri de scule

Mai multe informatii: "Tipuri de scule’, Pagina 255
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3.45 Editarea tabelului de buzunare

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!
Accesul la tabelul de buzunar tool_p.tch depinde de masina.

i Tabel (3= Filtru: main magazine <> 100% @ @ o x
8 all pockets TNC:\table\tool_p.tch
5 ot P Al i NAME ST | F
3 main magazine 11 1 MILL_D2 ROUGH
Bt e 12 2 MLLD4_ROUGH
W occupied pockets

13 3 MILL_D6_ROUGH

14 4 MILL_D8_ROUGH

5 | MILL_D10_ROUGH | ‘ ‘

1.6 6  MILL_D12_ROUGH
17 7 MILL_D14_ROUGH
18 8 MILL_D16_ROUGH
19 9  MILL_D18_ROUGH

110 10 MILL_D20_ROUGH

1.1 11 MILL_D22_ROUGH

112 12 MILL_D24 ROUGH

1.13 13 MILL_D26_ROUGH

114 14 MILL_D28_ROUGH

115 15 MILL_USU_RUUGH
Nume sculd? Latime text 32

Aplicatia Tabel locatii in spatiul de lucru Tabel

Sistemul de control atribuie un buzunar din magazia de scule la fiecare scula din
tabel. Aceasta atribuire, precum si situatia incarcarii fiecarei scule, este afisatd in
tabelul de buzunare.

Exista diverse moduri de a accesa tabelul de buzunar:
m Functiile producatorului masinii

® Sistem tert de administrare a sculelor

®  Acces manual la sistemul de control

Pentru a introduce date in tabelul de buzunare:
> Selectati Tabel locatii
> Sistemul de control afiseaza aplicatia Tabel locatii.
» Deschideti spatiul de lucru Formular
Edtare > Activati Editare
¢ > Selectati numadrul de buzunar dorit
> Definiti numarul sculei
>

Definiti orice date de scula suplimentare necesare, cum ar fi
rezervarea buzunarului

Informatii mai detaliate
® Tabel de buzunare

Mai multe informatii: "Tabelul de buzunaretool_p.tch", Pagina 1889
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3.5 Configurarea unei piese de prelucrat

3.5.1 Selectarea unui mod de operare
Configurati piesele de prelucrat in modul de operare Manual.

Pentru a selecta modul de operare Manual:
@7 > Selectati modul de operare Manual
> Sistemul de control afiseaza modul de operare Manual.

Informatii mai detaliate
®  Mod de operare: Manual
Mai multe informatii: "Prezentarea modurilor de operare ', Pagina 90

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

3.5.3  Presetarea piesei de prelucrat cu palpator

Inserarea unui palpator pentru piesa de prelucrat

Folositi un palpator pentru piese de prelucrat pentru a configura piesa de prelucrat
cu ajutorul sistemului de control si a preseta piesa de prelucrat.

Pentru a insera un palpator pentru piesa de prelucrat:
> Selectati T

T

> Introduceti numarul sculei al palpatorului pentru piesa de
prelucrat (de ex.) 600)

@ > Apdasati tasta NC Start
> Sistemul de control insereaza palpatorul piesei de prelucrat.
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Configurarea unei presetari a piesei de prelucrat

Pentru a configura o presetare a piesei de prelucrat:
> Selectati aplicatia Setare

e :
>
>

Compensate the | 2
active preset

e >

Selectati Punct intersectie (P)
Sistemul de control deschide ciclul de palpare.

Pozitionati manual palpatorul langa primul punct de palpare de
pe prima muchie a piesei de prelucrat

In zona Selectarea directiei de palpare, selectati directia
palparii (de ex. Y+)
Apdsati tasta NC Start

Sistemul de control deplaseaza palpatorul in directia de
palpare, pe muchia piesei de prelucrat si inapoi la punctul
initial.

Pozitionati manual palpatorul Ianga al doilea punct de palpare
de pe muchia piesei de prelucrat

Apdsati tasta NC Start

Sistemul de control deplaseaza palpatorul in directia de
palpare, pe muchia piesei de prelucrat siihapoi la punctul
initial.

Pozitionati manual palpatorul Ianga primul punct de palpare de
pe a doua muchie a piesei de prelucrat

In zona Selectarea directiei de palpare, selectati directia
palparii (de ex. X+)

Apdsati tasta NC Start

Sistemul de control deplaseaza palpatorul in directia de
palpare, pe muchia piesei de prelucrat si ihapoi la punctul
initial.

Pozitionati manual palpatorul Ianga al doilea punct de palpare
de pe a doua muchie a piesei de prelucrat

Apdsati tasta NC Start

Sistemul de control deplaseaza palpatorul in directia de
palpare, pe muchia piesei de prelucrat siinapoi la punctul
initial.

Sistemul de control afiseaza coordonatele punctului de colt
determinate in zona Rezultat masurare.

Selectati Corectati punctul de referinta activ

Sistemul de control aplica rezultatele calculate la presetarea
piesei de prelucrat.

Selectati Terminati tastarea
Sistemul de control inchide ciclul de palpare.
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3.6

3.6.1

£ Functie tastare

= Punct intersectie (P)
Masurare Selectare metoda mésurare

! =] \@‘@

Selectarea directiei de palpare Rezultat masurare

i
. !

Y-

Rezultate calculate Val. actuald Valoare nominald

Pozifia axei X
Pozifia axei Y
Rot. de bazé 1
Rot. de baza 2
Rotire masa 1

Rotire masa 2

Spatiul de lucru Functie tastare cu functie de palpare manuald deschisa

Informatii mai detaliate
B Spatiu de lucru: Functie tastare

Mai multe informatii: 'Functiile palpatorului in modul de operare Manual’,

Pagina 1469
B Puncte de referinta pe masina

Mai multe informatii: 'Presetdrile masinii', Pagina 188
m Schimbarea sculei in aplicatia Operare manuala
Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manuald", Pagina 180

Configurarea unei piese de prelucrat

Selectarea unui mod de operare

Prelucrati piesele de prelucrat in mod de operare Rulare program.

Pentru a selecta modul de operare Rulare program:
3 > Selectati modul de operare Rulare program

> Sistemul de control afiseazd modul de operare Rulare
program si cel mai recent executat program NC.

Informatii mai detaliate
®  Mod de operare: Rulare program

Mai multe informatii: "Modul de operare Rulare program', Pagina 1824
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3.6.2  Deschideti un program NC

Pentru a deschide un program NC:

D > Selectati Deschidere fisier
> Sistemul de control afiseaza spatiul de lucru Deschidere
fisier.
D > Selectati un program NC

> Selectati Deschidere

> Sistemul de control deschide programul NC.

Informatii mai detaliate
®  Spatiu de lucru: Deschidere fisier
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Deschidere figier", Pagina 1104

3.6.3  Pornirea unui program NC

Pentru a porni un program NC:
> Apasati tasta NC Start
> Sistemul de control executd programul NC activ.

3.7 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 sd 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 Aplicatie

Sistemul de control afiseaza starea functiilor individuale in afisajele de stare.
Sistemul de control oferad urmatoarele afisaje de stare:
m Afisarea starii generale si afisarea pozitiei in spatiul de lucru Poziti
Mai multe informatii: "Poziti", Pagina 141
B Prezentarea generald a starii in bara sistemului de control

Mai multe informatii: "Prezentarea generala a starii barei sistemului de control",
Pagina 147

m  Afisare suplimentara a stdrii pentru zone specifice in spatiul de lucru Stare
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Stare’, Pagina 149

= Afisare suplimentara a starii in modul de operare Programare din spatiul de lucru
Status simulare, in baza starii de prelucrare a piesei de lucru simulate

Mai multe informatii: "Spatiu de lucru Status simulare’, Pagina 165
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4.2 Poziti

Aplicatie

Afisajul de stare generala in spatiul de lucru Poziti, afiseaza informatii despre starea
diverselor functii ale sistemului de control si despre pozitiile curente ale axului.

Descrierea functiilor

B, @ 12: CLIMBING-PLATE

® R Os1

T 8 Z ¥ MILL_D16_ROUGH

F 05 1 100% T 100%
S 120002 (2100% @ M5

-3.000
40.000
0.000
0.000

20.000

Spatiul de lucru Poziti cu afisarea stérii generale

Puteti s& deschideti spatiul de lucru Poziti in urméatoarele moduri de operare:
5 Manual

® Rulare program

Mai multe informatii: "Prezentarea modurilor de operare ", Pagina 90

Spatiul de lucru Poziti oferd urmatoarele informatii:

m Simbolurile functiilor active si inactive, cum ar fi Monitorizare dinamica a coli-
ziunilor (DCM, optiunea 40)

Scula activa

Valori tehnologice

Setarile brosei si potentiometrelor pentru viteza de avans
Functii auxiliare active pentru brosa

Valori si stari axa, cum ar fi ,Axa nereferentiatad”

Mai multe informatii: "Testarea starii axelor’, Pagina 1956
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Afisajul axei si afisajul pozitiei

@ Consultati manualul masinii.

In parametrul masinii axisDisplay (nr. 100810) definiti cantitatea si
secventa axelor afisate.

Pictograma Semnificatie

ACTL Modul de afisare a pozitiei (de ex., coordonatele efective sau
nominale ale pozitiei actuale a sculei)
Puteti selecta modul in bara de titlu a spatiului de lucru
Mai multe informatji: "Afisarea pozitiei", Pagina 167

Axe

Este selectatd axa X. Puteti muta axa selectata.

Axa auxiliard m nu este selectatd. Sistemul de control afiseaza
axele auxiliare, cum ar fi magazia de scule, cu litere mici.

Mai multe informatii: 'Definitie", Pagina 146

n Axa nu este referentiata.

Axa nu se afla in modul de siguranta.
Mai multe informatii: "Verificarea manuala a pozitiei axelor’,

Pagina 1957
A Axa este miscata pe distanta indicata langa simbol.
_+_ Axa este fixata.
@ Puteti deplasa axa cu roata de mana.
F 0 Rata avansului in stare oprita

Mai multe informatii: "Siguranta functionald (FS) in spatiul de
lucru Poziti", Pagina 1953

Brosa in stare oprita
{min

Mai multe informatii: "Siguranta functionala (FS) in spatiul de
lucru Poziti", Pagina 1953
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Valori presetate si tehnologice

Simbol Semnificatie

@ Numarul presetarii active pentru piesei de prelucrat
Numarul corespunde numarului randului activ din tabelul
presetat.

Mai multe informatji: "Gestionare presetari", Pagina 971

T In zona T, sistemul de control afiseazd urmatoarele informatii:

Numarul sculei active

Axa sculei active

Simbolul tipului de sculd definit
Numele sculei active

F In zona F, sistemul de control afiseazd urmatoarele informatii:

Viteza de avans activa, in mm/min

Puteti programa viteza de avans in diverse unitati de
masura. Sistemul de control transforma intotdeauna viteza
de avans programata in acest afisaj in mm/min.

Setarea potentiometrului de avans rapid in procente
Setarea potentiometrului vitezei de avans in procente
Mai multe informatii: "Potentiometre”, Pagina 102

S In zona S, sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii:
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Viteza activa a axului in rpm

Dacd ati programat o viteza de taiere in locul unei viteze de
rotatie, sistemul de control transforma automat aceasta
valoare in viteza de rotatie.

Setarea potentiometrului brosei in procente
Functie auxiliara activa pentru brosa
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Functii active

Pictograma

)

Afisaje de stare | Poziti

Semnificatie

Functia Deplasare manuala este activa.

Functia Deplasare manuala nu este activa.

Mai multe informatii: "Modul de operare Rulare program’,
Pagina 1824

[$
#

S

=

Compensarea razei sculei RL este activa.

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’,
Pagina 1066

Compensarea razei sculei RR este activa.

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei”,

Pagina 1066

Aceste pictograme sunt transparente cand este activa functia
Derul fraze

Mai multe informatii: "Scanarea blocului pentru pornirea la
mijlocul programului’, Pagina 1832

kS

Compensarea razei sculei R+ este activa.

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei”,
Pagina 1066

Compensarea razei sculei R- este activa.

Mai multe informatjii: "Compensarea razei sculei",

Pagina 1066

Aceste pictograme sunt transparente cand este activa functia
Derul fraze

Mai multe informatii: "Scanarea blocului pentru pornirea la
mijlocul programului’, Pagina 1832

Compensarea sculei 3D este activa.

Mai multe informatii: "Compensarea sculei 3D (optiunea 9)",
Pagina 1077

Aceasta pictograma este transparenta cand este activa
functia Derul fraze

Mai multe informatii: "Scanarea blocului pentru pornirea la
mijlocul programului”, Pagina 1832

(93¢

O rotatie de baza este definita in presetarea activa.

Mai multe informatii: "Rotatie de baza si rotatia de baza 3D",
Pagina 973

Rotatia de baza se ia in considerare in timpul deplasarii axelor.
Mai multe informatii: "Setarea Grunddrehung’, Pagina 1050

24

O rotatie de baza 3D este definitd in presetarea activa.

Mai multe informatii: "Rotatie de baza si rotatia de baza 3D",
Pagina 973
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Pictograma

74

Semnificatie

Planul de lucru inclinat va fi luat in calcul in timpul deplasarii
axelor.

Mai multe informatii: 'Inclinarea planului de lucru cu functiile
PLANE (optiunea 8)", Pagina 1003

Mai multe informatji: "Setarea 3D ROT", Pagina 1049

®

Functia Axa sculei este activa.
Mai multe informatji: "Setarea Axa sculei’, Pagina 1050

daip

Functia TRANS MIRROR sau Ciclu 8 IMAGINE OGLINDA este
activa. Axele programate in functie sau ciclu sunt oglindite si

deplasate.

Mai multe informatji: "Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA",
Pagina 981

Mai multe informatii: "Oglindirea TRANS MIRROR,
Pagina 996

Functia de viteza in impulsuri a brosei S-PULSE este activa.

Mai multe informatji: "Viteza de impuls a brosei cu FUNCTIA
IMPULS-S", Pagina 1156

Functia AFISARE PARAXCOMP este activa.

Functia MUTARE PARAXCOMP este activa.

Mai multe informatii: "Definirea comportamentului la
pozitionarea axelor paralele cu FUNCTIA PARAXCOMP",
Pagina 1234

[

Functia MUTARE PARAXMODE este activa.

Aceasta pictograma poate fi suprapusa pe pictogramele
pentru AFISARE PARAXCOMP si MUTARE PARAXCOMP.

Mai multe informatii: "Selectati trei axe liniare pentru prelucra-
re cu FUNCTIA PARAXMODE'", Pagina 1236

TCPM

Functia M128 sau FUNCTIA TCPM (optiunea 9) este activa.

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al
sculei cu FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 1052

Modul strunjire FUNCTIE MOD STRUNJIRE (optiunea 50) este
activa.

Mai multe informatji: "Comutarea modului de operare cu
MOD FUNCTIE", Pagina 210

Functia FUNCTIE MOD RECTIFICARE (optiunea 156) este
activa.

Mai multe informatji: "Comutarea modului de operare cu
MOD FUNCTIE", Pagina 210

aCf
£
iy

Modul de indreptare (optiunea 156) este activa.

Mai multe informatii: "Activarea modului de indreptare cu
FUNCTIA INDREPTAREIndreptare:Activare", Pagina 228
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Pictograma Semnificatie
& Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40) este
g activa.
Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40) nu
E este activa.

Mai multe informatji: "Monitorizarea dinamica a coliziuni-
lor(DCM, optiunea 40)", Pagina 1114

Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45) este activa in
modul aschiere de invatare.

AFC
L

Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45) este activa in
AFC modul bucla inchisé.

Mai multe informatii: "Reglajul adaptiv al avansului (AFC,
optiunea 45)", Pagina 1146

Controlul activ al vibratiilor (ACC, optiunea 145) este activa.
Mai multe informatii: "Controlul activ al vibratiilor (ACC, optiu-
nea 145)", Pagina 1154

® Setarile de program globale (GPS, optiunea 44) sunt active.
)

Mai multe informatii: "Setari de program globale (GPS, optiu-
nea 44)', Pagina 1165

ACC

Monitorizarea proceselor (optiunea 168) este activa.

(O
A Mai multe informatii: "Monitorizarea procesului (optiu-
nea 168)", Pagina 1187

0 La parametrul optional al masinii iconPrioList (nr. 100813) puteti
modifica secventa in care sistemul de control afiseaza aceste simboluri.
Simbolul pentru Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40)
este intotdeauna vizibila si nu poate fi configurata.

Definitie

Axe auxiliare

Axele auxiliare sunt controlate de PLC si nu sunt incluse in descrierea cinematica.
Axele auxiliare sunt angrenate, de exemplu, hidraulic, electric sau prin intermediul
unui motor extern. Producatorul masinii poate configura magazia de scule, de
exemplu, ca axa optionala.
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4.3 Prezentarea generala a starii barei sistemului de control

Aplicatie

Pe bara sistemului de control se afiseaza prezentarea generald a starii prelucrarii,
valorile tehnologice curente si pozitia axelor.

Descrierea functiilor

Informatii generale

Poziti (NOML.) x
383.930
-283.930
690.000

0.000
0.000
0.000
20.000

La prelucrarea unui program NC sau blocuri NC individuale, sistemul de control
furnizeaza urmatoarele informatii pe bara sistemului de control:

= Control in operatie: starea curenta a prelucrarii
Mai multe informatii: 'Definitie", Pagina 148

B Simbolul aplicatiei utilizate la prelucrare

m  Timpul de rulare al programului

o Sistemul de control afiseaza aceeasi valoare pentru durata de rulare a
programului ca in fila PGM din spatiul de lucru Stare.
Mai multe informatii: "Afisarea timpului de rulare a programului®,
Pagina 166

Scula activa

Viteza de avans activa

Viteza curenta brosa

Presetare piesa de prelucrat activa

Afisarea pozitiei

Dacad selectati zona de prezentarea generala a starii, sistemul de control deschide
sau inchide afisarea pozitiei cu pozitiile curente ale axei. Sistemul de control
foloseste acelasi mod de afisare ca a spatiului de lucru Poziti, de exemplu, Poz.
actuala (ACT).

Mai multe informatii: "Poziti", Pagina 141
Daca selectati un rand al unui ax, sistemul de control copiaza valoarea curentd a
randului in clipboard.

Apdsati tasta asta de preluare a pozitiei efective pentru a deschide afisarea
pozitiei. Sistemul de control va solicita sa selectati o valoare de copiat in clipboard.

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022 147



Afisaje de stare | Prezentarea generala a starii barei sistemului de control

Definitie
Control in operatie:

Sistemul de control utilizeaza simbolul Control in operatie pentru afisarea starii de
prelucrare a programului NC sau a blocului NC:

®  Alb: nicio comanda de deplasare

® Verde: prelucrare activa, axele se deplaseaza
® Portocaliu: program NC intrerupt

B Rosu: program NC oprit

Mai multe informatii: 'intreruperea, oprirea sau anularea ruldrii programului’,
Pagina 1828

La extinderea barei sistemului de control, se afiseaza informatii suplimentare despre
starea curentd, cum ar fi Activ, avansul la zero.

148 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Afisaje de stare | Spatiul de lucru Stare

4.4 Spatiul de lucru Stare

Aplicatie

In spatiul de lucru Stare, sistemul de control indica afisajul de stare suplimentar.
starea Afisajul de stare suplimentar arata starea curenta a diverselor functii pe
file specifice. Puteti folosi afisajul de stare suplimentar pentru o monitorizare mai

buna a ruldrii unui program NC, prin primirea de date in timp real despre functiile si
accesarile active.

Descrierea funcitiilor

Puteti sa deschideti spatiul de lucru Stare in urmatoarele moduri de operare:
= Manual
= Rulare program

Mai multe informatii: 'Prezentarea modurilor de operare ', Pagina 90

Fila Favorite

In fila Favorite, puteti aranja propriul afisaj de stare, cu continut din alte file.

Status

Favoriten Y cve FN16 GPS LBL M MON PGM POS POS HR QPARA Tabellen TRANS. ™ Werkzeug =7

Vorschub und Drehzah I 4

T Lnm) Werkzeuglinge 120000 W Lauzeit 00:00:00 F (mmimin) Vorschub 0
T R(mm)  Werkzeugradius 4000 8 Verweizeit keine Angabe FOVR (%)

£ Werkzeuggeometrie Y § Progammeauizet & Y

Vorschub-Override 100

T Re(nm) Wedceugradus2  0.000 - S (Umin) Spindeldezanl 3800 2
— H \SEEE ) % som ) Spindel-Overide 100
e ¥ Status Inaktv M Zusatafunkton s
Cur.time (h:m) 00:01 X 0,000 -
B° Time 1 (um) 2000 Fe Y 0000 £ Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) &
ez m 00:00 z 0000 X 400000
— Y 368260
£ Basistransiomationen g = i
X 0.000 A 0.000
v 0000 c 0000
z 000 m 0000
SPA() 0000 st 196115
SPB() 0000

SPC () 0000

Fila Favorite

1 Suprafata
2 Cuprins

Fiecare zona din afisajul de stare are o pictograma a Favorite. Dacd selectati
pictograma, sistemul de control adauga zona respectiva la fila Favorite.

Mai multe informatii: "Pictogramele interfetei de utilizator a sistemului de control”,
Pagina 103
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AFC tab (optiunea 45)

sistemul de control afiseaza informatii despre functia Control adaptiv al avansului
(AFC, optiunea 45) in fila AFC.

Mai multe informatii: "Reglajul adaptiv al avansului (AFC, optiunea 45)",

£ sue o x
Favorite Y AFC (%3 FN16 GPS. LBL M ] =v
£ informatie sculd % £ StautControl Adaptival Avansuii *
T 6 ARC Inactv
Nume MLL D12 ROUGH  CUT 0
Do FOVR (%) 100
SACT (%) 5
SREF (%) 0
S (rtimin) 4000
SDEV (%) 0
Diagramé AFC *

g g

61
g

incarcare spindel/Avans-Override "1t

|

1s
Timp (sec]

Fila AFC

Suprafata Cuprins

Informatiescula = T
Numar scula
® Nume
Nume sculd
® Doc

Comentarii despre scula din sistemul de management a
sculelor
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Suprafata Cuprins

Statut Control L
Adaptiv al
Avansului

AFC

Dacd AFC se foloseste la controlarea vitezei de avans,
atunci Control este afisat in aceasta zona. Daca sistemul
de control nu controleaza viteza de avans, Inactiv este
afisat in aceastd zona.

ASCHIERE

Numara cantitatea de tdieri realizate cu FUNCTION AFC
CUT BEGIN, incepand de la zero.

FOVR (%)

Factor activ al potentiometrului vitezei de avans in
procente

SACT (%)

Sarcina curentd brosa in procente

SREF (%)

Sarcina de referinta a brosei in procente

Definiti sarcina de referinta a brosei in elementul sintaxa
LOAD din functia FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Mai multe informatii: "Functii NC pentru AFC
(optiunea 45)", Pagina 1149

S (rpm)

Viteza axului brosei in rpm

SDEV (%)

Deviere curentd a vitezei in procente

Diagrama AFC Diagrama AFC vizualizeaza relatia dintre Timpul [sec] trecut

si Sarcina pe brosa /Suprareglarea vitezei de avans [%].

Linia verde din grafic indica suprareglarea vitezei de avans, iar

linia albastra arata sarcina brosei.
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Fila CYC

In fila CYC, sistemul de control afiseazd urmatoarele informatii despre ciclurile de
prelucrare.

Suprafata Cuprins

Definitie ciclu Cand utilizati functia CYCLE DEF pentru a defini un ciclu, siste-
activa mul de control arata numarul ciclului in aceasta zona.

Ciclul 32 ® Stare

TOLERANTA Arata dacé ciclul 32 TOLERANTA este activ sau inactiv

® Valorile ciclului 32 TOLERANTA

B Valorile de la producatorul masinii pentru toleranta de cale
si unghi, cum ar fi filtrele predefinite de degrosare sau
finisare specifice masinii.

® Valorile ciclului 32 TOLERANTA restrictionate de Moni-
torizarea dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40)

@ Producatorul masinii foloseste Monitorizarea dinamica a coliziunilor
(DCM, optiunea 40) pentru a defini restrictia tolerantei.

In parametrul optional al masinii maxLinearTolerance (nr. 205305),
producatorul masinii defineste toleranta maxima lineara permisa.

In parametrul optional al masinii maxAngleTolerance (nr. 205303)
producatorul masinii defineste toleranta maxima unghiulara permisa.
Daca DCM este activ, sistemul de control restrictioneaza toleranta
definitd in 32 TOLERANTA la aceste valori.

Dacd o toleranta este limitatd de DCM, sistemul de control afiseaza un
triunghi de avertizare de culoare gri impreuna cu valorile limitate.

Fila FN16

in fila FN16, sistemul de control afiseaza continutul unui fisier iesit cu FN 16: F-
PRINT.

Mai multe informatii: 'Generare de text formatat cu FN 16: F-PRINT", Pagina 1327

Suprafata Cuprins

Output Continutul unui fisier iesit cu FN 16: F-PRINT, cum ar fi valori
madsurate sau texte.
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Stare

Fila GPS (optiunea 44)
Sistemul de control afiseaza informatii despre Setari de program globale (GPS,

optiunea 44) in fila GPS.

Mai multe informatii: "Setari de program globale (GPS, optiunea 44)", Pagina 1165

Suprafata Cuprins

Offset aditiv (M- =
CS)

Stare

Stare indica dacd o functie este activa sau inactiva. O
functie poate fi activa chiar daca valoarea ei este zero.

A(C)
Offset aditiv (M-CS) in axa A

Functia Offset aditiv (M-CS) este disponibilad si pentru alte
axe rotative B (°) siC (°).

Rotire de baza L
aditiva (W-CS) =

Stare

()

Functia Rotire de baza aditiva (W-CS) este activa in
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS.
Intrdrile sunt exprimate in grade.

Mai multe informatji: "Sistemul de coordonate al piesei de
prelucrat W-CS', Pagina 962

Deplasare (W- L]
Cs) "

Stare
X
Deplasare (W-CS) in axa X

Functia Deplasare (W-CS) este disponibila si pentru alte
axelineare Y si Z.

Oglindire (W-CS) =

Stare

X

Oglindire (W-CS) in axa X

Functia Oglindire (W-CS) este disponibild si pentru
alte axe lineare Y si Z, precum si pentru axele rotative
disponibile in respectiva cinematecd a masinii.

Rotire (I-CS) L]

Stare

(*)

Rotire (I-CS) in grade

Functia Rotire (I-CS) este activa in sistemul de coordonate

a planului de lucru WPL-CS. Intrdrile sunt exprimate in
grade.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului
de lucru WPL-CS', Pagina 964

Deplasare (mW- =
CS)

Stare

X

Deplasare (mW-CS) in axa X

Functia Deplasare (mW-CS) este disponibild si pentru
alte axe lineare Y si Z, precum si pentru axele rotative
disponibile in respectiva cinematecd a masinii.
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Suprafata Cuprins
Suprap. roata m Stare
mana = Sistem de coordonate

Aceastd zona contine sistemul de coordonate selectat
pentru for Suprap. roata mana, cum ar fi sistemul de
coordonate al masinii M-CS.

X

Y

Z

A(%)

B (%)

C(C)

vT

Factorul vit. Daca functia Factorul vit. avans este activd, sistemul de
avans control afiseaza procentul stabilit pentru acest camp.

Daca functia Factorul vit. avans nu este activa, sistemul
de control afiseaza 100.00 % in acest camp.

Fila LBL

In fila LBL, sistemul de control afiseaz& informatii despre repetérile sectiunilor de
program si subprograme.

Mai multe informatii: "Repetarile subprogramelor si ale sectiunilor de program cu
eticheta LBL", Pagina 338

Suprafata Cuprins
Apelari subpro- = Nr.ps.br
grame Numarul blocului apelurilor
® Nr/Num.etich
Etichetd apelata

Repetitii ® Nr.ps.br
= Nr/Num.etich
B Repetarea unei parti de program
Numarul de repetitii de efectuat, de ex. 4/5

FilaM
In fila M, sistemul de control afiseaza informatii despre functiile auxiliare active
Mai multe informatii: "Functii auxiliare”, Pagina 1263

Suprafata Cuprins
Functii M active ® Functie
Functii auxiliare active, cum ari fi M3
® Descriere
Text descriptiv despre functia auxiliara respectiva.

@ Consultati manualul masinii.
Numai producatorul masinii poate crea un text
descriptiv pentru functiile auxiliare specifice
masinii.
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Fila MON (optiunea 155)

In fila MON sistemul de control afiseaz& informatii despre componentele masinii
stabilite pentru a fi monitorizate prin Monitorizarea componentelor (optiunea 155).

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii defineste componentele masinii care vor fi
monitorizate si in ce masura.

i Status o x
Favorites ﬁ AFC CYc FN 16 LBL M MON PGM POS POSHE =¥
i Monitoring Overview & Y%

Q o O
| Spindel Baarng Al Spinle Bearng, R Wear X Axis Wear Z Ais
100%
i Monitoring Relative & ¥
Spindel Bearing, Axial 0% @] > x 0:00
[mm:ss]
0:00
[mm:ss]
7:50
| 4 [mm:ss]
Spmdleﬂearing‘ Radial 100% E > x 0:00
+ | [mm:ss]
0:00
[mm:ss]
w 7:50
L [mm:ss]
i Monitoring Histogram & Y%
Spindel Bearing, Axial | 2022-05-03 15:42:27 | v0 100%
0:00

Fila MON cu monitorizarea configurata pentru viteza brosei

Suprafata Cuprins
Monitorizare Sistemul de control afiseaza componentele masinii supuse
vedere ansam- monitorizarii. Prin selectarea unei componente, ascundeti sau
blu afisati daca sunt monitorizate.
Monitorizare Sistemul de control afiseaza informatiile de monitorizare a
relativ componentelor in zona Monitorizare vedere ansamblu.
= Verde: componenta functioneaza in conditiile definite ca
sigure
m Galben: componenta functioneaza in conditiile din zona de
avertizare

B Rosu: componentd in suprasarcina

In fereastra Setéri afisaj, puteti selecta componenta de afisat
de catre sistemul de control.

Monitorizare Sistemul de control afiseaza o evaluare grafica a sesiunilor de
histograma monitorizare prealabile.

Folositi simbolul Setari pentru a deschide fereastra Setari afisaj. Puteti defini
inaltimea fiecarei reprezentari grafice pentru fiecare zona.
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In fila PGM, sistemul de control afiseaza informatii despre rularea programului.

Suprafata

Contor

Cuprins

= Cantitate

Valoarea efectiva si valoarea nominald a contorului de
piese, definite cu functia FUNCTIE CONTORIZARE

Mai multe informatji: "Definirea contoarelor cu FUNCTIA
NUMARARE", Pagina 1350

Timpi rulare
program

® Durata
Timpul de rulare a programelor NC in hh:mm:ss

= Temporizare

Numadratoare inversa a timpului de asteptare in secunde,
de la urmatoarele functii:

= Ciclul 9 TEMPORIZARE

= Parametrul Q210 TEMPOR. PARTEA SUP.
® Parametrul Q211 TEMPOR. LA ADANCIME
= Parametrul Q255 TEMPORIZARE

Mai multe informatii: "Afisarea timpului de rulare a programu-
lui", Pagina 166

Programe apela-
te

Calea programului principal si programele NC apelate, inclusiv
calea

Centru cerc/pol

Axe programate si valori ale punctului central al cercului CC
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In fila POS, sistemul de control afiseazé informatii despre pozitii si coordonate.

Suprafata

Afisare pozitie, de
ex. Poz. actua-
la sist. masina
(REFACT)

Cuprins

In aceasta zon4, sistemul de control afiseaza pozitia curents a
tuturor axelor prezente.

Puteti alege dintre urmatoarele vizualizari in afisajul de pozitie:
Poz. nominala (NOM)

Poz. actuala (ACT)

Poz. nominala sist. masina (REFNOM)

Poz. actuala sist. masina (REFACT)

Eroare intarziere servo (EIS)

Deplasare roata de mana (M118)

Mai multe informatii: "Afisarea pozitiei’, Pagina 167

Avans si turatie

Avans activ in mm/min
Avans-Override activ in %
Avans rapid-Override activin %
Turatia spindelului activ in rpm
Spindel-Override activa in %

Functie suplimentara activa, cu referinta la brosa, precum
M3

Orientarea Unghiuri spatiale sau unghiuri pe ax in planul de lucru activ
suprafetei de Mai multe informatii: "Inclinarea planului de lucru cu functiile
prelucrare PLANE (optiunea 8)", Pagina 1003

Dacd unghiurile pe ax sunt active, sistemul de control afiseaza

in aceastd zond numai valorile axelor prezente fizic.

Valorile definite se afla in fereastra Rotatie 3D

Mai multe informatii: "Setarea 3D ROT", Pagina 1049
Transformare Producatorul masinii poate defini o transformare OEM pentru
OEM 0 cinematica de strunjire speciala.

Mai multe informatii: "Definitii’, Pagina 164

Transformari de
baza

In aceasta zond, sistemul de control afiseaza valorile presetéa-
rilor pentru piesa de prelucrat activa si transformarile active
in axele lineare si rotative, cum ar fi transformari in axa X cu
functia TRANS DATUM.

Mai multe informatji: "Gestionare presetari", Pagina 971

Transformare Transformari relevante pentru operatii de strunjire
ptr. prelucr. (optiunea 50), conform definirii unghiului de precesie, din
strunjire urmatoarele surse:
m Definitd de producatorul masinii
B Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT.
= Ciclul 801 RESTARE COORDONATE SIST. ROTATIE
= Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT
Moduri de Interval de traversare activ, cum ar fi Limita 1 pentru intervalul

deplasare active

de traversare 1

Intervalele de traversare sunt specifice masinii. Daca nu este
activ niciun interval de traversare, Domeniul de deplasare nu
este definit este afisat in aceastd zona.
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Suprafata Cuprins

Cinemat. activa  Numele cinematicii active a masinii

Fila POS HR

in fila POS HR, sistemul de control afiseazd urmatoarele informatii despre
suprapunerea rotii de mana.

Suprafata Cuprins
Sistem de B Masina (M-CS)
coordonate Cu M118, suprapunerea rotii de méana este intotdeauna

activa in sistemul de coordonate al masinii M-CS.

Mai multe informatii: "Activarea suprapunerii cu roata de
mana cu M118", Pagina 1279
o Cu Setari de program globale (GPS, optiunea
44), poate fi ales sistemul de coordonate.

Mai multe informatii: "Setdri de program
globale (GPS, optiunea 44)", Pagina 1165

Suprap. roata = Val. max.
mana Valoarea maximé a axelor individuale programate in M118
sau in spatiul de lucru GPS
® Val. act.

Suprapunere curenta

Fila QPARA

In fila QPARA, sistemul de control afiseaza informatii despre variabilele definite.
Mai multe informatii: "Variabile: parametrii Q, QL, QR si QS'", Pagina 1308
Utilizati fereastra Lista parametri pentru a defini variabilele de afisat de catre
sistemul de control in zone.

Mai multe informatii: 'Definirea continutului filei QPARA", Pagina 169

Suprafata Cuprins

Parametru Q Aratd valorile parametrilor Q selectati
Parametru QL Aratd valorile parametrilor QL selectati
Parametru QR Aratd valorile parametrilor QR selectati
Parametru QS Aratd valorile parametrilor QS selectati
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Tabele tab

In fila Tabele, sistemul de control afiseaza informatii despre tabelele active pentru
rularea programului sau simulare.

Suprafata Cuprins

Tabeluri active In aceasta zond, sistemul de control afiseaza calea pentru
urmatoarele tabele active:

Tabel scule

Tabel de scule de strunjire
Tabel presetari

Tabel de origine

Tabel de buzunare

Tabelul palpatorului

Tabel de scule de rectificare
Tabel de scule de indreptare
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In fila TRANS, sistemul de control afiseaza informatii despre transformarile active din

programul NC.

Suprafata

Origine activa

Cuprins
B Calea tabelului de origine selectat
®  Numadrul randului in tabelul de origini selectat
® Doc
Continutul din coloana DOC a tabelului de origine

Deplasare de
punct de nul
activa

Decalarea originii a fost definita cu functia TRANS DATUM

Mai multe informatii: "Decalare origine cu TRANS ORIGINE',
Pagina 995

Axe oglindite

Axe oglindite cu functia TRANS MIRROR sau ciclul 8 IMAGINE
OGLINDA

Mai multe informatii: "Oglindirea TRANS MIRROR',
Pagina 996
Mai multe informatii: "Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA",
Pagina 981

Unghi activ de
rotatie

Unghi de rotatie definit cu functia TRANS ROTATION sau ciclul
10 ROTATIE

Mai multe informatji: "Rotirile cu TRANS ROTATION",
Pagina 999

Mai multe informatii: "Ciclul 10 ROTATIE ", Pagina 983

Orientarea
suprafetei de
prelucrare

Unghiuri spatiale in planul de lucru activ

Mai multe informatji: "Inclinarea planului de lucru cu functiile
PLANE (optiunea 8)", Pagina 1003

Centrul scalarii

Centrul scalarii definit cu ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA

Mai multe informatii: "Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA ",
Pagina 985

Scalare activa

Factori de scalare definiti pentru axele individuale cu functia
TRANS SCALE, ciclul 11 SCALING FACTOR sau ciclul 26
SCALARE SPEC. AXA

Mai multe informatii: "Scalarea cu TRANS SCALARE",
Pagina 1000
Mai multe informatii: "Ciclul 11 SCALARE ", Pagina 984

Mai multe informatii: "Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA ",
Pagina 985
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FilaTT

In fila TT, sistemul de control afiseaza informatii despre masurétorile realizate cu un
palpator TT pentru scule.

Stare

o x
Favorite g I POS HR QPARA Scula Tabele TRANS T =
E TT. mésurare scula * E TT. masurare téisuri individuale *
T 5 Numar Valoare masurata (mm)
Nume MILL_D10_ROUGH
r ' Metoda de masurare
=0 Min (mm)
Max (mm)
DYN Rotation (mm)

Fila TT cu valori din masuratorile muchiilor de tdiere a unei freze
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Suprafata Cuprins
TT: masurare =T
scula Numar sculd
5 Nume
Nume sculd

= Metoda de masurare

Metoda de masurare scula aleasa pentru masurarea sculei,
cum ar fi Lungime

" Min (mm)
La masurarea frezelor, n aceastd zona, sistemul de control

afiseaza calea cea mai mica valoare masurata a unei
muchii de aschiere.

La masurarea sculelor de strunjire, (optiunea 50), in
aceasta zond, sistemul de control afiseaza cel mai mic
unghi de basculare masurat. Valoarea unghiului poate fi si
negativa.
Mai multe informatii: "Definitii", Pagina 164

5 Max (mm)
La masurarea frezelor, in aceasta zong, sistemul de control
afiseaza calea cea mai mare valoare masurata a unei
muchii de aschiere.

La mdsurarea sculelor de strunjire in aceasta zong,
sistemul de control afiseaza cel mai mare unghi de
basculare mdsurat. Valoarea unghiului poate fi si negativa.

= Rotatie DYN (mm)

La mdsurarea frezelor cu brosa rotativa, sistemul de
control afiseaza valorile in aceastd zona.

La masurarea sculelor de strunjire, valoarea ROTATIE DYN
descrie toleranta unghiului de basculare. Daca toleranta
unghiului de basculare este depasita in timpul calibrarii,
sistemul de control marcheaza valoarea afectatd in
campurile MIN sau MAX cu un *.

0 In parametrul optional al masinii
tippingTolerance(nr. 114206) definiti toleranta
maximd de basculare. Sistemul de control va
determina automat unghiul de basculare numai
daca este definita o toleranta.

TT: masurare Numar
taisuri individu- | jsta masuratorilor realizate si a valorilor masurate a muchiilor
ale aschietoare individuale
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Scula tab

In fila Scula, sistemul de control afiseaza informatii despre scula activa, in functie de
tipul de scula.

Mai multe informatii: "Tipuri de scule’, Pagina 255

Continutul pentru sculele de indreptare, frezare si rectificare (optiunea 156)
Suprafata Cuprins
Informatiescula ® T
Numar scula
® Nume
Nume scula
® Doc
Nota despre scula

Geometriescula = L
Lungime scula
= R
Raza scula
= R2
Raza coltului sculei

Adaosuri scula = DL
Valoarea delta pentru lungimea sculei
= DR
Valoarea delta pentru raza sculei
= DR2
Valorile delta reprezinta raza coltului sculei

Durabilitate ® Ora curenta (h:m)
scula Ora in ore si minute de la cuplarea sculei
® Ora1 (h:m)
Durata de viata a sculei
® Ora 2 (h:m)
Durata de viatd maxima la apelarea sculei

Scula de inlocu- = RT
ire Numarul sculei de inlocuire
= Nume
Numele sculei de inlocuire

Tip scula B Axa scula
Axa sculei programata in apelarea sculei (de ex. Z)
= Tip
Tipul de scul& a sculei active (de ex. GAURIRE)
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Alt continut pentru scule de strunjire (optiunea 50)
Suprafata Cuprins
Geometrie scula = ZL (mm)
Lungime sculd in directie Z
® XL (mm)
Lungime sculd in directie X
® RS (mm)
Raza taietor
5 YL (mm)
Lungime sculd in directie Y

Adaosuri scula ® DZL (mm)

Valoare delta in directie Z

= DXL (mm)
Valoare delta in directie X

® DRS (mm)
Valoarea delta pentru raza taietorului

= DCW (mm)
Valoarea delta pentru latimea sculei de canelare

Tip scula B Axa scula
= TO
Orientare sculd
= Tip
Tip sculd (de ex. STRUNJIRE)

Definitii

Transformari OEM pentru cinematica speciala de strunjire

Producatorul masinii poate defini transformari OEM pentru o cinematica de strunjire
speciala. Producatorii masinilor au nevoie de aceste transformari pentru masini de
strunjire si frezare cu orientare diferita de cea a sistemului de coordonate a sculei in
pozitia initiala a axelor.

Unghi de basculare

Daca un palpator de scule TT cu un contact cuboid nu poate fi prins pe masa masinii
astfel incat sd vina la nivel, abaterea unghiulara trebuie compensata. Acest decalaj
este unghiul de basculare.

Unghi de abatere de aliniere

Pentru a masura exact cu palpatorul de scule TT cu un contact cuboid, abaterea

de aliniere de pe masa masinii relativa la axa principala trebuie compensata. Acest
decalaj este abaterea de aliniere.
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4.5 Spatiu de lucru Status simulare

Aplicatie

Puteti apela afisaje de stare suplimentare in modul de operare Programare din
spatiul de lucru Status simulare. In spatiul de lucru Status simulare, sistemul de
control afiseaza date in baza simularii programului NC.

Descrierea funcitiilor
Urmatoarele file sunt disponibile in spatiul de lucru Status simulare:

Favorite

Mai multe informatii: 'Fila Favorite", Pagina 149

cyc

Mai multe informatii:

FN16

Mai multe informatii:

LBL

Mai multe informatii:

M

Mai multe informatii:

PGM

Mai multe informatii:

POS

Mai multe informatii:

QPARA

Mai multe informatii:

Tabele

Mai multe informatii:

TRANS

Mai multe informatii:

TT

Mai multe informatii:

Scula

Mai multe informatii:
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"Fila CYC", Pagina 152

"Fila FN16", Pagina 152

"Fila LBL", Pagina 154

"Fila M", Pagina 154

"Fila PGM", Pagina 156

"Fila POS', Pagina 157

"Fila QPARA'", Pagina 158

"Tabele tab", Pagina 159

"Fila TRANS', Pagina 160

‘Fila TT", Pagina 161

"Scula tab", Pagina 163
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4.6 Afisarea timpului de rulare a programului

Aplicatie

Sistemul de control calculeaza durata tuturor miscarilor de traversare si le afiseaza
impreund ca Timpi rulare program. in spatiul de lucru Stare, sistemul de control ia
in calcul miscarile de traversare si duratele de temporizare. Sistemul de control nu ia
in calcul duratele de temporizare in spatiul de lucru Status simulare.

Descrierea funcitiilor

Sistemul de control afiseaza timpul de rulare al programului in urmatoarele zone:
® Fila PGM din spatiul de lucru Stare

®  Prezentarea generald a starii in bara sistemului de control

B Fila PGM din spatiul de lucru Status simulare

®  Spatiul de lucru Simulare in modul de operare Editor

Modificati Setarile din zona Timpi rulare program pentru a influenta timpii de
rulare calculati ai programului.

Mai multe informatii: "Fila PGM", Pagina 156
Sistemul de control deschide meniul de selectare cu urmatoarele functii:

Functie Semnificatie

Memorare Salvati valoarea curenta la Durata

Totalizati Adaugati durata salvata la valoarea Durata

Resetare Resetati durata salvata si continutul programului Timpi rulare

program la zero

Sistemul de control contorizeaza durata in care simbolul Control in operatie este
verde. Sistemul de control adauga durata de la modul de operare Rulare program si
aplicatia MDI.

Urmatoarele functii reseteaza durata de rulare a programului:

B Selectarea unui nou program NC pentru rularea programului
® Butonul Resetati programul

m Functia Resetare din zona Timpi rulare program

Note

= In parametrul masinii operatingTimeReset (nr. 200801) produc&torul masinii
defineste daca sistemul de control reseteaza durata de rulare a programului la
pornirea programului.

m Sistemul de control nu poate simula durata de rulare a unor functii specifice
masinii, cum ar fi schimbarea sculelor. Din acest motiv, aceasta functie este
adecvata numai partial pentru calcularea duratei de productie in spatiul de lucru
Simulare.

= [nmodul de operare Rulare program, sistemul de control afiseaza durata exacté
a programului NC, luand in calcul toate actiunile specifice masinii.
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Definitie
Control in operatie:

Sistemul de control utilizeaza simbolul Control in operatie pentru afisarea starii de
prelucrare a programului NC sau a blocului NC:

®  Alb: nicio comanda de deplasare

® Verde: prelucrare activa, axele se deplaseaza
® Portocaliu: program NC intrerupt

B Rosu: program NC oprit

La extinderea barei sistemului de control, se afiseaza informatii suplimentare despre
starea curentd, cum ar fi Activ, avansul la zero.

4.7 Afisarea pozitiei

Aplicatie

Sistemul de control ofera mai multe moduri in afisarea pozitiei, de exemplu, valori
de la diverse sisteme de referinta. Puteti alege unul dintre modurile disponibile in
aplicatie.

Descrierea funcitiilor

Sistemul de control dispune de afisare a pozitiilor in urmatoarele zone:
B Spatiul de lucru Poziti

m Prezentarea generald a starii in bara sistemului de control

B Fila POS din spatiul de lucru Stare

® Fila POS din spatiul de lucru Status simulare

In fila POS din spatiul de lucru Status simulare, sistemul de control afiseaza
intotdeauna modul Poz. nominala (NOM). In spatiile de lucru Stare si Poziti, puteti
alege modul afisarii pozitiei.

Sistemul de control ofera urmatoarele moduri pentru afisarea pozitiei:

Mod Semnificatie
Poz. nominala Acest mod arata valoarea pozitiei tinta calculate in mod curent
(NOM) in sistemul de coordonate de intrare I-CS.

Cand masina deplaseaza axele, sistemul de control compara
coordonatele pozitiei efective masurate cu pozitia nominald
calculatd in intervale de timp predefinite. Pozitia nominald este
pozitia in care axele ar trebui sa se afle la momentul compara-
rii, in baza calculelor.

o Modurile Poz. nominala (NOM) si Poz. actuala
(ACT) difera numai din cauza decalajului servo.

Poz. actuala Acest mod arata valoarea pozitiei sculei, masurata in mod
(ACT) curent in sistemul de coordonate de intrare I-CS.

Pozitia efectiva este pozitia masurata a axelor, determinata de
dispozitivele de codare la momentul compararii.
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Mod

Poz. nomina-
la sist. masina
(REFNOM)
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Semnificatie

Acest mod arata pozitia tinta calculatd in sistemul de coordo-
nate de M-CS.

6 Modurile Poz. nominala sist. masina (REFNOM) si
Poz. actuala sist. masina (REFACT) diferd numai
din cauza decalajului servo.

Poz. actuala
sist. masina
(REFACT)

Acest mod arata valoarea masurata a pozitiei sculei din siste-
mul de coordonate de intrare M-CS.

Eroare intarzie-
re servo (EIS)

Acest mod arata diferenta dintre pozitia nominala calculata
si pozitia efectiva masurata. Sistemul de control determina
diferenta la intervale de timp predefinite.

Deplasare roata
de mana (M118)

Acest mod arata valorile deplasate folosind functia auxiliara
M118.

Mai multe informatji: "Activarea suprapunerii cu roata de
mana cu M118", Pagina 1279

@ Consultati manualul masinii.
In parametrul masinii progToolCalIDL (nr. 1245071) produc&torul masinii
defineste daca afisarea pozitiei ia in calcul valoarea delta DL din apelarea
sculei. Modurile NOML. si ACTL., precum si RFNOML si RFACTL difera
prin valoarea DL.

Comutarea modului de afisare a pozitiei

Pentru a comuta modul de afisare a pozitiei in spatiul de lucru Stare:
> Selectati fila POS
@ > Selectati Setari din zona de afisare a pozitiei

> Selectati modul dorit pentru afisarea pozitiei, de exemplu Poz.
actuala (ACT)

> Sistemul de control afiseaza pozitiile in modul selectat.

Note
®  Parametrul masinii CfgPosDisplayPace (nr. 101000) defineste precizia afisérii
prin numarul de pozitii zecimale.

m  Cand masina deplaseazd axele, sistemul de control afiseaza distantele de
parcurs ale axelor individuale cu un simbol si cu valoarea corespunzatoare in
dreptul pozitiei curente.

Mai multe informatii: "Afisajul axei si afisajul pozitiei’, Pagina 142
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4.8 Definirea continutului filei QPARA

in fila QPARA din spatiile de lucru Stare si Status simulare, puteti defini variabilele
afisate de sistemul de control.

Mai multe informatii: 'Fila QPARA", Pagina 158

Pentru a defini continutul filei QPARA, procedati astfel:

>

G

VvV Vv vV VY

Selectati fila QPARA

Selectati Setari in zona dorita, cum ar fi parametri QL
Sistemul de control deschide fereastra Lista parametri.
Introduceti numerele, cum ar fi 1,3,200-208

Apdsati OK

Sistemul de control afiseaza valorile variabilelor definite.

o B Folositi virgula pentru a separa variabilele simple si conectati
variabilele secventiale cu o liniuta.

m Sistemul de control afiseaza intotdeauna opt zecimale in fila QPARA .
De exemplu, sistemul de control aratd rezultatul Q1 = COS 89.999 ca
0.00001745. Valorile foarte mari sau foarte mici sunt afisate in format
exponential. Sistemul de control arata rezultatul Q1 = COS 89.999 *
0.001 ca +1.74532925e-08, cu e-08 corespunzand factorului 108,

= In cazul textelor variabile din parametrii QS, sistemul de control
afiseaza primele 30 de caractere, respectiv continutul poate fi
trunchiat.
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5.1 Pornirea

Aplicatie

Dupa utilizarea intrerupatorului principal pentru pornirea masinii, incepe procesul

de pornirea al sistemului de control. Urmatorii pasi pot fi diferiti, in functie de
masing; de exemplu, daca sunt folosite dispozitive de codare de pozitie absolute sau
incrementale.

@ Consultati manualul masinii.

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

Subiecte corelate
= Dispozitive de codare de pozitie absolute si incrementale

Mai multe informatii: 'Dispozitive de codare a pozitiei si marcaje de referinta”,
Pagina 187

Descrierea functiilor

A PERICOL

Atentie: pericol pentru utilizator!

Masinile si componentele masinii prezintd 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

Pornirea sistemului de control incepe cu alimentarea electrica.

Dupa pornire, verificatoarele sistemului de control verifica starea masinii, de ex.:

B Pozitii identice cu cele dinainte de oprirea masinii

®  Functii de siguranta pregatite, cum ar fi oprirea de urgenta

® Siguranta functionala

Daca sistemul de control inregistreaza o eroare in timpul sau dupa pornire, acesta

emite un mesaj de eroare.

Urmatorii pasi pot fi diferisi in functie de dispozitivele de codare de pozitie de pe

masina.

= Dispozitive de codare de pozitie absolute
Dacd masina dispune de dispozitive de codare de pozitie absolute, sistemul de
control se afld in aplicatia Meniu startdupd pornire.

® Dispozitive de codare de pozitie incrementale
Dacd masina este echipata cu dispozitive de codare de pozitie incrementele,
trebuie sa traversati punctele de referinta in aplicatia Deplasare la pct ref..

Dupa referentierea tuturor axelor, sistemul de control se afla in aplicatia Operare
manuala.
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Referentiere’, Pagina 174

Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manuald’, Pagina 180
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5.1.1  Pornirea masinii si a sistemului de control

Pentru a porni masina:
> Porniti alimentarea electrica a sistemului de control si a masinii

> Sistemul de control se afla 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 » Apasati 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.

Dacd masina este echipata cu dispozitive de codare lineard
incrementala si unghiulard, sistemul de control deschide
aplicatia Deplasare la pct ref..

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Referentiere”,
Pagina 174
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.

Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manualad’,
Pagina 180
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand masina este pornitd, 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!

Neobservarea abaterilor intre pozitiile curente ale axelor si cele preconizate
de sistemul de control (salvate la oprire) poate duce la miscéri nedorite si
neprevazute ale axelor. Exista risc de coliziune intre rularea de referinta a
celorlalte axe si toate miscarile ulterioare!

> Verificati pozitiile axelor

» Confirmati fereastra contextuald cu DA numai in cazul in care corespund
pozitiile axelor

» In ciuda confirmarii, la inceput deplasati cu grijd numai axa

> Dacad exista discrepante sau daca aveti indoieli, contactati producatorul
masinii-unelte.

Spatiul de lucru Referentiere

Aplicatie

La masinile echipate cu dispozitive de codare lineara incrementela si unghiularg,
sistemul de control afiseaza in spatiul de lucru Referentiere axele care trebuie
referentiate.
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Descrierea funcitiilor

Spatiul de lucru Referentiere este intotdeauna deschis la aplicatia Deplasare la pct
ref.. Daca punctele de referinta trebuie traversate la pornirea masinii, sistemul de
control deschide aceasta aplicatie automat.

£ Referenfiore o

Refereniere

Z ? Apasafi tasta NC Start pentru a referentia toate axele nereferenfiate
Wi

X ?

U1

Y ?

Al

A

B

C

c2

Spatiul de lucru Referentiere cu axe de referentiat

Sistemul de control afiseaza un semn de intrebare la toate axele care trebuie
referentiate.

Dupa referentierea tuturor axelor, sistemul de control inchide aplicatia Deplasare la
pct ref. si comuta la aplicatia Operare manuala.

5.2.1  Rulare de referinta a axului

Pentru a referentia axele in ordinea prevazuta:

@ > Apasati tasta NC start
> Sistemul de control se deplaseaza la punctele de referinta.
> Sistemul de control comuta la aplicatia Operare manuala.

Pentru a referentia axele in orice ordine:

X+ > Apdsati si mentineti apasat butonul de directionare a axei
pentru fiecare axa pana cand punctul de referinta este
traversat

> Sistemul de control comuta la aplicatia Operare manuala.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat dacd pot aparea coliziuni intre sculd 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

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

B Nu puteti comuta in modul de operare Rulare program daca punctele de
referintd nu au fost traversate.

B Daca intentionati numai sa editati sau sa simulati programele NC, puteti comuta
la modul de operare Programare fard a referentia axele. Puteti traversa punctele
de referinta ulterior.

Mentiuni despre traversarea punctelor de referinta intr-un plan de lucru inclinat

Daca functia Inclinare plan de lucru (optiunea 8) a fost activé inainte de oprirea
sistemului de control, sistemul de control va reactiva automat aceasta functie dupa
repornire. Aceasta inseamnd ca miscarile prin intermediul tastelor axelor are loc in
planul de lucru inclinat.

Tnainte de traversarea punctelor de referint3, trebuie sa dezactivati functia Tilt the
working plane; in caz contrar, sistemul de control va intrerupe procesul cu un mesaj
de avertizare. Puteti, de asemenea, sa aduceti in pozitia initiala axele neactivate in
modelul cinematic curent, fara sa fie nevoie sa dezactivati functia Tilt the working
plane, cum ar fi o magazie de scule.

Mai multe informatii: "Fereastra Rotatie 3D (optiunea 8)", Pagina 1047

Oprirea

Aplicatie
Pentru a evita pierderea de date, opriti sistemul de control inainte de oprirea masinii.

Descrierea functiilor

Opriti sistemul de control din aplicatia Meniu start a modului de operare Start.

Daca selectati butonul Oprire, sistemul de control deschide fereastraOprire. Alegeti
daca inchideti sau reporniti sistemul de control.
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5.3.1  Oprirea sistemului de control si a masinii

Pentru a opri masina:
@ > 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.

> Activati intrerupdtorul principal al masinii

Oprire

VV VY VYy

Note

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 sd 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

= Diferite masini dispun de proceduri de oprire diferite.
Consultati manualul masinii.

B Aplicatiile din sistemul de control pot intarzia oprirea, cum ar fi o conexiune cu
Manager desktop la distanta (optiunea 133)

"Fereastra Remote Desktop Manager (optiunea 133)"
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Aplicatia Operare manuala

Aplicatie
In aplicatia Operare manuala puteti deplasa manual axele si puteti configura
masina.
Subiecte corelate
® Deplasarea axelor masinii
Mai multe informatii: "Deplasarea axelor masinii*, Pagina 182
B Pozitionarea incrementald pas cu pas a axelor masinii

Mai multe informatii: "Pozitionarea incrementald pas cu pas a axelor’,
Pagina 183

180

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Operare manuala | Aplicatia Operare manuala

Descrierea funcitiilor

Aplicatia Operare manuala oferd urmatoarele spatii de lucru:

B Poziti
= Simulare
= Stare

0 bara de functii din aplicatia Operare manuala contine urmatoarele butoane:

Buton

Roata de mana

Semnificatie
Sistemul de control afiseaza acest buton daca roata de mana este configurata
pentru sistemul de control.

Daca este activa roata de mang, pictograma modului de operare din bara
laterald se schimba.

Mai multe informatji: "Roata de mana electronica’, Pagina 1929

M Definiti o functie auxiliara M sau folositi fereastra de selectie pentru a alege una
si a 0 activa cu tasta NC start.
Mai multe informatii: "Functii auxiliare’, Pagina 1263
S Definiti viteza brosei S, activati-o cu tasta NC start si porniti brosa.
Mai multe informatii: "Viteza brosei S, Pagina 282
F Definiti viteza de avans F si activati-o cu butonul OK.
Mai multe informatii: "Avans F', Pagina 283
T Definiti o scula T sau folositi fereastra de selectie pentru a alege una si introdu-

ceti-o cu tasta NC start.
Mai multe informatii: "Apelare sculd’, Pagina 278

Marime pas

Definiti incrementarea pas cu pas

Mai multe informatji: "Pozitionarea incrementald pas cu pas a axelor’,
Pagina 183

Setare pct ref.

Introduceti si setati o presetare
Mai multe informatii: 'Gestionare presetari’, Pagina 971

3D ROT

Sistemul de control deschide o fereastra pentru setérile rotirii 3D (optiunea 8).
"Fereastra Rotatie 3D (optiunea 8)"

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 1312

DCM

Nota

Sistemul de control deschide fereastra Supravegherea coliziunii (DCM), unde
puteti activa sau dezactiva Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM, optiu-
nea 40).

Mai multe informatii: "Activarea monitorizarii dinamice a coliziunilor (DCM)
pentru modurile de operare Manual si Rulare program", Pagina 1118

Producatorul masinii defineste functiile auxiliare disponibile in sistemul de control si
care sunt permise in aplicatia Operare manuala.
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6.2 Deplasarea axelor masinii

Aplicatie
Puteti utiliza sistemul de control pentru a deplasa axele masinii manual, cum ar fi
prepozitionarea pentru o functie de palpare manuala.

Mai multe informatii: "Functiile palpatorului in modul de operare Manual’,
Pagina 1469

Subiecte corelate
®  Programarea miscarilor de traversare

Mai multe informatii: "Functii de traseu’, Pagina 291
B Executarea miscarilor de traversare in aplicatia MDI

Mai multe informatii: "Aplicatia MDI", Pagina 1803

Descrierea functiilor

Sistemul de control oferd urmatoarele metode pentru deplasarea manuald a axelor:
® Taste pentru directia axelor
B Pozitionarea incrementald pas cu pas cu butonul Marime pas
m Deplasarea cu roti de mana electronice
Mai multe informatii: "Roata de mana electronica’, Pagina 1929

Sistemul de control afiseaza viteza curentd de avans de prelucrare pe afisajul de
stare in timpul deplasarii axelor.

Mai multe informatii: 'Afisaje de stare’, Pagina 139
Puteti schimba avansul de prelucrare cu butonul F din aplicatia Operare manuala si
cu potentiometrul pentru avans.

O sarcina de traversare este activa in sistemul de control in momentul miscarii unui
ax. Sistemul de control indica starea sarcinii de traversare cu pictograma Control in
operatie in prezentarea generald a starii.

Mai multe informatii: 'Prezentarea generald a starii barei sistemului de control’,
Pagina 147

6.2.1 Utilizarea tastelor axelor pentru deplasarea axelor

Pentru a deplasa un ax manual cu tasta pentru axe:
@™ > Selectati un mod de operare, de ex. Manual

> Selectati o aplicatie, de ex. Operare manuala

> Apdsati tasta axei dorite

> Sistemul de control deplaseaza axul cat timp butonul este
apasat.

X+

o Daca tineti apasat tasta axului si apdsati simultan tasta NC start,
sistemul de control deplaseaza axul cu un avans continuu. Trebuie sa
finalizati deplasarea de traversare cu tasta NC stop.

Puteti deplasa mai multe axe in acelasi timp.
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6.2.2 Pozitionarea incrementala pas cu pas a axelor

Cu pozitionarea incrementald pas cu pas puteti deplasa axa unei masini pe o
distanta presetata. Domeniul de introducere date pentru avans este cuprins intre
0,001 mm si 10 mm.

X

-@ -
X

L4

[ee]
—
(&)

Pentru a pozitiona un ax incremental:
d"’ > Selectati modul de operare Manual

Selectati aplicatia Operare manuala
Selectati Marime pas

> Sistemul de control deschide spatiul de lucru Poziti, daca este
necesar si afiseazd zona Marime pas.

> Introduceti incrementul pas cu pas pentru axe lineare si
rotative

> Apasali tasta axei dorite

> Sistemul de control pozitioneaza axul in directia selectata prin
pasul increment definit.

[Varmepes | > Selectati Incrementare pas cu pas pornita
Pornit

> Sistemul de control finalizeaza pozitionarea incrementala pas
cu pas siinchide zona Marime pas din spatiul de lucru Poziti.

v

Marime pas

0 De asemenea, puteti finaliza pozitionarea incrementala pas cu pas cu
butonul Off din zona Marime pas.
£ o o x
& @ 12: CLIMBING-PLATE @
® R O st
T 8 Z § MILL_D16_ROUGH
F 0 W 100% T 100%
S 120007, (1100% @ M5
pe 12.000
Y -3.000
z 40.000
A 0.000
© 0.000
St 20.000

Mérime pas

e

Spatiul de lucru Poziti cu zona Marime pas activa
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Nota

LLa deplasarea unei axe, sistemul de control verifica daca a fost atinsa viteza de
rotatie definita. Sistemul de control nu verifica viteza de rotatie in blocurile de
pozitionare cu FMAX ca viteza de avans.
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7.1 Notiuni fundamentale NC

7.1.1  Axe programabile

z\
Y 68 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.

7.1.2  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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7.1.3

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 956

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 °.

Mai multe informatii: "Rulare de referintd a axului’, Pagina 175
XMP

»—
X (zZ)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 244

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 957

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 1268

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 1269

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 187

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

Mai multe informatii: "Rulare de referinta a axului’, Pagina 175

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 962

Presetarea piesei de prelucrat este definita intr-un rand activ al tabelului de presetare.
Determinali presetarea piesei de prelucrat cu un palpator 3D, de exemplu.

oo

Mai multe informatii: 'Gestionare presetari’, Pagina 971

Dacd 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.

7.2 Posibilitati de programare

7.2.1  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 296

L

_¢(_.'IC

—

7.2.2 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 1379

7.2.3  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 1263
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7.2.4  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 338

7.2.5 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 1312

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 1308

7.2.6 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 1215

7.3 Notiuni fundamentale de programare

7.3.1 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 informatii: "Crearea unui nou program NC", Pagina 112
m Programe NC utilizand fisiere CAD
Mai multe informatii: "programe NC generate prin CAM", Pagina 1247
m Structura unui program NC pentru prelucrarea pe contur
Mai multe informatii: "Structura unui program NC", Pagina 115
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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 195

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 204

x

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



NC si notiuni fundamentale de programare | Notiuni fundamentale de programare

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 197

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 190

7.3.2  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 1420

= Contur

Mai multe informatii: '"Programare grafica", Pagina 1379
® Program

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Program", Pagina 195
= Simulare

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru®, Pagina 1447
® Status simulare

Mai multe informatii: "Spatiu de lucru Status simulare’, Pagina 165
= Tastatura

Mai multe informatii: "Tastatura virtuald a barei de comenzi', Pagina 1422

Daca 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 1808
Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru mese mobile", Pagina 1816

Dacd 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 1808

Daca un program NC sau tabel de masa mobila 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 1379

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 1807

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 203

Inserati functia NC Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
Mai multe informatii: "Editare Programe NC", Pagina 203

GOTO nr. fraza Sistemul de control selecteaza numarul de bloc pe care I-ati definit.
Mai multe informatii: "Functia GOTQ", Pagina 1425
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 1312

/ 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 1427

; 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 1426

Editare Sistemul de control deschide meniul contextual.
Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 1435

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

program Mai multe informatii: "Rulare program®, Pagina 1823

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

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru”, Pagina 1447

7.3.3  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 x
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 S3200
D8, 0
Léz=100LAO [H Referinta pe diametru .
CYCL DEF 200 GAURIRE -
Q200=gd :DIST. DE SIGURANTA -

wn o

Vitezd de avans pt. pat..

Som~o»n

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 197
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 informatii: "Aspectul programului NC', Pagina 197
Coloana Formular
Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru Program”,

Pagina 202

Grafica de asistenta a elementului de sintaxa in curs de editare
Mai multe informatii: "Grafica de asistentd", Pagina 198

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 1428

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

Pagina 1430

Mai multe informatji: "Test de utilizare a sculei’, Pagina 285
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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 103

Pictograma sau  Functie
comanda rapida
Deschideti si inchideti coloana Structura

Mai multe informatii: " Coloana Structura din spatiul de lucru
Program", Pagina 1428

Q Deschideti si inchideti coloana Cautare
CTRL+F Mai multe informatji: "Coloana Cautare din spatiul de lucru
Program", Pagina 1430
o Deschideti si inchideti coloana Verificare scula
Mai multe informatji: "Test de utilizare a sculei’, Pagina 285
Activarea si incheierea functiilor de comparatie
Mai multe informatii: "Comparare programe”, Pagina 1433
B> Afisati si ascundeti coloana Formular
Mai multe informatii: "Coloana Formular in spatiul de lucru
Program", Pagina 202
100% Dimensiunea fontului din programul NC
o Cand selectati valoarea procentuald, sistemul
de control va afisa pictograme pentru marirea si
micsorarea dimensiunii fontului.
@ Setati dimensiunea fontului din programul NC la 100%.
@ Deschideti fereastra Setari program
Mai multe informatji: "Setdri in spatiul de lucru Program’,
Pagina 198

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 B Valori numerice

B Elemente de structura si texte

Verde inchis Comentarii

Variabile
Functii auxiliare M

Mov

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 1420

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 1428

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 206

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 céi 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 1098

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 1435

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 1438
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 202
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 1425
= 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 206
et Deschideti fereastra Inserati functia NC
Mai multe informatii: "Functia NC Inserare functii NC",
Pagina 204

Deschideti meniul de context
Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 1435

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 1816

m Editarea unei functii NC in coloana Formular

Mai multe informatii: "Editare Functii NC", Pagina 206
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

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.

7.3.4  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 199
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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 virtuala a barei de comenzi", Pagina 1422

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 ‘@ Selecgie I_:l Prelucrare contur/punct
[ Toate functille LB Scule aschictoare [ inclinare plan

n, ciowife T Funcii

T Setare 3 Functie rotire

AT Apelare ciclu 1 Ajutor programare

SFPCETC 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 99
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 103

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:

e > Selectati Inserati functia NC

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
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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 202

® 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 103

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

Mai multe informatii: "Prezentarea generala a stdrii barei sistemului de control”,
Pagina 147

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

® 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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8.1 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 212
m Operatii de rectificare (optiunea 156)
Mai multe informatji: "Operatii de rectificare (optiunea 156)", Pagina 224
= Editarea modelelor cinematice in aplicatia Setari
Mai multe informatii: 'Setari canal’, Pagina 1963

Cerinte
B Sistem de control adaptat de producatorul masinii

Producatorul masinii defineste functiile interne aferente acestei funciii.
Producatorul masinii trebuie sa defineasca posibilitdtile 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 comuta 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 I-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.

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

Mai multe informatii: "Poziti", Pagina 141
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Introducere

; Activati modul de strunjire cu modelul
cinematic selectat

; Activati setarea producatorului masinii

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.
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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.

Mai multe informatii: "Gestionare presetari’, Pagina 971
Daca folositi o glisiera frontald, puteti seta presetarea piesei de prelucrat la o alta
locatie, deoarece, in acest caz, brosa sculei executd operatiunea de strunjire.

Mai multe informatii: "Folosind capul de finisare cu POZ. CAP FINISARE
(optiunea 50)", Pagina 1238

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 longitudinalad
®  Strunjire frontala

® Rotire canelare

= Taiere filet

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

Mai multe informatii: "Cicluri pentru frezare si strunjire”, Pagina 691

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

Mai multe informatii: "Strunjire inclinata", Pagina 217

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.

Mai multe informatii: 'Datele sculei’, Pagina 249

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

(optiunea 50)", Pagina 1069

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 1069

m Tabele de compensare

Mai multe informatii: "Compensarea sculei cu tabelele de compensare’,
Pagina 1072

= Functia FUNCTION TURNDATA CORR

Mai multe informatii: "Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)", Pagina 1075
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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 1265

= 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.

!Vlai multe informatii: "Poziti", Pagina 141
® In modul de strunijire, potentiometrul brosei are efect asupra brosei de strunjire
(masa rotativa).

= [n modul de strunjire, nu sunt permise conversii de cicluri, cu exceptia decalarii
originii.
Mai multe informatii: 'Decalare origine cu TRANS ORIGINE", Pagina 995

= Inmodul 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.

m Duratele de prelucrare determinate cu ajutorul simularii grafice nu corespund
cu duratele reale de prelucrare. Motivele pentru aceasta in timpul operatjilor
combinate de frezare-strunjire includ comutarea modurilor de operare.

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru®, Pagina 1447

Valori tehnologice pentru operatiunile de strunjire

Definirea viteza brosei cu FUNCTION TURNDATA SPIN

Aplicatie

Prin strunjire puteti prelucra atat 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: "Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT. ", Pagina 696

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 1290

Descrierea funciiilor

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 fortd 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 intai este atinsa viteza
maximd 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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8.23

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 1295
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 1285
M144, dar nu puteti folosi compensarea razei frezei in
afara ciclului.
FUNCTIA Utilizati FUNCTION TCPM cu selectia REFPNT TIP- Pagina 1052
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 Pagina 696

definirea unghiului de inclinare.

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 1075

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 informatji: "Ciclul 882 STRJ SIMULTAN. DEGR. (optiunea158) ",
Pagina 837
® Functii auxiliare M128 (optiunea 9)

Mai multe informatii: "Compensare automata pentru inclinarea sculei cu M128
(optiunea 9)", Pagina 1285
= FUNCTION TCPM (optiunea 9)

Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 1052

Cerinte

B Masina cu cel putin doua axe rotative

m  Optiunea software 50 Frezare/strunjire combinata
= Optiune software 9: Functii avansate (set 2)

Descrierea funcitiilor

Conturul de strunjire simultana este un contur de strunjire pentru care o axa rotativa
a carei inclinare nu incalca conturul poate fi programata pe cercuri polare CP si
blocuri liniare L. Nu sunt prevenite coliziunile cu muchiile aschietoare laterale sau
suporturile. Aceasta face posibila finisarea contururilor cu o sculd intr-o miscare
continug, desi diferite portiuni ale conturului sunt accesibile numai cu diferite
inclindri ale sculei.

Tn 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:
= Numai pentru programele NC programate pe traseul centrului sculei.
B Numai pentru sculele de strunjire cu buton cu TO 9

Mai multe informatii: "Subgrupuri ale tipurilor de scule specifice tehnologiei",
Pagina 256
m  Scula trebuie sd fie masurata la centrul razei varfului sculei

Mai multe informatii: 'Presetdrile sculei’, Pagina 244
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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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8.2.5 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 inclinatad", Pagina 217
B QOperatie de strunjire simultana

Mai multe informatii: "Strunjire simultana’, Pagina 218
B Scule FreeTurn

Mai multe informatii: 'Datele sculei’, Pagina 249
m Scule indexate

Mai multe informatii: 'Sculd indexata", Pagina 250

Cerinte
B Masina a cdrei 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: "Exemplu: Strunjirea cu o scula FreeTurn", Pagina 854

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:
® Scula cu muchie de aschiere pentru finisare

B Scula cu muchie de aschiere pentru degrosare

® Sculd cu muchie de aschiere pentru finisare si degrosare

In coloana TIP din gestionarul de scule, selectati o scul de strunjire (TURN) drept
tipul sculei. in coloana TIP, alocati tipul de sculd corespunzator specific tehnologiei
la fiecare muchie de aschiere, respectiv scula de degrosare (ROUGH) sau scula de
finisare (FINISH).

Mai multe informatii: "Subgrupuri ale tipurilor de scule specifice tehnologiei",
Pagina 256

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.

Mai multe informatii: "Exemplu de scula FreeTurn', Pagina 253

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022 221



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.

Mai multe informatii: "Modele de portscule’, Pagina 276

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 posibild doar prelucrarea
exterioard

® V& rugam sd 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.

8.2.6  Dezechilibru in operatiile de strunjire

Aplicatie

In cadrul unei operatji de strunjire, scula se afl& in pozitie fix&, 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 vd asista in
compensarea acestora.
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Subiecte corelate
= Ciclul 892 VERIF. EXCENTRICIT.

Mai multe informatii: "Ciclul 892 VERIF. EXCENTRICIT. ", Pagina 705
m Ciclul 239 DETERMINARE INCARCAR (optiunea 143)

Mai multe informatji: "Ciclul 239 DETERMINARE INCARCAR (optiunea 143)",
Pagina 1182

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 catre producatorul acesteia.
Domeniul de actiune si efectul functiilor descrise pot, prin urmare, varia
de la 0 masina la alta. Producdatorul masinii poate, de asemenea, furniza
functii diferite de dezechilibru.

Forta centrifuga 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. Dacd 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: "Ciclul 892 VERIF. EXCENTRICIT. ", Pagina 705

Monitor dezechilibru

Functia Monitor dezechilibru monitorizeaza dezechilibrul unei piese de prelucrat in
modul de strunjire. Dacé este depasitd o limitd maxima de dezechilibru specificata
de catre producdatorul masinii, sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare si
initiaza oprirea de urgenta.

In plus, puteti reduce limita admisa de dezechilibru setand parametrul optional

al masinii limitUnbalanceUsr (nr. 1201071). Daca aceasta limitd este depdsita,
sistemul de control va afisa 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 210
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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.

8.3 Operatii de rectificare (optiunea 156)

8.3.1  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 matrita", Pagina 226

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 227

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.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de rectificare toolgrind.grd (optiunea 156)",
Pagina 1874

Mai multe informatjii: "Tabelul de scule de indreptare tooldress.drs (optiunea 156)",
Pagina 1882

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 1072
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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

Mai multe informatii: "Informatii generale despre ciclurile de polizare",
Pagina 864

m Definirea cAmpului oscilant

Mai multe informatii: "Ciclul 71000 DEF. CURSA PENDULARE (optiunea 156)",
Pagina 859

®  Daca este necesar, pornirea in mod explicit a campului oscilant

Mai multe informatji: "Ciclul 1007 PORNITI PENDULAREA (optiunea 156)",
Pagina 861

B Miscarea de-a lungul conturului
® QOprirea campului oscilant

Mai multe informatji: "Ciclul 1002 OPRITI PENDULAREA (optiunea 156)",
Pagina 863

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: "Cicluri pentru rectificare", Pagina 857

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 utilizeazé 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 decéat
frezarea.

Subiecte corelate
m Cicluri pentru rectificare

Mai multe informatii: "Cicluri pentru rectificare", Pagina 857
® Date scule pentru sculele de rectificare

Mai multe informatjii: "Tabelul de scule de rectificare toolgrind.grd (optiunea
156)", Pagina 1874

= Indreptarea sculelor de rectificare
Mai multe informatii: 'indreptare’, Pagina 227

Cerinte

B Optiunea software 156 Rectificare matritd

m Descriere cinematica disponibild pentru rectificare matrita
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii.

Descrierea functiilor
Prelucrarea se realizeaza in modul de frezare, adica folosind FUNCTION MODE MILL.

Ciclurile de rectificare ofera miscari speciale pentru scula de rectificare. Un camp
de masurare sau miscare oscilantd, asa-numitul camp 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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8.3.3

Note

Sistemul de control nu accepta scanari in bloc cat timp campul oscilant este
activ.

Mai multe informatii: "Scanarea blocului pentru pornirea la mijlocul programului’,
Pagina 1832

Campul oscilant continud sa fie activ in timpul unui STOP sau MO programat,
precum si in 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 carui
raza interioara minima este mai mica decat raza sculei, sistemul de control va
afisa un mesaj de eroare.

Dacad 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 necesard refacerea acestuia.

indreptare

Aplicatie
Termenul de ,preparare” se referd la ascutirea sau ajustarea unei scule de rectificat

din interiorul masinii. In timp prepararii, persoana care executé 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 informatji: "Activarea modului de indreptare cu FUNCTIA INDREPTA-
REIndreptare:Activare', Pagina 228

Cicluri pentru indreptare

Mai multe informatii: 'Informatii generale despre ciclurile de polizare",
Pagina 864
Date scule pentru sculele de indreptare

Mai multe informatji: "Tabelul de scule de indreptare tooldress.drs (optiunea
156)", Pagina 1882
Rectificare pe contur

Mai multe informatii: "Rectificare matrita", Pagina 226

Cerinte

Optiunea software 156 Rectificare matritd
Descriere cinematica disponibila pentru rectificare matrita
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii.
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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 228
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Subiecte corelate
® Cicluri pentru indreptare

Mai multe informatii: "Informatii generale despre ciclurile de polizare",
Pagina 864
= Notiuni fundamentale despre indreptare

Mai multe informatii: 'indreptare’, Pagina 227

Cerinte

= Optiunea software 156 Rectificare matritd

® Descriere cinematica disponibila pentru indreptare
Producatorul masinii creeaza descrierea cinematicii.

m Este inseratd scula de rectificare

B Scula de rectificare fara cinematica portscula 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, pozitionatj discul de
rectificare langd 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.

Mai multe informatii: "Poziti", Pagina 141
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.
Mai multe informatii: "Scanarea blocului pentru pornirea la mijlocul programului,
Pagina 1832

m 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.

Mai multe informatii: "Fereastra Rotatie 3D (optiunea 8)", Pagina 1047
Mai multe informatii: "Compensarea unghiului de inclinare al sculei cu
FUNCTION TCPM (optiunea 9)", Pagina 1052

= [nmodul 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 afiseaza un mesaj de
eroare.
Mai multe informatii: 'Decalare origine cu TRANS ORIGINE", Pagina 995

® 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 necesard a modelului cinematic.
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Piesa bruta de lucru | Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR BLK

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 1447
® Actualizare formular piesa brutd cu FUNCTIA TURNDATA BRUT (optiunea 50)

Mai multe informatii: "Compensarea sculelor de strunjire cu FUNCTION
TURNDATA CORR (optiunea 50)", Pagina 1075

Descrierea functiilor
Definiti piesa bruta relativ la presetarea piesei de prelucrat.
Mai multe informatii: "Presetarile masinii*, Pagina 188

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 informatii: "Crearea unui nou program NC", Pagina 112
Sistemul de control ofera urmatoarele definitii ale piesei brute de prelucrat:

Pictogra- Functie Mai multe informatii
ma
BLK FORM QUAD Pagina 236
Piesa de prelucrat bruta cuboida
BLK FORM CYLINDER Pagina 237
Piesa de prelucrat bruta cilindrica
BLK FORM ROTATION Pagina 238
Piese bruta simetrice rotativ cu contur
definibil
BLK FORM FILE Pagina 239

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

Introduceti numarul sau numele subprogramului

Selectati un fisier sau un subprogram prin intermediul unei ferestre de selectie
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 1140

= 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 1459
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9.1.1 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 188

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 212

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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9.1.2 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 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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9.1.4

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.

Mai multe informatii: "Deschiderea fisierelor CAD cu CAD-Viewer", Pagina 1397

Fisier STL ca piesa de prelucrat bruta cu FORMULAR FISIER BLK

Aplicatie
Integrati modele 3D in format STL ca piesa bruta si optional ca piesa finita. Aceastd

functie este deosebit de utila in combinatie cu programele CAM, unde modelele 3D
sunt disponibile suplimentar fata de programul NC.

Cerinta
m 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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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 1459

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 informatii: "Comparare model", Pagina 1463

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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(optiunea 50)

Subiecte corelate
B Subprograme

Mai multe informatii: "Repetarile subprogramelor si ale sectiunilor de program
cu eticheta LBL", Pagina 338

= Modul Strunjire: : MOD FUNCTIE STRUNJIRE
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale", Pagina 212
= Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR BLK pentru simulare

Mai multe informatii: 'Definirea unei piese de prelucrat brute cu FORMULAR
BLK", Pagina 234

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

5
=
=
[]
Q.
c
o
]
=

; Sfarsit subprogram

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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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 245

Sunt necesare si alte date despre scula pentru definirea completa a ei. Copiati
aceste date ale sculei de ex. din catalogul producatorului sculei.

Mai multe informatii: 'Datele sculei pentru aceste tipuri de scule ", Pagina 258
Salvati toate datele colectate ale sculei in managementul sculelor.

Mai multe informatii: "Management scule ', Pagina 271
Dupa necesitati, alocati o portsculd la sculd pentru a obtine simulari reale si
protectie la coliziune.

Mai multe informatii: 'Gestionarea portsculelor’, Pagina 275
Dupa finalizarea definirii sculelor, programati o apelare de sculd cu un
program NC.

Mai multe informatii: "'Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 278
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 284
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.

Mai multe informatii: "Test de utilizare a sculei”, Pagina 285
Dupa prelucrarea si masurare unei piese, puteti corecta sculele.

Mai multe informatii: "Compensarea razei sculei’, Pagina 1066

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: "Presetarile masinii’, Pagina 188
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10.2.1 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.

Mai multe informatii: "Management scule ", Pagina 271
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10.2.2 VarfsculaTIP

|
|
|
| | -
1 4 { v TIP
TIP! 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 968

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)

Mai multe informatii: 'Datele sculei pentru aceste tipuri de scule ', Pagina 258

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.
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10.2.3 Punctul central al sculei (TCP, tool center point)
|

i i i

|

|

|

ICP
,__f
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.

Mai multe informatii: 'Datele sculei pentru aceste tipuri de scule ', Pagina 258

10.2.4 Punctul de locatie al sculei (TLP, tool location point)

| | |

| | | 2

i |- | .

LT 0

| Wt 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 1052
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10.2.5 Punctul de rotatie al sculei (TRP, tool rotation point)

| | |

| | | 2

(- ||t b |-

| | | O

| ’__+TRP ‘TRP [ JTRP

i szki/ Féf 1 TRPIw_ 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 1037

In FUNCTIA TCPM (optiunea 9), puteti alege si ca punctul de rotatie a sculei sa se
afle in punctul central al sculei.

10.2.6 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 1077

Centrul raze sculei 2 este decalat fatd de varful sculei si muchia aschietoare prin
valoarea R2.
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10.3

10.3.1

10.3.2

Datele sculei

Nr. ID scula

Aplicatie

Fiecare scula are un numar unic, care este identic cu numarul randului din sistemul
de management al sculelor. Fiecare numar de sculd este unic.

Mai multe informatii: "Management scule ", Pagina 271

Descrierea functiilor
Numerele ID ale sculelor pot fi definite intr-un interval cuprins intre 0 si 32.767.

Scula cu numarul 0 este definita ca scula 0, cu lungimea siraza 0. La o APELARE
SCULA 0, sistemul de control descarca scula folositd si nu insereaza nicio scula.

Mai multe informatii: "Apelare sculd’, Pagina 278

Nume scula

Aplicatie
Pe langa un numar ID de scula, poate fi alocat si nu nume de sculd. Fata de numarul
ID de sculd, numele sculei nu este unic.

Descrierea functiilor

Numele sculei permite identificarea mai usoard a unei scule in sistemul de
management a sculelor. Astfel, pot fi definite functii cheie, cum ar fi diametrul sau
tipul de prelucrare, de ex. MILL_D10_ROUGH

Pentru ca numele de scule nu sunt unice, alocati nume care identifica clar sculele.
Un nume de sculd poate avea pana la 32 de caractere.

Caractere permise
Puteti folosi urmatoarele caractere pentru numele sculei:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.

La introducerea literelor mici, sistemul de control le va substitui cu litere mari in
timpul salvarii.

Nota
B Alocati nume unice pentru scule!

Daca definiti nume de scule identice pentru mai multe scule, sistemul de control
cauta scula in urmatoarea secventa:

m Scula care se afld in brosa
m  Scula care se afla in magazie

o Consultati manualul masinii.

Daca existd mai multe magazii, producdtorul masinii poate
specifica secventa de cdutare a sculelor in magazii.

B Scula care este definitd in tabelul de scule, dar in prezent nu se afld in
magazie

De exemplu, dacd sistemul de control gaseste mai multe scule disponibile in

magazia de scule, acesta introduce scula cu cea mai scurta durata de utilizare

ramasa.
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10.3.3 Scula indexata

Aplicatie
Utilizand o sculd indexata, pot fi salvate diverse date despre sculd pentru o scula
disponibila fizic. Aceasta functie permite indicarea unui anumit punct pe scula,

prin programul NC, care nu trebuie sa corespunda in mod obligatoriu cu lungimea
maxima a sculei.

Descrierea functiilor

Sculele cu mai multe lungimi si raze nu pot fi definite intr-un singur rand al tabelului

de management a sculelor. Sunt necesare mai multe randuri de tabel, in care sa

se specifice definitia completd a sculelor indexate. Lungimea sculelor indexat

se apropie de presetarea portsculei pe masura ce indexul creste, incepand de la

lungimea maxima a sculei.

Mai multe informatii: "Punct de referintd portsculd”, Pagina 245

Mai multe informatii: "Crearea unei scule indexate”, Pagina 251

Exemple unei aplicatii de scule indexate:

= Burghiuin trepte
Datele sculei principale contine varful burghiului, care corespunde lungimii
maxime. Treptele sculei sunt definite ca scule indexate. Acest lucru face ca
lungimea sa fie egala cu dimensiunile reale ale sculei.

B Burghiu cent. NC
Scula principala se foloseste la definirea varfului teoretic al sculei, ca lungime
maxima. Aceasta poate fi utilizata, de exemplu, pentru centrare. Scula indexata
defineste un punct pe sculd. Aceasta poate fi utilizata de exemplu, pentru
debavurare.

® Freze de tdiere sau freze canal T
Scula principala se foloseste la definirea punctului inferior al muchiei aschietoare,
egal cu lungimea maxima. Scula indexata defineste punctul superior al muchiei

aschietoare. La utilizarea sculei indexate pentru taiere, inaltimea specificata a
piesei de prelucrat poate fi programata direct.
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Crearea unei scule indexate

Pentru a crea o sculd indexata:

= g
>
Editare »
L]
>
Inserafi scula >
>
>
4
'
>
>
Inserafi scula >
>
>
>

*
>
»

Selectati modul de operare Tabeluri

Selectati Management scule
Activati Editare

Sistemul de control permite editarea sistemului de
management a sculelor.

Selectati Inserati scula

Sistemul de control deschide fereastra pop-up Inserati scula.

Definiti tipul sculei

Definiti numarul sculei principale, de ex. TS
Apdsati OK

Sistemul de control adauga randul 5.

Definiti toate datele necesare ale sculei, inclusiv lungimea
maxima a sculei.

Mai multe informatii: 'Datele sculei pentru aceste tipuri de
scule ", Pagina 258

Selectati Inserati scula

Sistemul de control deschide fereastra pop-up Inserati scula.

Definiti tipul sculei
Definiti numarul sculei indexate, de ex. T5.1

Numarul sculei principale si un index dupa punct
definesc o scula indexata.

Apdsati OK
Sistemul de control adauga randul 5,1.
Definiti toate datele despre scula

Mai multe informatii: 'Datele sculei pentru aceste tipuri de
scule ", Pagina 258

Sistemul de control nu adopta nicio valoare pentru
scula principala!

Lungimea sculelor indexat se apropie de presetarea
portsculei pe masura ce indexul creste, incepand de la
lungimea maxima a sculei.

Mai multe informatii: "Punct de referintd portsculad”,
Pagina 245
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Note

m Sistemul de control descrie automat anumiti parametri, de ex. varsta curentd a
sculei CUR_TIME. Sistemul de control descrie acesti parametrii separat pentru
fiecare rand al tabelului.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule tool.t", Pagina 1860

= Numerele indecsilor nu trebuie sa fie succesive. De exemplu, este posibila
crearea sculelor T5, T5.1 si T5.3.

® Pot fi adaugate pana la noua scule indexate la fiecare scula principala.

La definirea unei scule de rezerva RT, acest lucru se aplica exclusiv la randul
respectiv. Cand o sculd indexate devine uzata si astfel blocatd, acest lucru nu
se aplica si celorlalte scule indexate. Acest lucru asigura faptul cd, de ex. scula
principald poate fi utilizatad in continuare.

Mai multe informatji: "Introducerea automata a unei scule de schimb cu M101"
Pagina 1300

1]
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Exemple de freze canal T
z

10

In acest exemplu, programati un canal T cu dimensiuni referitoare la marginile
inferioare si superioare, vizualizate din suprafata coordonatelor. Inaltimea canalului
T este mai mare decat lungimea muchiei aschietoare a sculei folosite. Acest lucru
necesitd doi pasi.

Sunt necesare doua definitii de scule pentru producerea canalului T.

m Dimensiunea sculei principale se refera la punctul inferior al muchiei aschietoare,
egal cu lungimea maxima a sculei. Acesta poate fi folosit la prelucrarea muchiei
inferioare a canalului T.

Dimensiunea sculei indexate se refera la punctul superior al muchiei aschietoare.
Acesta poate fi folosit la prelucrarea muchiei superioare a canalului T.

o Asigurati-va cd toate datele necesare ale sculei sunt definite atat
pentru scula principald cat si pentru scula indexata! In cazul unei scule
rectangulare, raza ramane identica in ambele randuri de tabel.

Canalul T este programat in doud etape de prelucrare:
m Adancimea de 10 mm este programata la scula principala.
m Adancimea de 5 mm este programata la scula indexata.

; Apelati scula principala
; Pre-pozitionati scula
; Deplasati la adancimea de prelucrare

; Prelucrati muchia inferioard a canalului T
cu scula principala

; Apelati scula indexata
; Pre-pozitionati scula
; Deplasati la adancimea de prelucrare

; Prelucrati muchia superioard a canalului T
cu scula indexata

Exemplu de scula FreeTurn
Aveti nevoie de urmdtoarele date despre sculd pentru o scula FreeTurn

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022 253



254

O

Sculd FreeTurn cu trei dinti de finisare
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sculei.

o Este recomandata incorporarea informatiilor despre unghiurile la varf
P-ANGLE si lungimea sculei ZL, de ex., FT1_35-35-35_100, in numele

Pictogramasi  Semnificatie Utilizare preconizata
parametru
Lungime scula 1 Lungimea sculei ZL este egala cu lungimea totala a
]F sculei, raportata la presetarea portsculei.
Mai multe informatji: "Presetarile sculei’,
ZL .
Pagina 244
Lungime sculd 2 Lungimea sculei XL este egala cu diferenta dintre
El centrul brosei si varful sculei dintelui. XL trebuie
XL definitd intotdeauna ca valoare negativa cu sculele

FreeTrun.

Mai multe informatii: "Presetarile sculei’,
Pagina 244

L]

Lungime scula 3

Lungimea sculei YL este intotdeauna O cu sculele
FreeTurn.

P

Raza taiere

Puteti sa preluati raza RS din catalogul de scule.

RS
Tip scula strung Selectati intre o sculd de degrosare (ROUGH) si o
bj sculd de finisare (FINISH).
TYPE Mai multe informatii: "Subgrupuri ale tipurilor de
scule specifice tehnologiei’, Pagina 256
Orientare sculd Orientarea sculei TO este intotdeauna 18 cu sculele
bj FreeTurn.
To P-ANGLE
Y+ ‘
X+

=

ORI

Unghi de orientare

Unghiul de orientare ORI defineste abaterea dintilor
simpli in raport unul cu celdlalt. Daca primul dinte
are valoarea 0, definiti cel de-al doilea dinte al scule-
lor simetrice la 120 si cel de-al treilea dinte la 240.

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Scule | Datele sculei

Pictogramasi  Semnificatie

parametru

Utilizare preconizata

Unghi la varf Puteti sa obtineti unghiul la varf P-ANGLE din catalo-
ﬂbj gul de scule.

P-ANGLE
Lungimea muchiei de aschiere  Puteti sa obtineti lungimea dintelui CUTLENGTH din
QJ catalogul de scule.
CUTLENGTH

Cinematica portsculei

10.3.4 Tipuri de scule
Aplicatie

Utilizand cinematica portsculei optionale, sistemul

de control poate monitoriza, de ex., scula pentru
coliziuni Alocati aceeasi cinematica fiecarui dinte

simplu.

In functie de tipul de sculd selectatd, sistemul de control afiseaza date editabile ale
sculei in gestionarul de scule.

Subiecte corelate

® Editarea datelor sculei in gestionarul de scule
Mai multe informatii: "Management scule ', Pagina 271

Descrierea functiilor

Un numdr este alocat suplimentar la fiecare tip de scula.
Urmatoarele tipuri de scule pot fi selectate in coloana TYPE din managementul

sculelor:

Pictograma

Tip scula
Freza (MILL)

Numar
0

Freza degrosare (MILL_R)

Freza finisare (MILL_F)

10

Freza cu varf sferic (BALL)

22

Freza toroidala (TORUS)

23

Burghiu (DRILL)

Tarod (TAP)

Burghiu de centrare NC (CENT)

W e e SsSse NSsE

Sculd de strunjire (STRUNJIRE)

Mai multe informatii: "Tipuri din cadrul
sculelor de strunjire’, Pagina 257

29

T

Palpator (TCHP)

27
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Pictograma

Tip scula
Alezor (REAM)

Scule | Datele sculei

Numar

Zencuitor (CSINK)

Zencuire automata (TSINK)

Alezor (Bor)

Sculd de alezare inversd (ALEZINV)

Freza fileturi (GF)

Freza fileturi cu sanfren (GSF)

16

Freza fileturi cu filet unic (EP)

17

Freza fileturi cu pldcuta aschietoare
(WSP)

18

Freza alezare/frezare filet (BGF)

19

Freza de filetare circulara (ZBGF)

20

Disc de rectificare (GRIND)

Mai multe informatii: "Tipuri din cadrul
sculelor de rectificare”, Pagina 257

30

YRR S S AESIES =

Sculd de indreptare (DRESS)

Mai multe informatii: "Tipuri din cadrul
sculelor de indreptare", Pagina 257

Aceste scule permit filtrarea sculelor din gestionarul de scule.
Mai multe informatii: "Management scule ", Pagina 271

Subgrupuri ale tipurilor de scule specifice tehnologiei
In coloana SUBTYPE din gestionarul de scule, poate fi definitd o sculd specifica
tehnologiei, in functie de tipul de scula selectat. Sistemul de control oferad coloanele
SUBTYPE pentru tipurile de scule TURN, GRIND si DRESS. Specificati tipul de scula
mai precis in aceste tehnologii.

31
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Tipuri din cadrul sculelor de strunjire
Selectati dintre tipurile de strunjire de mai jos:

Pictograma Tip scula Numar
l:gj Sculd de degrosare (DEGROSARE) 11
g Sculd de finisare (FINISARE) 12
é Sculd de filetare (FILETARE) 14

B Sculd de canelare (CANELARE) 15
@ Sculd de buton (BUTON) 21

B Scula de strunjire a canelurilor 26

(CANSTRUN)

Tipuri din cadrul sculelor de rectificare
Selectati dintre tipurile de scule de rectificare de mai jos:

Pictograma Tip scula Numar
|j Stift de rectificare (RECTIF_M) 1
ﬁ Stift de rectificare special (RECTIF_MS) 2
= Disc sub forma de oald (RECTIF_MT) 3
5 Disc drept (RECTIF_S) 26
In prezent nu exista nicio functie
& Disc inclinat (RECTIF_A) 27
In prezent nu exista nicio functie
= Disc ascutit (RECTIF_P) 28

In prezent nu exista nicio functie

Tipuri din cadrul sculelor de indreptare
Selectati dintre tipurile de scule de indreptare de mai jos:

Pictograma Tip scula Numar
é Dispozitiv indreptare profile (DIAMANT) 107
W Dispozitiv indreptare tip horn (HORN) 102

In prezent nu exista nicio functie
@ Bros& indreptare (BROSA) 103
= Placa de indreptare (PLACA) 110
! Rola de indreptare (ROLA) 120
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Aplicatie

Datele despre scula furnizeaza sistemului de control toate informatiile necesare
pentru calcularea si verificarea cerintelor de deplasare.

Datele necesare depind de tehnologie si tipul de scula.

Subiecte corelate
® Editarea datelor sculeiin gestionarul de scule

Mai multe informatii: "Management scule *, Pagina 271
® Tipuri de scule

Mai multe informatii: "Tipuri de scule’, Pagina 255

Descrierea functiilor
Anumite date necesare despre scule pot fi determinate cu urmatoarele optiuni:

®  Puteti masura sculele din masina (de ex. cu un palpator de scule) sau extern, cu

un dispozitiv de presetare scule.

Mai multe informatii: "Ciclurile palpatorului: Mdsurarea automata a sculei’,
Pagina 1779

B Obtineti mai multe informatii despre scule din catalogul producatorului, de ex.

materialul sau numarul de dinti.

In tabelul de mai jos, relevanta parametrilor este impartit in categoria optionale,
recomandate si necesare.

Sistemul de control ia in considerare parametri recomandati pentru cel putin una
dintre functiile de mai jos:

® Simulare

Mai multe informatii: "Simularea sculelor: ", Pagina 1457
® Cicluri de prelucrare sau palpare

Mai multe informatii: "Cicluri de prelucrare’, Pagina 427

Mai multe informatii: "Cicluri programabile ale palpatorului’, Pagina 1493
® Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40)

Mai multe informatjii: "Monitorizarea dinamicé a coliziunilor(DCM, optiunea 40)",

Pagina 1114

Scule | Datele sculei
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Datele sculei pentru sculele de frezare si gaurire
Sistemul de control ofera urmatorii parametrii pentru sculele de frezare si strunjire:

gdurire si frezare de mai jos:

Picto- Semnificatie Utilizare preconizata
grama si
parame-
tru
Lungime Necesar pentru toate tipurile de scule de
|| [ strunjire si gaurire
L
Raza Necesar pentru toate tipurile de scule de
||| strunjire si gaurire
R
f Raza 2 Necesar pentru toate tipurile de scule de

A

2

® Freza sferica
= Freza tor

n

o

L

Valoarea delta pentru
lungime

Optional
Sistemul de control descrie acest parame-
truin legatura cu ciclurile palpatorului.

=

o

R

Valoarea delta pentru
raza

Optional
Sistemul de control descrie acest parame-
tru in legatura cu ciclurile palpatorului.

A

Valoarea delta pentru
raza 2

Optional
Sistemul de control descrie acest parame-
tru in legatura cu ciclurile palpatorului.

DR2
! Lungime dinte Recomandat
LCUTS
-E Latime dinte Recomandat
RCUTS
_ﬂ[ Lungime utila Recomandat
LU
EI Raza gatului Recomandat
RN
Unghi patrundere Recomandat pentru tipurile de scule de
-I%L gdurire si frezare
UNGHI = Scula pentru frezare

Freza de degrosare
Freza de finisat
Freza sferica
Freza tor
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Picto-
grama si
parame-
tru

-

PITCH

Scule | Datele sculei

Semnificatie Utilizare preconizata

Pas filet Recomandat pentru tipurile de scule de
gdurire si frezare

Tarod

Freza pentru filet

Freza ptr. filet cu sanfren

Freza pentru filetare cu o pastila

Freza pentru filetare cu pastila
amovibila

Burghiu cu filetare
Freza circulara pentru filetare

4

T-ANGLE

Unghi la varf Recomandat pentru tipurile de scule de
gdurire si frezare

Burghiu

= Ambore NC
= Tesitor conic

=

5
NMAX

Vitezd maxima brosa Optional

Toate tipurile de scule listate in coloana TIP sunt scule de frezare si

gaurire, cu exceptia:
Palpator

Scula de strunjire
Disc de rectificare
Scula de indreptare

Mai multe informatii: "Tipuri de scule', Pagina 255
Parametri sunt descrisi in tabelul de scule.
Mai multe informatii: "Tabelul de scule tool.t", Pagina 1860
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Date scula pentru scule de strunjire (optiunea 50)
Sistemul de control oferd urmatorii parametrii pentru scule de strunjire:

Picto-
grama si
parame-
tru

7

L

Semnificatie

Lungime scula 1

Utilizare preconizata

Necesar pentru toate tipurile de scule de
strunjire

7

XL

Lungime scula 2

Necesar pentru toate tipurile de scule de
strunjire

L

YL

Lungime scula 3

Necesar pentru toate tipurile de scule de
strunjire

P

RS

Raza taiere

Necesar pentru toate tipurile de scule de
strunjire de mai jos:

= Scula degrosare

Scula de strunjire-finisare
Scula buton

Scula canelare

Scula de strunjire-canelare

T

TYPE

Tip sculd strung

Necesar pentru toate tipurile de scule de
strunjire

Orientare scula

Necesar pentru toate tipurile de scule de
strunjire

' |°

DZL

Valoarea delta pentru
lungimea sculei 1

Optional
Sistemul de control descrie aceasta

valoare in legatura cu ciclurile palpatoru-
lui.

Rl

DXL

Valoarea delta pentru
lungimea sculei 2

Optional

Sistemul de control descrie aceasta
valoare in legatura cu ciclurile palpatoru-
lui.

ji=|

DYL

Valoarea delta pentru
lungimea sculei 3

Optional

Sistemul de control descrie aceasta
valoare in legatura cu ciclurile palpatoru-
lui.

Rl

Valoarea delta pentru
raza frezei

Optional
Sistemul de control descrie aceasta

valoare in legatura cu ciclurile palpatoru-
lui.
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Picto- Semnificatie Utilizare preconizata
grama si
parame-
tru
Valoarea delta pentru Optional
E l&timea frezei Sistemul de control descrie aceast
DCW valoare in legatura cu ciclurile palpatoru-
|ui.
Unghi de orientare Necesar pentru toate tipurile de scule de
é strunjire
ORI
Unghi scula Necesar pentru toate tipurile de scule de
@ strunjire de mai jos:
T-ANGLE ® Scula degrosare
= Scula de strunjire-finisare
® Scula buton
B Scula filetare
Unghi la varf Necesar pentru toate tipurile de scule de
QbJ strunjire de mai jos:
P-ANGLE = Scula degrosare

= Scula de strunjire-finisare
® Scula buton
® Scula filetare

Lungimea muchiei de Recomandat
Q aschiere
CUTLEN-
GTH
Latime dinte Necesar pentru toate tipurile de scule de
ﬁ strunjire de mai jos:

® Scula canelare
.E. ® Scula de strunjire-canelare

Recomandat pentru toate celelalte tipuri
de scule de strunjire

CUTWID-
TH
Abatere unghiulara Necesar pentru toate tipurile de scule de
E strunjire
SPB-
INSERT
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o E Coloana TIP din tipul de scula Scula de strunjire si tipurile de scule
asociate tehnologiei din coloana TIPdefinesc sculele de strunjire.

Mai multe informatii: "Tipuri de scule', Pagina 255

Mai multe informatii: "Tipuri din cadrul sculelor de strunjire”,
Pagina 257

B Parametri sunt descrisi in tabelul de scule de strunjire.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de strunjire toolturn.trn
(optiunea 50)", Pagina 1870
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Date scule de rectificare (optiunea 156)
Sistemul de control oferd urmatorii parametrii pentru sculele de rectificare:

Picto- Semnificatie Utilizare preconizata
grama si
parame-
tru
Tip sculd de rectificare Necesar pentru toate tipurile de scule de
E rectificare
TYPE
Raza Necesar pentru toate tipurile de scule de
E rectificare
R-OVR Dupa re_ct|f|car'e.av|n|’g|a|a, aceasta valoare
poate fi doar citita.
Consola Necesar pentru toate tipurile de scule de
E‘Z rectificare de mai jos:
L-OVR = Stift de rectificare special
® Disc sub forma de oala
Dupa rectificarea initiald, aceasta valoare
poate fi doar citita.
Lungime totala Necesar pentru toate tipurile de scule de
E[ rectificare de mai jos:
LO ® Stift de rectificare
m Stift de rectificare special
Dupa rectificarea initial3, aceasta valoare
poate fi doar citita.
Lungimea pana la margi- Necesar pentru tipul de sculd de rectifica-
E nea interioard re Stift de rectificare special
Ll Dupa rectificarea initiala, aceasta valoare
poate fi doar citita.
Latime Necesar pentru toate tipurile de scule de
EI rectificare de mai jos:
B ® Stift de rectificare
® Disc sub forma de oala
Dupa rectificarea initial3, aceasta valoare
poate fi doar citita.
Adancimea sculei de Necesar pentru tipul de sculd de rectifica-
@ rectificare re Disc sub forma de oala
G Dupa rectificarea initiald, aceasta valoare
poate fi doar citita.
ALPHA Unghiinclinare Necesar pentru tipul de sculd de rectifica-

re Stift de rectificare special

Valoare implicita care nu poate fi
schimbatd pentru tipurile de scule de
rectificare de mai jos:

m Stift de rectificare 0°
= Disc sub forma de oala 90°
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Picto-
grama si
parame-
tru

GAMMA

Semnificatie

Unghi colt

Utilizare preconizata

Necesar pentru toate tipurile de scule de
rectificare de mai jos:

m Stift de rectificare special
® Disc sub forma de oala

Valoare implicita care nu poate fi schim-
batd pentru tipul de sculad de rectificare
Stift de rectificare 90°

Raza la margine pentru
L-OVR

Optional pentru tipurile de scule de
rectificare de mai jos:

® Stift de rectificare

RV
m Stift de rectificare special
Raza la margine pentru Optional pentru tipurile de scule de
g LO rectificare de mai jos:
(N
RV1 m Stift de rectificare
= Stift de rectificare special
Raza la margine pentru Optional pentru tipul de sculd de rectifica-
g‘ LI re Stift de rectificare special
RvV2
HW Discul are o tdierein Necesar pentru tipul de scula de rectifica-
relief re Disc sub forma de oala
Optional pentru tipurile de scule de rectifi-
care ramase
Unghiul de tdierein relief  Necesar pentru tipul de scula de rectifica-
=§ de pe muchia interioara re Disc sub forma de oala
HWI Optional pentru tipurile de scule de rectifi-
care ramase
Unghiul de taiere inrelief  Necesar pentru tipul de sculd de rectifica-
E de pe muchia exterioara  re Disc sub forma de oala
HWA Optional pentru tipurile de scule de rectifi-
care ramase
INIT_D_OK Indreptarea initial& Necesar pentru toate tipurile de scule de

rectificare

Sistemul de control activeaza caseta de
selectare dupa rectificarea initiala.

Caseta de selectare poate fi stearsa, ceea
ce va necesita un alt proces de rectificare
initiala.

%,

Valoarea delta pentru
raza

Aceastd valoare poate fi schimbata numai
in functie de cicluri.

dR-OVR
Valoarea delta pentru Aceasta valoare poate fi schimbatd numai
E[ consola in functie de cicluri.
dL-OVR
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Picto-

grama si
parame-

tru

dLo

Semnificatie

Valoarea delta pentru
lungimea totala

Utilizare preconizata

Aceastd valoare poate fi schimbata numai
in functie de cicluri.

[H

Valoare delta pentru
lungime pana la margi-
nea interioara

Aceastd valoare poate fi schimbata numai
in functie de cicluri.

dLl
Valoare implicita a Optional
of1[2 diametrului contorului de
indreptare
DRESS-N-D
Valoare implicita pentru Optional
of1[2 muchia exterioara a
contorului de indreptare
DRESS-N-A
Valoare implicita pentru Optional
of1[2 muchia interioara conto-
rului de indreptare
DRESS-N-I
_ Diametru contor de Sistemul de control incrementeaza aceas-
0fo[5 indreptare t4 valoare.
DRESS-N-
D-ACT
_ Contor de indreptare a Sistemul de control incrementeaza aceas-
o]0 marginii exterioare t3 valoare.
DRESS-N-
A-ACT
i Contor de indreptare a Sistemul de control incrementeaza aceas-
0]0]7 marginii interioare ta valoare.
DRESS-N-I-
ACT
|| Raza cozii sculei Optional
R_SHAFT
E Raza min. admisibila Optional
R_MIN
EI Latime min. admisibila Optional
B_MIN
Viteza de tdiere max. Optional

(]’:q] [

:

admisibila

Scule | Datele sculei
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Picto- Semnificatie
grama si
parame-
tru
Valoare de retragere la
E diametru
AD

Utilizare preconizata

Necesar pentru toate tipurile de scule de
rectificare

Valoare de retragere la
marginea exterioara

Necesar pentru toate tipurile de scule de
rectificare

marginea interioara

Necesar pentru toate tipurile de scule de
rectificare

AA
E—r Valoare de retragere la
Al

Pagina 257

B Coloana TIP din tipul de scula Disc de rectificare si tipurile de scule
asociate tehnologiei din coloana TIE definesc sculele de rectificare.

Mai multe informatii: "Tipuri de scule", Pagina 255
Mai multe informatii: "Tipuri din cadrul sculelor de rectificare”,

B Parametri sunt descrisi in tabelul de scule de rectificare.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de rectificare toolgrind.grd
(optiunea 156)", Pagina 1874
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Date scule de indreptare (optiunea 156)
Sistemul de control oferd urmatorii parametrii pentru sculele de indreptare:

Picto- Semnificatie Utilizare preconizata
grama si
parame-
tru
Lungime scula 1 Necesar pentru tipurile de scule de indrep-
Ll tare
ZL
Lungime scula 2 Necesar pentru toate tipurile de scule de
i’ indreptare
XL
Lungime scula 3 Necesar pentru toate tipurile de scule de
rﬂ_' indreptare
YL
Raza taiere Necesar pentru toate tipurile de scule de
ﬁ, indreptare de mai jos:
RS m Dispozitiv indreptare profile
B Brosa de indreptare
CUTWID- Latimea dintelui Necesar pentru toate tipurile de scule de
TH indreptare de mai jos:

® Placa de indreptare
® Rola de indreptare

Tip sculd de indreptare Necesar pentru toate tipurile de scule de
,.Q., indreptare
TYPE
Orientare scula Necesar pentru toate tipurile de scule de
,.Q., indreptare
TO
Valoarea delta pentru Optional

I

lungimea sculei 1

DZL

Valoarea delta pentru Optional
lungimea sculei 2

[a:S

DXL

Valoarea delta pentru Optional
i lungimea sculei 3
DYL

Valoarea delta pentru Optional
ﬁ raza frezei

DRS
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Picto- Semnificatie Utilizare preconizata

grama si

parame-

tru

N-DRESS  Viteza sculei Necesar pentru toate tipurile de scule de

indreptare de mai jos:
B Brosa de indreptare
® Rola de indreptare

0 B Coloana TIP din tipul de Scula de indreptare si tipurile de scule
asociate tehnologiei din coloana TIPdefinesc sculele de strunjire.

Mai multe informatii: "Tipuri de scule', Pagina 255

Mai multe informatii: "Tipuri din cadrul sculelor de indreptare”,
Pagina 257

B Parametri sunt descrisi in tabelul de scule de indreptare.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de indreptare tooldress.drs
(optiunea 156)", Pagina 1882
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Date palpatoare
Sistemul de control oferd urmatorii parametrii pentru palpatoare:

Picto- Semnificatie Utilizare preconizata
grama si
parame-
tru
.E Lungime Necesar
L
T Raza Necesar
R
TP_NO Numarul din tabelul de Necesar
palpatoare
‘ Tip palpator Necesar
TYPE
Viteza de avans pentru Necesar
‘-} palpare
F
Avansul transversal rapid  Optional
mp in ciclul de palpare
FMAX
Prepozitionarea la avans  Necesar
=) transversal rapid
F_PREPOS
Orientarea palpatoruluiin ~ Necesar
x fiecare proces de palpare

TRACK

Declansati NCSTOP sau Necesar
W EMERGSTOP in caza de

coliziune
REACTIE
‘__[ Prescriere degajare Recomandat
SET_UP
Interval de masurare Recomandat
*_p maxim
DIST
Decalajul centruluiinaxa  Necesar daca TRACK = PORNIT
,‘_¢ principala Sistemul de control descrie aceasta
CAL OF1 valoare in legatura cu ciclurile de calibra-
- re.

270 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Scule | Management scule

Picto- Semnificatie Utilizare preconizata
grama si
parame-
tru
Decalajul centruluiin axa  Necesar dacd TRACK = PORNIT
,84 secundara Sistemul de control descrie aceasta
CAL_OF2 valoare in legatura cu ciclurile de calibra-
re.
Unghiul brosei in timpul Necesar dacd TRACK = OPRIT
f calibrarii
CAL_ANG

Pagina 1885

0 ®  Coloana TIP din tipul de scule Palpator si tipurile de scule asociate
tehnologiei din coloana TIPdefinesc palpatoarele.

Mai multe informatii: "Tipuri de scule', Pagina 255
B Parametri sunt descrisi in tabelul palpatoarelor.
Mai multe informatii: "Tabelul de palpatoare tchprobe.tp’,

10.4 Management scule

Aplicatie

Sistemul de control afiseaza definirile sculelor din toate tehnologiile, precum si
sculele prezente in magazia de scule din aplicatia Management scule a modului de

operare Tabeluri.

Gestionarul de scule permite adaugarea, editarea datelor si stergerea sculelor.

Subiecte corelate
= Crearea de scule noi

Mai multe informatii: "Configurarea unei scule", Pagina 131

® Tabel spatiu de lucru

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Tabel", Pagina 1850

B Formular spatiu de lucru

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Formular pentru tabele", Pagina 1853
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Descrierea funcitiilor
Puteti defini pana la 32.767 de scule in gestionarul de scule; acesta este numarul
maxim de randuri de tabel disponibile.

Sistemul de control afiseaza toate datele de scule din tabelele sculelor mai jos, in
gestionarul de scule:

® Tabel scule tool.t
Mai multe informatii: "Tabelul de scule tool.t", Pagina 1860
m Tabel scule de strunjire toolturn.trn (optiunea 50)

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de strunjire toolturn.trn (optiunea 50)",
Pagina 1870

m Tabel de scule de rectificare toolgrind.grd (optiunea 156)

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de rectificare toolgrind.grd (optiunea
156)", Pagina 1874

m Tabel scule de indreptare tooldress.drs (optiunea 156)

Mai multe informatji: "Tabelul de scule de indreptare tooldress.drs (optiunea
156)", Pagina 1882

® Tabelul palpatorului tchprobe.tp
Mai multe informatii: "Tabelul de palpatoare tchprobe.tp', Pagina 1885

Sistemul de control afiseaza suplimentar buzunarele ocupate in magazie din tabelul
de buzunare tool_p.tch in gestionarul de scule.

Mai multe informatii: "Tabelul de buzunaretool_p.tch', Pagina 1889
Datele sculei pot fi editate in spatiul de lucru Tabel sau Formular. in spatiul de lucru
Formular, sistemul de control afiseaza datele corecte pentru fiecare tip de scula.

Mai multe informatii: 'Datele sculei’, Pagina 249

Note

B |a crearea unei scule noi, coloanele pentru lungime L siraza R sunt goale la
inceput. Sistemul de control nu va insera o sculd cu lungimea si raza lipsa si va
afisa un mesaj de eroare.

m  Nu pot fi sterse datele sculelor pentru sculele care mai sunt memorate in tabelul
buzunare. Sculele trebuie mai intai sa fie eliminate din magazie.

m | a editarea datelor sculelor, retineti ca scula curenta poate fi introdusa in coloana
RT ca inlocuitor pentru o alta scula!

B Cursorul se afla in spatiul de lucru Tabel si comutatorul Editareeste dezactivat,
cautarea poate fiinceputa cu ajutorul tastaturii. Sistemul de control deschide o
separa fereastra cu un camp de introducere si cauta automat sirul introdus. Daca
gaseste o sculd cu caracterele introduse, sistemul de control selecteaza aceasta
sculd. Daca gaseste mai multe scule cu aceste sir de caractere, puteti derula in
fereastra.

10.4.1 Importul si exportul datelor despre scule

Aplicatie

Sistemul de control poate sa importe si sa exporte date despre scule. Astfel se evita
eforturile manuale si posibilele erori de tastare. Importul datelor despre scule este
deosebit de util privind presetarea unei scule. Datele despre scule exportate pot fi
folosite pentru baza de date a sistemului CAM, de exemplu.
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Descrierea functiilor

Sistemul de control transmite datele despre scule ca fisier CSV.

Mai multe informatii: "Tipuri de fisiere", Pagina 1100

Fisierul de transfer a datelor despre scule este structurat astfel:

= Primul rand contine numele coloanelor tabelului pentru sculele transferate.

B Celelalte randuri contin datele sculelor de transferat. Ordinea datelor trebuie sa
corespunda cu ordinea numelor coloanelor din randul 1. Zecimal sunt separate
de un punct.

Numele de coloana si datele despre scule trebuie scrise intre ghilimele duble si
separate de punct si virgula.

Retineti urmdtoarele privind transferul fisierelor:
= Numarul sculei trebuie sa fie prezent.

= Pot fi importate orice date despre scule. inregistrarile de date nu trebuie s
contina toate numele coloanelor sau toate datele sculelor.

= Datele despre scule lipsa nu contin nicio valoare intre ghilimele.

® Numele coloanelor pot fi aranjate in orice ordine. Ordinea datelor sculelor trebuie
sa corespunda cu ordinea numelor coloanelor.

Importul datelor despre scule

Pentru a importa datele despre scule:
= > Selectati modul de operare Tabeluri

> Selectati Management scule
Activati Editare

Sistemul de control permite editarea sistemului de
management a sculelor.

Selectati Importare

Sistemul de control deschide o fereastra de selectie.
Selectati fisierul dorit

Selectati Importare

Sistemul de control adauga datele sculei in gestionarul de
scule.

> Daca este necesar sistemul de control deschide fereastra
Confirmati importul, de ex. in cazul numerelor de scule
identice.

> Selectarea procedurii:

®  Atasati: sistemul de control adauga datele sculelor in
randuri noi, la capatul tabelului.

® Suprascriere: sistemul de control suprascrie datele de
scule initiale cu datele din fisierul de transfer.

B Anulare: sistemul de control anuleaza procesul de
importare.

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Editare
[ ]

v Vv

Import

VvV Vv Vv VYy

Importare

La suprascrierea datelor existente cu functia Suprascriere, sistemul de control va
sterge permanent datele initiale ale sculelor!

> Utilizati aceastd functie numai cu date de scule care nu mai sunt necesare
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Exportul datelor despre scule

Pentru a exporta datele sculelor:
= > Selectati modul de operare Tabeluri

> Selectati Management scule
Ecere > Activati Editare

. . . . . .
> Sistemul de control permite editarea sistemului de
management a sculelor.

> Marcati scula de exportat

Deschideti meniul de context cu o apasare lunga sau clic
dreapta

Mai multe informatii: "Meniu contextual’, Pagina 1435
Selectati Marcati randul

Marcati si alte scule, daca este necesar

v

Selectati Export
Sistemul de control deschide fereastra Salvare ca.
Selectati o cale

Exportati

vV vy VyYy

Implicit, sistemul de control salveaza fisierul de
transfer in TNC:\table.

> Introduceti numele fisierului
> Selectati tipul fisierului

Selectati TNC7 (*.csv) sau TNC 640 (*.csv).
Formatarea internd a fisierelor de transfer difera.
Daca doriti sa folositi datele intr-un model de control
precedent, selectati TNC 640 (*.csv).

> Selectati Creare

> Sistemul de control va salva fisierul utilizand calea selectata.

Note

ANUNT

Atentie: risc de deteriorare a materialelor!

Daca fisierul de transfer contine nume de coloand necunoscute, sistemul de
control nu va accepta datele din aceasta coloanal In acest caz, sistemul de
control va realiza operatiunea cu o scula incomplet definita.

» Verificati daca numele coloanelor sunt corecte

» Dupa importare, verificati datele sculelor si adaptati-le daca este necesar.

B Fisierul de transfer trebuie salvat in TNC:\table.
m Formatarea interna a fisierelor de transfer difera:
m TNC7 (*.csv) scrie valorile intre ghilimele duble si separa valorile cu punct si
virgula
B TNC 640 (*.csv) scrie valorile partial in paranteze si separa valorile cu virguld
TNC7 poate sd importe si sa exporte ambele fisiere de transfer.
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10.5 Gestionarea portsculelor

Aplicatie
Gestionarea portsculei permite parametrizarea si atribuirea portsculelor.

Sistemul de control reprezinta portscula grafic in simulare si ia in calcul portsculele
prin calcul, de ex. Monitorizarea dinamica a coliziunilor DCM(optiunea 40)

Subiecte corelate
®  Spatiu de lucru Simulare

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru®, Pagina 1447
®  Monitorizare dinamica a coliziunilor (DCM, optiunea 40)

Mai multe informatjii: "Monitorizarea dinamica a coliziunilor(DCM, optiunea 40)",
Pagina 1114

Descrierea funcitiilor
Pentru a asigura faptul ca sistemul de control ia in considerare portsculele in
calculele sale siin afisaj:
B Salvati portscula sau sabloanele portsculei
m  Parametrizati sabloanele portsculei

Mai multe informatii: "Parametrizarea modelelor de portscule', Pagina 277
B Alocati o portscula

Mai multe informatii: 'Alocarea unei portscule’, Pagina 277

o Daca utilizati fisiere M3D sau STL in locul sabloanelor portsculei, puteti
sa alocati fisierele direct la scule. Etapa de parametrizare este superflua
in acest caz.

Portsculele in format STL trebuie sa indeplineasca urmatoarele cerinte:
® Max. 20.000 de triunghiuri
® Plasa triunghiulard formeaza o carcasa inchisa

Daca un fisier STL nu satisface cerintele sistemului de control, acesta va
emite un mesaj de eroare.

Pentru portscule, aceleasi cerinte cu privire la fisierele STL si M3D se
aplica la fel ca in cazul elementelor de fixare.

Mai multe informatii: 'Optiuni pentru fisierele elementelor de fixare’,
Pagina 1122
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Modele de portscule

Numeroase portscule difera de celelalte numai in ceea ce priveste dimensiunile,
avand, insa, geometrii identice. HEIDENHAIN furnizeaza modele de portscule gata de
utilizare pentru a fi descarcate. Modelele de portscule sunt modele 3D cu geometrii
fixe, dar cu dimensiuni editabile.

Modelele de portscule trebuie salvate ca fisiere cu extensia *.cft in directorul TNC:
\system\Toolkinematics.

o Acestea pot fi descarcate de la linkul de mai jos:
http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

Dacd aveti nevoie de sabloane de portscule suplimentare, contactati
producatorul masinii sau un furnizor tert.

Modelele de portscule pot fi parametrizate in fereastra ToolHolderWizard. Aceasta
defineste dimensiunile portsculei.

Mai multe informatii: "Parametrizarea modelelor de portscule’, Pagina 277

Portsculele parametrizate cu extensia *.cfx sunt salvate in TNC:\system
\Toolkinematics.

Fereastra ToolHolderWizard contine urmdtoarele pictograme:

Pictograma Functie

Inchideti aplicatia

Deschidere fisier

Comutare intre vizualizarea de tip model de sdrma si cea de
tip obiect solid

Comutati intre vizualizarea umbrita cea transparenta

Afisati sau ascundeti vectorii de transformare

Afisati sau ascundeti numele obiectelor de coliziune

Afisati sau ascundeti punctele de testare

Afisati sau ascundeti punctele de masurare

@B || @] B 10|63

Restabiliti vizualizarea initiala

+
*
+

Selectati alinierea

Ll
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10.5.1 Parametrizarea modelelor de portscule

Pentru a parametriza un model de portscula:

D >

v

V vV VvV VvV V

Selectati modul de operare Fisiere

Deschideti folderul TNC:\system\Toolkinematics

Atingeti de doua ori sau dublu clic pe modelul portsculei cu
extensia *.cft

Sistemul de control deschide fereastra ToolHolderWizard.
Definiti dimensiunile in zona Parametru

Definiti un nume cu extensia *.cfx in zona Fisier de iesire
Selectati Generare fisier

Sistemul de control afiseaza mesajul ca modelul de portscula
a fost generat cu succes si salveaza fisierul in folderul TNC:
\system\Toolkinematics

> Selectati OK

v

X

Selectati lesire

10.5.2 Alocarea unei portscule

Pentru a atribui o portsculd unei scule:

E >

Editare »
L]

'

>

Selectati modul de operare Tabeluri

Selectati Management scule
Selectati scula pe care doriti sd o utilizati
Activati Editare

In panoul Functii spec., selectati parametrul KINEMATIC

Sistemul de control afiseaza portsculele disponibile in
fereastra Cinematica suportului de scula.

Selectati portscula dorita
Selectati OK
Sistemul de control aloca portscula la scula.

o ® Portscula va fi luatad in considerare numai dupa urmatoarea apelare a
sculei.

B Portsculele parametrizate pot include mai multe subfisiere. Daca
subfisierele sunt incomplete, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

Folositi numai portscule parametrizate complet si fisiere STL sau
M3D fara erori!

Pentru portscule, aceleasi cerinte cu privire la fisierele STL si M3D se
aplica la fel ca in cazul elementelor de fixare.

Mai multe informatii: "Monitorizarea elementelor de fixare
(optiunea 40)", Pagina 1121
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Note
= In simulare, portsculele pot fi verificate pentru a controla coliziunile cu piesa de
prelucrat.

Mai multe informatii: "Verificari extinse in simulare’, Pagina 1140

B Pe masinile cu 3 axe cu capete rectangulare, portsculele capetelor cu unghi sunt
mai avantajoase legat de axele sculelor X si Y, deoarece sistemul de control ia in
considerare dimensiunile capetelor cu unghi.

HEIDENHAIN recomanda prelucrarea cu axa sculei Z. Utilizand Setul de functii
avansate 1 (optiunea software 8), puteti inclina planul de lucru la unghiul
capetelor cu unghi interschimbabile si continua lucrul cu axa de scula Z.

®  Sistemul de control monitorizeaza portsculele prin Monitorizarea dinamica a coli-
ziunilor (DCM, optiunea 40). Acest lucru permite ca portscula sa se protejeze
impotriva coliziunii cu elementele de fixare sau componentele masinii.

Mai multe informatii: "Monitorizarea dinamicd a coliziunilor(DCM, optiunea 40)",
Pagina 1114

m (O sculd de rectificare care urmeaza a fi indreptata nu trebuie sa contina nicio
cinematicd a portsculei (optiunea 156).

10.6 Apelare scula

10.6.1 Apelare scula dupiAPELARE SCULA

Aplicatie
Functia APELARE SCULA apeleazé o sculd in programul NC. Cand scula se afl3 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 1300

® Tabel scule tool.t
Mai multe informatii: "Tabelul de scule tool.t", Pagina 1860
® Tabel de buzunare tool_p.tch
Mai multe informatii: "Tabelul de buzunaretool_p.tch", Pagina 1889

Cerinta

m  Scula definita
Pentru a apela o sculd, aceasta trebuie sa fie definita in gestionarul de scule.
Mai multe informatii: "Management scule ", Pagina 271

Descrierea funcitiilor

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.

Mai multe informatii: "Scula tab", Pagina 163

0 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 dupa o intrerupere.

Mai multe informatii: "Prezentarea functiilor auxiliare', Pagina 1265
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Introducere

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL

; Apelarea sculei

+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

Functia NC include urmatoarele elemente de sintaxa:

Element de Semnificatie
sintaxa
APELARE SCULA Initiator de sintax& pentru o apelare a sculei
4,QS4 sau Definirea sculei ca numar sau nume fix sau variabil
"MILL_D8_ROU-
GH" 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 280
| Index pasi pt. sculd
Element de sintaxa optional
Mai multe informatii: "Sculd indexata", Pagina 250
V4 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 280
SsauS(VC=) Viteza brosa sau viteza de aschiere
Element de sintaxa optional
Mai multe informatji: "Viteza brosei S", Pagina 282
F,FZsauFU Viteza de avans
Specificatii alternative privind viteza: avans pe dinte sau avans
pe rotatie
Element de sintaxa optional
Mai multe informatii: "Avans F', Pagina 283
DL Valoarea delta pentru lungimea sculei
Element de sintaxa optional
Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si
raza sculei’, Pagina 1062
DR Valoarea delta pentru raza sculei
Element de sintaxa optional
Mai multe informatji: "Compensarea sculei pentru lungimea si
raza sculei’, Pagina 1062
DR2 Valoarea delta pentru raza sculei 2
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Mai multe informatii: "Compensarea sculei pentru lungimea si
raza sculei’, Pagina 1062
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Diferente dependente de tehnologie la apelarea sculei

Apelare freza

Urmatoarele date de sculd pot fi definite pentru o freza:

®  Numar 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.
Mai multe informatii: "Tabelul de scule tool.t", Pagina 1860

Apelarea unei scule de strunjire (optiunea 50)

Pot fi definite urmdtoarele 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.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de strunjire toolturn.trn (optiunea 50)",
Pagina 1870

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.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule de rectificare toolgrind.grd (optiunea 156)",
Pagina 1874

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!

Mai multe informatji: "Tabelul de scule de indreptare tooldress.drs (optiunea 156)",
Pagina 1882

0 sculd de indreptare poate fi apelatd numai in modul de indreptarel!

Mai multe informatii: "Activarea modului de indreptare cu FUNCTIA
INDREPTAREIndreptare:Activare”, Pagina 228
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10.6.2

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

Mai multe informatii: "Tabelul de palpatoare tchprobe.tp', Pagina 1885

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 1300

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 284

® 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 1062

Mai multe informatii: "Poziti", Pagina 141

Date de aschiere

Aplicatie
Datele de aschiere constau din viteza brosei S sau alternativ viteza de aschiere
constanta VC si avansul F.

/)
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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 278
B Butonul S din aplicatia Operare manuala

Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manuala’, Pagina 180
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 214

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 infinitd a brosei. Viteza maxima a brosei depinde de
masina.

Mai multe informatii: "Potentiometre”, Pagina 102

Afigari de stare
Sistemul de control afiseaza viteza curenta a brosei in urmatoarele spatii de lucru:
B Spatiul de lucru Poziti
Mai multe informatii: 'Poziti", Pagina 141
= Fila POS din spatiul de lucru Stare
Mai multe informatii: "Fila POS’, Pagina 157
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Avans F
Avansul F poate fi definit in urmatoarele moduri:
= Apelarea sculei prin APELARE SCCULA

Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 278
m Bloc de pozitionare

Mai multe informatii: "Functii de traseu’, Pagina 291
m Butonul F din aplicatia Operare manuala

Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manuald’, Pagina 180
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.

Mai multe informatii: "Management scule ", Pagina 271

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 216

Avansul definit intr-o APELARE SCULA poate fi apelat in cadrul programului NC,
folosind F AUTO.

Mai multe informatii: 'F AUTO", Pagina 283

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.

Mai multe informatii: "Limita vitezei de avans F MAX", Pagina 1827

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.

Mai multe informatii: "Aplicatia Operare manuald", Pagina 180
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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 102

Afisari de stare

Sistemul de control afiseaza avansul curent in mm/min in urmatoarele spatii de
lucru:

B Spatiul de lucru Poziti
Mai multe informatii: "Poziti", Pagina 141
® Fila POS din spatiul de lucru Stare

0 In aplicatia Operare manual3, sistem de control afiseaza avansul,
inclusiv zecimalele, in fila POS. Sistemul de control afiseaza avansul
cu sase zecimale in total.

Mai multe informatii: "Fila POS’, Pagina 157
m Sistemul de control afiseaza viteza de avans.

m Atunci cand functia 3D ROT este activa, viteza de avans pentru prelucrare
este afisata dacd sunt deplasate mai multe axe

® Daca 3-D ROT este inactiva, campul vitezei de avans ramane gol atunci cand
mai multe axe sunt deplasate simultan.

Mai multe informatji: 'Fereastra Rotatie 3D (optiunea 8)", Pagina 1047

Note
= In programele in inch, avansul trebuie definit in 1/10 inch/min.

® 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.

B |adeplasarea unei axe, sistemul de control verifica daca a fost atinsa viteza de
rotatie definita. 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 schimbarii sculei.

@ Consultati manualul masinii.

Preselectarea sculelor cu TOOL DEF poate varia in functie de masina-
unealta utilizata.

Descrierea functiilor

Daca 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 dup3 o inregistrare de date APELARE SCULA si selectati scula de folosit
in urmdtorul program NC. Sistemul de control pregateste scula in timpul rularii
programului.

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Scule | Apelare scula

10.7

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
Mai multe informatii: "Scula indexata", Pagina 250

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

Test de utilizare a sculei

Aplicatie

Testul de utilizare a sculei permite verificarea sculelor folosite in programul NC
inainte de pornirea programului. Sistemul de control verificd daca sculele utilizate
sunt disponibile Th magazia masinii si sculele au o duratd de utilizare suficienta.
Orice sculd lipsa poate fi depozitata in masina sau sculele pot fi schimbate din
cauza duratei de utilizare insuficiente inainte de pornirea programului. Acest lucru
evita intreruperile in timpul rularii programului.

Subiecte corelate
m  Continutul fisierului de utilizare a sculei
Mai multe informatii: "Fisier de utilizare a sculei’, Pagina 1891
m Test utilizare sculd in Manager grupuri de procese (optiunea 154)

Mai multe informatii: "Managerul de grupuri de procese (optiunea 154)",
Pagina 1812
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Cerinta
= Un tabel de utilizare a sculei este necesar pentru efectuarea unui test de utilizare
a sculei

Producatorul masinii utilizeaza parametrul masinii createUsageFile (nr. 118701)
pentru a defini daca este activata functia Generare fisier cu ordinea sculelor.

Mai multe informatii: 'Fisier de utilizare a sculei’, Pagina 1891

m Functia Generare fisier cu ordinea sculelor este setata fie la o data, fie la
intotdeauna
Mai multe informatii: "Setdri canal’, Pagina 1963

= Utilizati acelasi tabel de scule pentru simulare ca si pentru rularea programului.

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru®, Pagina 1447

Descrierea funcitiilor

Crearea fisierului de utilizare a sculei

Un fisier de utilizare a sculei trebuie generat pentru realizarea unui test de utilizare a
sculei.

La setarea Generare fisier cu ordinea sculelor |a o data sau la intotdeauna,
sistemul de control va genera un fisier de utilizare a sculei in urmatoarele cazuri:

B Simularea unui program NC complet
®  Executarea unui program NC complet

B Selectati Generati fisierul utilizare a sculei din coloana Verificare scula a
spatiului de lucru Program

Sistemul de control salveaza fisierul de utilizare a sculei cu extensia *.t.dep in
acelasi folder cu programul NC.

Y]

Mai multe informatii: "Fisier de utilizare a sculei’, Pagina 1891

Coloana Verificare scula din spatiul de lucru Program

£ Program (-]
~  Utilizare scula

Program NG: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_componentsi1_Bohren_drilling.H
T0: Numar frazd: 0 Timp: 00:00:05

Program NC: TNC:\nc_proginc_doc'\Bauteile_componentsii_Bchren_drilling.H
T202: (NC_SPOT_DRILL_D8)Numér fraza: 7 Timp: 00:02:30

Program NG: TNC:\nc_prog'nc_doc\Bauteile_componentsi1_Bohren_drilling.H
T227: (DRILL_D5)Numér fraza: 13 Timp: 00:03:58

Program NC: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_componentsii_Bchren_drilling.H
T263: (TAP_M6)Numér frazd: 19 Timp: 00:06:00

~  Verificare sculd

‘ Generati fisierul utilizare a sculei ‘

‘ Efectuali verificarea sculei ‘

Coloana Verificare scula din spatiul de lucru Program

Sistemul de control afiseaza zonele Utilizare scula si Verificare scula in coloana
Verificare scula din spatiul de lucru Program.

ee 1l

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru Program", Pagina 195
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Zona Utilizare scula

Zona Utilizare scula este goala inainte de generarea unui fisiere de utilizare a sculei.
Mai multe informatii: 'Crearea fisierului de utilizare a sculei’, Pagina 286

Mai multe informatii: "Fisier de utilizare a sculei’, Pagina 1891

Sistemul de control afiseaza in ordinea cronologica a tuturor apelarilor de scule in
zona Utilizare scula, impreuna cu urmatoarele informatii:

B Calea programului NC in care este apelata scula

= Numadrul sculei si posibil numele sculei

®  Randul apelarii sculei in programul NC

® Durata de utilizare a sculei, intre schimbarile de scule

Zona Verificare scula

Tnainte de realizarea unui test de utilizare a sculei cu butonul Verificare sculd, zona
Verificare scula nu are continut.

oo I

Mai multe informatii: "Realizarea testului de utilizare a sculei", Pagina 288

La realizarea unui test de utilizare a sculelor, sistemul de control verifica
urmatoarele:

B Daca scula este definita in gestionarul de scule

Mai multe informatii: "Management scule ', Pagina 271
m Dacd sculd este definita in tabelul de buzunare

Mai multe informatii: "Tabelul de buzunaretool_p.tch", Pagina 1889

m Dacd scula dispune de suficienta durata de utilizare
Sistemul de control verifica daca durata de utilizare a sculei ramasa TIMP1
minus TIMP_CUR este suficient pentru procesul de prelucrare. Pentru a indeplini

aceastd cerintd, durata de utilizare ramasa trebuie sa fie mai mare decat durata
de utilizare a sculei din fisierul WTIMP.

Mai multe informatii: "Tabelul de scule tool.t", Pagina 1860

Mai multe informatii: "Fisier de utilizare a sculei’, Pagina 1891
Sistemul de control afiseaza urmatoarele informatii in zona Verificare scula:
B OK: Toate sculele sunt disponibile si au o durata de utilizare ramasa suficienta.
= Nicio scula adecvata: Scula nu este definitd in gestionarul de scule

In acest caz, verificati daca scula este selectatd in apelarea sculei. In caz contrar,
creati scula in gestionarul de scule.

B Scula externa: Scula este definitd in gestionarul de scule, dar nu siin tabelul de
buzunare

Daca masina este echipata cu magazie, pozitionati scula lipsa in magazie.

= Durata de utilizare a sculei ramasa insuficienta: Scula este blocata sau nu are
suficienta durata de utilizare ramasa
Schimbati scula sau folositi o scula de rezerva.
Mai multe informatii: "Apelare sculd dupaAPELARE SCULA", Pagina 278

Mai multe informatii: "Introducerea automata a unei scule de schimb cu M1071",
Pagina 1300
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10.7.1 Realizarea testului de utilizare a sculei

Folositi testul de utilizare a sculei dupa cum urmeaza:
> Selectati modul de operare Start

> Selectati aplicatia Setari

Selectati grupul Setarile masinii

ERERORY

> Selectati elementul de meniu Setarile masinii

» In zona Setari canal, selectati Generare fisier utilizare sculd o
data pentru simulare.

Mai multe informatii: 'Setdri canal’, Pagina 1963

Acply > Apdsati pe Aplicati

> Selectati modul de operare Programare

Selectati Adaugare

Selectati programul NC dorit

Selectati Deschidere

Sistemul de control deschide programul NC intr-o fild noua.
Selectati coloana Verificare scula

Sistemul de control deschide coloana Verificare scula.
Selectati Generati fisierul utilizare a sculei

Sistemul de control genereaza un fisiere de utilizare a sculei si
afiseaza sculele folosite in zona Utilizare scula.

Mai multe informatii: "Fisier de utilizare a sculei’,
Pagina 1891

> Selectati Efectuati verificarea sculei
Sistemul de control realizeaza testul de utilizare a sculei.

> Zona Verificare scula a sistemului de control indica daca
toate sculele sunt disponibile si au durata de utilizare a sculei
ramasa suficienta.

oH+<@I
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Note

m Daca ati selectat niciodata in functia Generare fisier cu ordinea sculelor
butonul Generati fisierul utilizare a sculei din coloana Verificare scula este
inactiv.

Mai multe informatii: "Setdri canal’, Pagina 1963

® Fereastra Setari simulare permite selectarea cand sistemul de control
genereaza un fisier de utilizare a sculei pentru simulare.

Mai multe informatii: "Simulare Spatiu de lucru®, Pagina 1447

m Sistemul de control creeaza fisiere de dependenta (*.dep); de exemplu, fisierul de
utilizare a sculei pentru a efectua un test de utilizare a sculei.
Mai multe informatii: "Fisier de utilizare a sculei’, Pagina 1891

m Sistemul de control afiseaza ordinea apelarii sculelor programului NC, activa in
rularea programului in tabelul Ordine util. T (optiunea 93).

Mai multe informatii: "Ordine util. T (optiunea 93)", Pagina 1893

m Sistemul de control afiseazd o prezentare a tuturor apelurilor de scule
a programului NC, active in rularea programului in tabelul Lista de
pozit. (optiunea 93).

Mai multe informatii: "Lista de pozit. (optiunea 93)", Pagina 1895

® Functia FN 18: SYSREAD ID975 NR1 permite interogarea testului de utilizare a

sculei pentru un program NC.

® Functia FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX permite interogarea testului de utilizare
a sculei pentru un tabel de masd mobild. Randul mesei mobile este definit prin
IDX.

®  Producatorul masinii foloseste parametrul de masina autoCheckPrg (nr. 129801)
pentru a defini daca sistemul de control genereaza automat un fisier de utilizare a
sculei la selectarea unui program NC.

® Producatorul masinii foloseste parametrul de masind autoCheckPal (nr. 129802)
pentru a defini daca sistemul de control genereaza automat un fisier de utilizare a
sculei la selectarea unui tabel al mesei mobile .

= |n parametrul de masina dependentFiles (nr. 122101), producétorul masinii
defineste daca sistemul de control afiseaza fisierele de dependenta cu extensia
*.dep in managerul de fisiere. Chiar daca sistemul de control nu afiseaza niciun
fisier de dependenta, tot va genera un fisier de utilizare a sculei.
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11.1  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.

11.1.1 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.

292 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Functii de traseu | Notiuni fundamentale despre definitiile coordonatelor

11.1.2 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.

11.1.3 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.

294 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Functii de traseu | Notiuni fundamentale despre definitiile coordonatelor

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

11.1.4 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

<
=

[2Y)

"/
<Y

N

; 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

o1

; Pozitia la punctul 4 in mod incremental

11.2  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.

296 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Functii de traseu | Notiuni fundamentale despre functiile de traseu

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 doud 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 186
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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

<

YA

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:

m 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 1066

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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11.3  Functii de traseu cu coordonate carteziene

11.3.1 Prezentarea generala a functiilor de traseu

Tasta Functie Mai multe informatii
Lo Linie dreapta L (line) Pagina 301
e g Sanfren CHF (chamfer) Pagina 301

Sanfren intre douad linii drepte

o g Rotunjire RND (rounding of corner) Pagina 303

Arc de cerc cu conexiune tangentiala la
elementul de contur anterior si urmator

o Punct centru de cerc CC (circle center) Pagina 304

c s Traseu circular C (circle) Pagina 305

Traseu circular in jurul centrului unui cerc
CC pana la un punct final

o Traseu circular CR (circle by radius) Pagina 307
Traseu circular cu o raza specificata

o Traseu circular CT ( circle tangential) Pagina 309

Traseu circular cu conexiune tangentiala
la elementul anterior de contur
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11.3.2 Linie dreapta L

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

11.3.3 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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11.3.4 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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11.3.5 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 313

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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11.3.6 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 304

Descrierea funcitiilor

YA Yi
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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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11.3.7 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.
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11.3.8

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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11.3.9 Traseu circular in 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 186
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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11.3.10 Exemplu: Functii de traseu carteziene

X

T T 1

3040 70 95

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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11.4  Functii de traseu cu coordonate polare

11.4.1 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 314
o, * Traseu circular CP (circle polar) Pagina 315
Traseu circular in jurul punctului central
al cercului sau al polului CC la punctul
final al arcului
ap * Traseu circular CTP (circle tangential Pagina 317
polar)
Traseu circular cu conexiune tangentiald
la elementul anterior de contur
c p ¥ Suprafata elicoidald cu traseu circular CP - Pagina 318

(circle polar)

Combinarea unei miscari circulare si a
uneia liniare

11.4.2 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

11.4.3 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 313

Descrierea functiilor
Yi

—=
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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11.4.4

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 202

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 313
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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
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11.4.5 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 313

B 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 funcitiilor

Yi
/ - T ~
ol 120° \
\D.
N
35
cC
N\ |
X
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:

o > Selectati CT
. > Selectati P
> Definiti raza coordonatei polare PR
> Definiti unghiul coordonatei polare PA
> Definiti viteza de avans, daca este necesar
> Definiti o functie auxiliara, daca este necesar
Note

= Polul nu se afld in centrul cercului de contur!

= 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 202
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11.4.6 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 315

Trebuie sa definiti un pol CC inainte de programarea cu coordonatele polare.

Mai multe informatii: "Origine coordonata polara la polul CC", Pagina 313

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 319
Specificati si calculati valorile de mai jos:

®  Adancime de prelucrare totald incrementala

B Numadrul de caneluri ale filetului

®  Unghiincremental total

Formula Definitie

IZ=D+RI+ RO  Adéancime de prelucrare totala incrementala IZ 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 338
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11.4.7 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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11.5 Apropierea si indepartarea de un contur

11.5.1 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 326

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 327

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 328

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 329

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 331

Indepartare contur in linie dreapt& cu
conexiune tangentiala

Il‘—1I

DEP LN Pagina 331

Indepartare contur in linie dreapta perpen-
dicular pe ultimul punct de contur

Ir—ﬂI

DEP CT Pagina 333

Indepartare contur pe un traseu circular
cu conexiune tangentiald

Ir‘—1|

DEP LCT sau DEP PLCT Pagina 333

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 292
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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 318

324 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Functii de traseu | Apropierea si indepartarea de un contur

11.5.2 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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11.5.3 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 313

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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11.5.4 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 313

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°
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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 313

Pentru a defini functia de apropiere:
> Utilizati orice functie de conturare pentru a va apropia de punctul de pornire Pg
APPR > Selectati APPR DEP

[DEP

> Sistemul de control deschide fereastra Inserati functia NC.
@ > Selectati forma traseului, de exemplu APPR CT

> Definiti coordonatele primului punct de contur P4

> Definiti unghiul central al cercului CCA

> Definiti raza R pentru traseul circular

> Select. compensarea razei RR/RL
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

11.5.6 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
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DT RO
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|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 313

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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11.5.7

11.5.8

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

X
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

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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11.5.9 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 :
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o A/ Pe
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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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11.5.10 Functiile de indepartare DEP LCT si DEP PLCT

334

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 313

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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12.1 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 342
B Salturi cu conditii ca decizii Daca-Atunci.

Mai multe informatii: ' folderComenzi salt", Pagina 1324

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 338

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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