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Comenzi de pe unitatea de afigaj vizual

Configuratia cu ecranul divizat

D Taste soft pentru selectarea functiilor pe ecran

a E E Schimbati randul de taste soft.

Tastatura pentru introducerea literelor si a simbolurilor

@ @ Nume figier

Comentarii

M o

Moduri de operare a masinii

@ Operare manuala

Roata de mana electronica

Comutati intre modurile de prelucrare si de
programare

smarT.NC
Pozitionarea cu Introducere manuala de date
Rulare program, Bloc unic

Rulare program, Secventa integrala

000ge

Moduri de programare

Programare si editare
Rulare test

Gestionare programe/figiere, functii TNC
™ Selectare sau stergere programe si fisiere

il Transfer extern de date
Definire apelare program, selectare decalare de

origine si tabele de puncte
Selectati functiile MOD

PGM
Ll

My Afisare texte de asistenta pentru mesaje de eroare NC
Afisarea tuturor mesajelor de eroare curente

Iy Afiseaza calculator buzunar

o
3
F

Mutarea cursorului, deplasare direct la blocuri, cicluri si
functii parametru

Mutare evidentiere

G&m Deplasare directa la blocuri, cicluri si functii parametru

Comenzi control prioritate pentru viteza de avans/viteza
brosa
100 100

50 Q 150 50 % 150

MWW F % O s%
0 0

Programare mutare traseu
Apropiere/indepartare de contur

Programare contur liber FK

Linie dreapta
Centru/pol de cerc pentru coordonate polare

Cerc cu centru

Cerc cu raza

Arc circular cu conexiune tangentiala
CHE, RND, 2
Sanfrenare/Raza de colt
Functii scule
Introducere si apelare lungime si raza scula

Cicluri, subprograme si repetitii de sectiuni de program
Definire si apelare cicluri

Introducere si apelare etichete pentru
subprogramare si repetitii de sectiuni de
B Oprire program intr-un program

program

Definire cicluri palpator

Axe coordonate si numere: Introducere si editare
Selectare axe de coordonate sau
introducere in program

a Numere

Punct zecimal / Semn algebric invers

Introducere coordonate polare/
Dimensiuni incrementale

Programare parametru Q/Stare parametru Q

Salvare pozitie efectiva sau valori din calculator

BR~80x

Salt peste intrebari, stergere cuvinte

m
z
E

Confirmare intrare si reluare dialog

Tncheiere bloc si iesire din intrare

Stergere intrare numerica sau mesaj de eroare TNC

"5" Abandonare dialog, stergere sectiune de program

Functii speciale / smarT.NC
pisd  Afisare functii speciale
smarT.NC: Selectare fila urmatoare pe formular

smarT.NC: Selectare primul camp de intrare
din cadrul anterior/urmator
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Model, software si caracteristici
TNC

Acest manual descrie functiile si caracteristicile oferite de TNC,
fncepand cu urmatoarele numere de software NC.

Model TNC Numar software NC
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04
Statie de programare iTNC 530 340 494-04

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

Miscare liniar simultana pe pana la 4 axe

Producatorul sculei masinii adapteaza caracteristicile utilizabile ale
TNC la magina sa, setand parametri. Este posibil ca unele functii
descrise Tn acest manual sa nu se regaseasca printre caracteristicile
oferite de TNC pentru scula masinii.

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

Masurare sculacu TT

Contactati producatorul sculei maginii pentru a va familiariza cu
caracteristice masinii dvs.

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

@ Manualul utilizatorului ciclurilor palpatorului:

Toate functiile palpator sunt descrise intr-un manual
separat. Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o
copie a acestui manual al utilizatorului. ID 533 189-xx

@ Documentatia utilizatorului smarT.NC:

Noul mod de operare smarT.NC este descris intr-un ghid
pilot separat. Contactati HEIDENHAIN dac aveti nevoie de
0 copie a acestui ghid. ID 533 191-xx

HEIDENHAIN iTNC 530

Model, software si caracteristici TNC



Model, software si caracteristici TNC

Optiuni de software

iTNC 530 are numeroase optiuni de software care pot fi activate de
dvs. sau de producatorul maginii. Fiecare optiune trebuie activata
separat si contine urmatoarele functii:

Optiunea de software 1

Interpolare suprafata cilindru (Ciclurile 27, 28, 29 si 39)

Viteza de avans Tn mm/min pe axe rotative: M116

Inclinarea planului de prelucrare (Ciclul 19, functia PLAN si tasta
soft 3-D ROT din modul de operare manual)

Cerc in 3 axe (cu plan de lucru inclinat)

Optiunea de software 2

Timp de procesare a blocului 0,5 ms in loc de 3,6 ms

Interpolare 5 axe

Interpolare canelura

Prelucrare 3-D:
M114:Compensare automata a geometriei masinii la operarea cu
axe inclinate

M128: Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea cu axe
inclinate (TCPM)

FUNCTIA TCPM: Mentinerea pozitiei varfului sculei la
pozitionarea cu axe inclinate (TCPM) in moduri selectabile

M144: Compensarea configuratiei cinematice a masinii pentru
pozitile REALA/NOMINALA de la sfarsitul blocului

Parametri suplimentari finisare/degrosare $i toleranta pentru axele
rotative in ciclul 32 (G62)

Blocuri LN (compensare 3-D)

Optiune de software Coliziune DCM Descriere

Functie care monitorizeaza zonele definite de ~ Pagina 97
producatorul masinii pentru a preveni
coliziunile.

Optiune de software Convertor DXF Descriere

Extragere contururi si pozitii de prelucrare din ~ Pagina 285
fisiere DXF (format R12).




Optiune de software limba dialog

suplimentara Descriere

Functie pentru activarea limbilor Pagina 745

conversationale Slovena, Slovaca,

Norvegiana, Lituaniana, Estoniana,

Coreeana, Turca, Romana.

Optiune de software Setari de program .

globale Descriere

Functie pentru suprapunerea transformarilor Pagina 688

de coordonate din modurile Rulare program,

deplasare cu roata de mana pe directia axei

virtuale

Optiune de software AFC Descriere

Functie pentru viteza de avans adaptabila Pagina 695

pentru optimizarea conditiilor de prelucrare la

productia in serie.

Optiune de software KinematicsOpt Descriere

Cicluri palpator pentru verificarea si Manualul

inbunatatirea preciziei uneltei. utilizatorului
ciclurilor
palpatorului

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nivelul continutului caracteristicilor (functii de
upgrade)

Pe langa optiunile de software, sunt disponibile si alte imbunatatiri

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

Model, software si caracteristici TNC

=y

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

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

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

sculei masinii sau HEIDENHAIN.

Functii FCL 4 Descriere
Prezentare grafica a spatiului protejat, Pagina 101
cand monitorizarea DCM a coliziunilor

este activa

Suprapunere cu roata de mana in Pagina 312

conditia de oprire, cand monitorizarea
coliziunilor, DCM, este activa.

Rotire 3-D (pregatirea compensatiei)

Manualul Maginii
Unealta

Functii FCL 3

Descriere

Ciclul palpatorului pentru palpare 3-D

Manualul utilizatorului
ciclurilor palpatorului

Ciclurile palpatorului pentru setarea
automata a decalarii originii utilizand
punctul central al unui canal/unei
borduri

Manualul utilizatorului
ciclurilor palpatorului

Reducerea vitezei de avans pentru Pagina 453
prelucrarea buzunarelor de contur,

scula fiind n contact complet cu piesa

de prelucrat

Functie PLAN: Intrare unghi axial Pagina 558
Documentatie utilizator ca sistem de Pagina 574
asistenta in functie de context

smarT.NC: Programarea smarT.NC si Pagina 122

prelucrarea pot fi efectuate simultan

smarT.NC: Buzunar de contur pe model
de puncte

Ghid pilot smarT.NC




Functii FCL 3 Descriere

smarT.NC: Previzualizare programe de  Ghid pilot smarT.NC
contur in gestionarul de figiere

smarT.NC: Strategie de pozitionare Ghid pilot smarT.NC
pentru prelucrarea modelelor de puncte

Functii FCL 2 Descriere
Grafice liniare 3-D Pagina 153
Axa scula virtuala Pagina 96

Suport UBS pentru dispozitive de bloc Pagina 137
(stick-uri de memorie, hard disk-uri,
unitati CD-ROM)

Model, software si caracteristici TNC

Filtrarea contururilor create extern Pagina 574
Posibilitatea atribuirii unor adancimi Pagina 485

diferite fiecarui subcontur din formula de

contur

Gestionarea dinamica a adreselor IP Pagina 715

DHCP

Ciclul palpatorului pentru setarea Manualul utilizatorului
globala a parametrilor palpatorului ciclurilor palpatorului
smarT.NC: Suport grafic al scanarii Ghid pilot smarT.NC
blocului

smarT.NC: Transformarea Ghid pilot smarT.NC

coordonatelor

smarT.NC: functie PLAN Ghid pilot smarT.NC

Locul de lucru

TNC corespunde cu limitele pentru dispozitivele de clasd A conform
specificatiilor din EN 55022, si este destinat in principal utilizarii in
zone industriale.

Informatii legale:

Acest produs utilizeaza software open-source. Informatii suplimentare
sunt disponibile prin comanda din

modul de operare Programare si editare
Functie MOD
Tasta soft INFORMATII LEGALE

HEIDENHAIN iTNC 530



Model, software si caracteristici TNC

Functii incluse in 340 49x-01, in plus fata de
versiunile anterioare 340422-xx si 340 423-xx

A fost introdus un mod de operare nou, bazat pe formular,
smarT.NC. Aceste cicluri sunt descrise intr-un document de utilizare
separat. In continuarea acestei precizari, va anuntam ca panoul de
operare al TNC a fost imbunatatit. Sunt disponibile cateva taste noi,
pentru o navigare mai rapida in smarT.NC (consultati “Tastatura,” la
pagina 51).

Versiunile cu procesor unic accepta dispozitive de indicare (mouse)
prin interfata USB.

Avansul dintelui f, si avansul per rotatie f,, pot fi definite ca intrari de
avans alternative (consultati “Intrare posibila pentru viteza de
avans,” la pagina 143).

Ciclu DE CENTRARE nou (consultati “CENTRAREA (Ciclul 240),” la
pagina 356)

Functie M150 noua pentru oprirea mesajelor limitatorului (consultati
“Oprire mesaj de eroare limitator: M150,” la pagina 318)

M128 este acum permisa pentru pornirea la mijloc de program
(consultati “Pornirea din mijlocul programului (scanare bloc),” la
pagina 680).

Numarul parametrilor Q disponibili a fost extins la 2000 (consultati
“Principii si prezentare general3,” la pagina 596).

Numarul etichetelor disponibile a fost extins la 1000. Acum pot fi
atribuite si nume de eticheta (consultati “Etichetarea subprogramelor
si repetitiilor de sectiuni de programe,” la pagina 580).

Acum puteti atribui nume de eticheta ca destinatii de salt in functiile
parametrului Q FN9 pana la FN12 (consultati “Deciziile If-Then cu
parametrii Q,” la pagina 605).

Puncte de masina selectabile dintr-un tabel de puncte (consultati
“Ascunderea punctelor individuale din procesul de prelucrare,” la
pagina 350).

Ora curenta este afisata si in fereastra suplimentara a afigajului de
stare (consultati “Informatii generale program (fila PGM),” la
pagina 58).

Au fost adaugate mai multe coloane in tabelul de scule (consultati
“Tabel scula: Date standard scula,” la pagina 200).

Acum, rularea de test poate fi oprita si continuata in ciclurile de
prelucrare (consultati “Rularea unui test de program,” la
pagina 673).

10



Functii noi cu 340 49x-02

Fisierele DXF pot fi deschise direct pe TNC, pentru a extrage
contururile intr-un program cu limbaj direct (consultati “Procesarea
fisierelor DXF (Optiune software),” la pagina 285).

Acum sunt disponibile grafice liniare 3-D in modul de operare
Programare si editare (consultati “Graficele liniare 3-D (functie
FCL 2),” la pagina 153).

Directia activa a axei sculei poate fi setatd acum ca directie de
prelucrare activa pentru operarea manuala (consultati “Setarea
directie curente a axei sculei ca directie activa de prelucrare (functia
FCL 2),” la pagina 96).

Producatorul masinii poate defini acum orice zone de pe masina
pentru monitorizarea coliziunii (consultati “Monitorizarea dinamica
de coliziune (Optiune de software),” la pagina 97).

Tn locul vitezei brosei S, acum puteti defini viteza de taiere in m/min
(consultati “Apelarea datelor despre scula,” la pagina 210).

TNC poate afisa acum tabelele liber definibile sub forma de tabele
sau formulare (consultati “Comutarea intre vizualizarea tabel si cea
formular,” la pagina 231).

A fost extinsa functia pentru convertirea programelor de la FK pana
la H. Acum, programele pot fi afigate in format liniarizat (consultati
“Conversia programelor FK in formatul conversational
HEIDENHAIN,” la pagina 269).

Puteti filtra contururile care au fost create utilizand sisteme de
programare externe (consultati “Filtrarea contururilor (functia

FCL 2),” la pagina 574).

Pentru contururile pe care le conectati prin formula de contur, acum
puteti repartiza adancimi de prelucrare separate pentru fiecare
subcontur (consultati “Definirea descrierilor de contur,” la

pagina 485).

Versiunea cu procesor unic accepta acum nu numai dispozitive de
indicare (mouse), dar si dispozitive USB (stick-uri de memorie,
unitati de disc, hard disk-uri, unitati CD-ROM) (consultati
“Dispozitivele USB de pe TNC (functia FCL 2),” la pagina 137).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Model, software si caracteristici TNC

Functii noi cu 340 49x-03

A fost introdusa functia AFC (Control adaptiv al vitezei) .(consultati
“Optiunea software Controlul vitezei de avans adaptive (AFC),” la
pagina 695)

Functia pentru setarea parametrilor globali face posibila setarea
diferitelor transformari si setari in modurile Rulare de program
(consultati “Setari de program globale (optiune de software),” la
pagina 688).

Acum, TNC are un sistem de asistenta in functie de context,
ghidTNC (consultati “Sistemul de asistenta care tine cont de context
TNCguide (functia FCL 3 ),” la pagina 171).

Acum puteti extrage figiere punct din figiere DXF(consultati
“Selectarea si pastrarea pozitiilor de prelucrare,” la pagina 295).

in convertorul DXF, puteti impdrti sau lungi elemente de contur
sudate lateral (consultati “Divizarea, extinderea si scurtarea
elementelor de contur,” la pagina 293).

in functia PLAN, planul de lucru poate fi definit acum direct prin
unghiul axial (consultati “Inclinarea planului de lucru prin unghiul
axei: PLAN AXIAL (FCL functia 3),” la pagina 558).

Acum, in ciclul 22 TAIERE, puteti defini o reducere a vitezei de
avans daca scula taie pe intreaga circumferinta a acesteia (functia
FCLS, consultati “DEGROSARE (Ciclul 22),” pagina 453).

Tn ciclul 208 FREZARE ORIFICII, puteti alege intre frezare
ascendenta sau descendenta (consultati “FREZAREA ORIFICIILOR
(Ciclul 208),” la pagina 372).

A fost introdusa procesarea sirurilor in programarea parametrului Q
(consultati “Parametri sir,” la pagina 635).

Un screen saver poate fi activat prin parametrul 7392 (consultati
“Parametrii generali ai utilizatorului,” la pagina 740).

TNC accepta si o conexiune de retea cu protocolul NFS V3
(consultati “Interfata Ethernet,” la pagina 715).

Numarul maxim de scule gestionabile intr-un tabel de buzunare a
fost marit la 9999 (consultati “Tabelul de buzunare pentru
schimbatorul sculei,” la pagina 207).

Programarea paralela este posibila cu smarT.NC(consultati
“Selectarea programelor smarT.NC.,” la pagina 122).

Timpul sistemului poate fi setat acum prin functia MOD (consultati
“Setarea orei sistemului,” la pagina 736).
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Functii noi cu 340 49x-04

The global parameter settings function makes it possible to activate
handwheel superimposed traverse in the active tool axis direction
(virtual axis) (consultati “Axe virtuale VT,” la pagina 694)

Modelele asemanatoare pot fi definite usor cu PATTERN DEF
(consultati “Definire model PATTERN DEF,” pagina 342)

Setarile prestabilte, disponibile global, ale programelor, poti fi
definite pentru ciclurile de prelucrare (consultati “Programul
prestabilit pentru ciclurile de prelucrare,” pagina 338)

Puteti defini acum in Ciclul 209 TARODARE CU FARAMITARE
AsCHII, un factor pentru viteza de retragere a axului pentru a va
putea indepérta mai repede de la gaura (consultati “FILETAREA CU
FARAMITARE ASCHII (Ciclul 209),” pagina 378)

in Ciclul 22 DEGROSARE, puteti defini strategia de degrosare fina
(consultati “DEGROSARE (Ciclul 22),” pagina 453)

in Ciclul 270 DATEVURMA CONTUR, puteti defini tipul de apropiere
a Ciclului 25 URMA CONTUR (consultati “DATE URMA CONTUR
(Ciclul 270),” pagina 460)

Afost introduséa o noua functie parametru Q, pentru citirea deplasarii
originii (consultati “Copierea datelor sistem intr-un parametru sir,”
pagina 640)

Au fost introduse functii pentru copierea, mutarea si stergerea
figsierelor din programul NC (consultati “Functii Figier,” pagina 575)
DCM: Obiectele in coliziune, pot fi afisate in mod tridimensional in
timpul prelucrarii (consultati “Exemplificare grafica a spatiului
protejat (functie FLC4),” pagina 101)

Convertor DXF: Au fost introduse noi posibilitati de setare, cu care
TNC poate selecta automat centrul cercului atunci cand se incarca
puncte din elemente circulare (consultati “Setari de baza,”

pagina 287)

Convertor DXF: Informatiile despre elemente, sunt afisate intr-o
fereastra aditionala (consultati “Selectarea si salvarea unui contur,”
pagina 292)

AFC: O diagrama este afigata in fereastra de status aditionala AFC
(consultati “Control adaptiv avans (fila AFC, optiune de software),” la
pagina 63)

AFC: Parametrii pentru setarile controlului selectabili de catre
producatorul maginii unealta(consultati “Optiunea software Controlul
vitezei de avans adaptive (AFC),” la pagina 695)

AFC: The spindle reference load currently being taught is shown in
a pop-up window in the teach-in mode. In addition, the learning
phase can be restarted at any time via soft key (consultati
“Inregistrarea unei taieri de proba,” la pagina 699).

AFC: Figierul <nume>.H.AFC.DEP poate fi modificatd acum si in
modul de operare Programare si Editare (consultati “Inregistrarea
unei taieri de proba,” la pagina 699)

Calea maxim permisa pentru LIFTOFF a fost marita la 30 mm
(consultati “Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC:
M148,” la pagina 317)

HEIDENHAIN iTNC 530

Model, software si caracteristici TNC



Model, software si caracteristici TNC

Gestionarul de fisiere a fost adaptat la gestionarul de figiere al
smarT.NC (consultati “Privire de ansamblu: Functiile gestionarului
de figiere,” la pagina 118)

A fost introdusa o noua functie pentru generarea de fisiere service
(consultati “Generare figiere service,” la pagina 170)

A fost introdus un gestionar de ferestre (consultati “Gestionar
Ferestre,” la pagina 64)

Au fost introduse limbile Turca si Roméana (optiune software,
Pagina 745)
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Functii modificate in 340 49x-01, in
plus fata de versiunile anterioare
340 422-xx/340 423-xx

Configuratiile afigajului starii si ale afigajului suplimentar de stare au
fost reproiectate (consultati “Afisari stare,” la pagina 55).

Software-ul 340 490 nu mai accepta rezolutia mica in combinatie cu
ecranul BC 120 (consultati “Unitatea de afisare vizuala,” la

pagina 49).

Configuratie noua a tastelor pe unitatea de tastatura TE 530 B
(consultati “Tastatura,” la pagina 51)

Intervalul de intrare pentru unghiul de precesie EULPR 1in functia
PLAN EULER a fost extins (consultati “Definirea planului de
prelucrare cu unghiuri Euler: PLANUL EULER,” la pagina 551).
Vectorul de plan din functia PLAN EULER nu mai trebuie sa fie
introdus in forma standardizata (consultati “Definirea planului de
prelucrare cu doi vectori: PLAN VECTORIAL,” la pagina 553).
Comportament de pozitionare al functiei CYCL CALL PAT modificat
(consultati “Apelarea unui ciclu in conexiune cu tabele de puncte,” la
pagina 352).

Tipurile de scule disponibile pentru selectare in tabelul de scule au
fost extinse pentru functii viitoare.

Tn loc de primele 10, puteti alege din ultimele 15 fisiere selectate
(consultati “Selectarea unuia din ultimele fisiere selectate,” la
pagina 127)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Functii modificate in 340 49x-01

Functii modificate in 340 49x-02

Accesul la tabelul presetat a fost simplificat. Exista si posibilitati noi
pentru introducerea valorilor n tabelul presetat. Consultati tabelul
“Salvarea manuala a decalarilor de origine in tabelul de presetari”.

in programele pe baza de inch, functia M136 (viteza de avans in 0.1
inch/rev) nu mai poate fi combinata cu functia FU.

Potentiometrele vitezei de avans ale HR 420 nu mai sunt schimbate
automat cand selectati roata de mana. Selectarea se face prin tasta
soft de pe roata de mana. In plus, fereastra pop-up pentru roata de
mana activa a fost micgorata pentru a imbunatati vizualizarea
afisajului de sub aceasta (consultati “Setarile potentiometrului,” la
pagina 76).

Numarul maxim de elemente de contur pentru ciclurile SL a fost
marit la 8192, astfel incat sa puteti prelucra contururi mai complexe
(consultati “Ciclurile SL,” la pagina 444).

FN16: F-PRINT:Numarul maxim de valori de parametri Q care pot fi
afisate pe linie in fisierul de descriere a formatului a fost marit la 32
(consultati “FN 16: F-PRINT: lesire text formatat sau valori ale
parametrului Q,” la pagina 614).

Tastele soft PORNIRE si PORNIRE BLOC UNIC din modul de
operare Test program au fost schimbate, astfel incat alinierea
tastelor soft sa fie aceeasi in toate modurile de operare (Programare
si editare, smarT.NC, Testare) (consultati “Rularea unui test de
program,” la pagina 673).

Designul tastelor soft a fost revizuit complet.
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Functii modificate cu 340 49x-03

in ciclul 22 puteti defini un nume de scula pentru scula de degrosare
superficiala (consultati “DEGROSARE (Ciclul 22),” la pagina 453).

in functia PLAN, puteti programa FMAX pentru pozitionarea
automata a axelor rotative (consultati “Pozitionare automata: MOVE/
TURN/STAY (introducerea este obligatorie),” la pagina 560).

Cand rulati programe Tn care sunt programate axe necontrolate,
TNC intrerupe rularea programului si afiseaza un meniu pentru
intoarcerea la pozitia programata (consultati “Programarea axelor
necontrolate (contra axe),” la pagina 677).

Fisierul pentru utilizarea sculei include timpul total de prelucrare,
care serveste ca baza pentru afisarea progresului in procente in
modul Secventa completa, Rulare program (consultati “Test pentru
utilizarea sculei,” la pagina 683).

TNC ia in considerare si temporizarea cand calculeaza timpul de
prelucrare in modul Rulare test (consultati “Masurarea duratei de
prelucrare,” la pagina 669).

Arcele care nu sunt programate acum in planul de lucru activ pot fi
rulate si ca arce spatiale (consultati “Traseu circular C in jurul
centrului cercului CC,” la pagina 251).

Tasta soft PORNIRE/OPRIRE EDITARE din tabelul de buzunare
poate fi dezactivata de producatorul masinii (consultati “Tabelul de
buzunare pentru schimbatorul sculei,” la pagina 207).

Afisajul de stare suplimentar a fost revizuit. Au fost introduse
urmatoarele imbunatatiri (consultati “Afisari suplimentare de stare,”
la pagina 57):
A fostintrodusa o noua pagina de prezentare generala cu cele mai
importante afisari de stare.

Paginile de stare individuale sunt afisate acum ca file (ca in
smarT.NC). Filele individuale pot fi selectate cu tastele soft Pagina
sau cu mouse-ul.

Timpul de rulare actual al programului este afisat in procente intr-
o diagrama bara mobila.

Valorile de toleranta setate in ciclul 32 sunt afigate.

Setarile active de program global sunt afisate, cu conditia ca
aceasta optiune de software sa fie activata.

Starea Controlului adaptiv al avansului (AFC) este afisata, cu
conditia ca aceasta optiune de software sa fie activata.
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Functii modificate cu 340 49x-04

DCM: A fost simplificata retragerea dupa coliziune (consultati “Zona
Avertisment timpuri,” pagina 99)

A fost marit domeniul pentru introducerea unghiurilor polare
(consultati “Traseu circular CP in jurul polului CC,” la pagina 260)

A fost marit domeniul valorilor pentru asignarea parametrilor Q
(consultati “Note de programare,” pagina 597)

Ciclurile pentru buzunar, stift si frezare canale 210 la 214, au fost
scoase din randul standard de taste soft (CYCL DEF > BUZUNARE/
STIFTURI/CANALE). Din motive de compatibilitate, cilcurile vor fi
disponibile si pot fi selectate cu tasta GOTO.

Randurile de taste soft din cadrul modului de operare Rulare Test,
au fost inlocuite cu cele ale modului de operare smarT.NC

Windows XP este folosit pe versiunea dual-procesor (consultati
“Introducere,” la pagina 770)

Conversia din FK la H a fost mutata la functiile speciale (SPEC FCT)
(consultati “Conversia programelor FK in formatul conversational
HEIDENHAIN,” la pagina 269)

Filtrarea contururilor a fost mutata la functiile speciale (SPEC FCT)
(consultati “Filtrarea contururilor (functia FCL 2 ),” la pagina 574)

A fost schimbata preluarea valorilor din calculatorul buzunarului
(consultati “Pentru a transfera in program valoarea calculata,,” la
pagina 165)
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de control de
conturare pentru ateliere, care va permit sa programati operatii de
prelucrare conventionale, chiar pe masind, intr-un limbaj de
programare conversational, usor de utilizat. Acestea sunt concepute
pentru masini de frezare, gaurire si perforare, cat si pentru centre de
prelucrare. iTNC 530 poate controla pana la 12 axe. Puteti modifica si
pozitia angulara a brogei din sistemul de control al programului.

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

Tastatura si configuratia ecranului sunt aranjate clar, in aga fel incat
functiile sunt rapide si usor de utilizat.

Programare: formate conversationale
HEIDENHAIN, smarT.NC si ISO

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

Modul de operare smarT.NC ofera incepatorilor TNC o posibilitate
simpla de a crea programe structurate de dialog conversational rapid,
fara o pregatire intensa. Documentatia pentru utilizator este disponibila
separat pentru smarT.NC.

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

Puteti introduce si testa un program n timp ce sistemul de control
ruleaza altul.

Compatibilitate

TNC poate rula toate programele piesei care au fost scrise in sistemele
de control HEIDENHAIN TNC 150 B si mai tarziu. Deoarece
programele TNC vechi contin cicluri OEM, iTNC 530 trebuie adaptat la
acestea cu software-ul de PC Cycle Design. Pentru informatii
suplimentare, contactati producatorul sculei maginii sau
HEIDENHAIN.
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1.2 Unitatea de afisare vizuala si
panoul de operare

Unitatea de afisare vizuala

TNC este livrat cu afigajul color BF 150 (LCD TFT) (consultati figura).

Antet

Cand TNC este pornit, modurile de operare selectate sunt afisate
n antetul ecranului: modul de prelucrare in stanga si cel de
programare in dreapta. Modul activ este afisat in caseta mai mare,
unde este sunt afigsate si dialogurile si mesajele TNC (exceptie in
cazul in care TNC afigeaza numai grafice).

Taste soft

In partea de jos TNC indica functii suplimentare intr-un rand de
taste soft. Puteti selecta aceste functii apasand tastele de sub ele.
Liniile de deasupra randului de taste soft indica numarul de randuri
de taste soft care poate fi apelat cu tastele sageti negre din
dreapta si stdnga. Randul de taste activ este indicat printr-o bara
stralucitoare.

Taste de selectare a tastelor soft

Schimbati randul de taste soft.

Seteaza configuratia ecranului

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

Taste de selectare a tastelor soft pentru producatorii de scule
pentru masina

Schimba randurile de taste soft pentru producatorii de scule pentru
masina

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Unitatea de af

Configuratia ecranului

De exemplu, in modul de operare Programare si Editare, puteti seta

TNC sa afiseze blocurile in fereastra din stanga, in timp ce in fereastra
din dreapta sunt afigate grafice de programare. Puteti afisa structura

programului in fereastra din dreapta sau puteti afisa numai blocurile de
program intr-o singura fereastra mare. Ferestrele de ecran disponibile
depind de modul de operare selectat.

Pentru a schimba configuratia ecranului:

—~ Apasati tasta SPLIT SCREEN: Randul de taste soft
afiseaza optiunile de configuratie disponibile

L) fi a optiunile d fi tie di ibil
(consultati “Moduri de operare,” pagina 52).

Selectati configuratia de ecran dorita.
PROGRAM
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Tastatura

TNC este livrat cu panoul de operare TE 530. Figura ilustreaza
sistemele de control si afisajele unitatii de tastatura TE 530.

Tastatura alfabetica pentru introducerea textelor si numelor de
fisiere si pentru programare ISO.

Versiune dula+procesor: Taste suplimentare pentru operarea
Windows

Gestionare fisiere

Calculator on-line

Functie MOD

Functie HELP
Moduri de programare
Moduri de operare a masinii
Initierea dialogului de programare
Taste sageti si comanda de salt GOTO
Intrare numerica si selectare axa

Touchpad: Numai pentru operarea versiunii cu doua procesoare,
tastelor soft si smarT.NC

Taste de navigare smarT.NC

Functiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul copertii.

? Unii producatori de masini nu utilizeaza panoul de operare
standard de la HEIDENHAIN. Consultati manualul masinii
in aceste situatii.

Butoanele panoului masginii, de ex. NC START sau NC
STOP, sunt descrise si in manualul maginii dvs.

HEIDENHAIN iTNC 530

e

cars
o

QEWREERETRY

ASSEDRFRGREHE)EKEL R
ZEXECRVEBENEME:

EOEBA

| de operare

a si panou

w

isare vizua

1.2 Unitatea de af



1.3 Moduri de operare

1.3 Moduri de operare

Operare manuala si roata de mana electronica

Modul Operare manuala este necesar pentru setarea sculei masinii. in
acest mod de operare, puteti pozitiona axele maginii manual sau prin
incrementuri, puteti seta decalari de origine si inclina planul de lucru.

Modul Roata de méana electronica va permite sa mutati axele masinii
manual cu roata de méana electronica HR.

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului (selectati dupa
cum a fost descris anterior)

Fereastra Tasta soft

Operare manuala

Programare
si editare

Pozitji

POZITIE

STARE

Pozitii la stdnga—afisare stare la dreapta

+
POZITIE

Blocuri de program la stanga - obiecte in
coloziune la dreapta (functie FCL4). Daca este
ales acest mod de afigare, atunci, TNC indica o
coliziune printr-un cadru rogu in jurul ferestrei.

POSITION
+
KINEMATICS

Obiecte active de coliziune (Functia FLC4) Daca
este ales acest mod de afilare, atunci TNC va
indica o coliziune printr-un cadru rosu in jurul
ferestrei.

KINEMATICS

Pozitionarea cu Introducere manuala de date

Acest mod de operare este utilizat pentru programarea momentelor de
deplasare simple, cum ar fi pentru frezarea frontala sau pentru
prepozitionare.

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Fereastra Tasta soft

Blocuri de program

Stanga: blocuri de program, dreapta: afisaj de
stare

STARE
+
PROGRAM
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0 O ) OhE G Prez. gen. | pan | LeL | ove [ m pos [ =
1 L X-280 VY+200 R@ FMAX DISTA
X 0.000 %8 +0.000
2 L Z-160 R@ FMAX v +2.000 *C +0.000
z  0.000
2 L B-20 Re FMAX | +0.000
4 L B+2@ R FMAX *A +0.000
S L ss ro Frax Blor .00
& ToOL CALL 2 Z A +0.0000
5 .o.0000
7 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD GZ > i sees
3 GRLGILG3 [o]sesic rotat.  +1.5800
2% S-IST
2% SINm] 21:10
[X] +20.402 Y +11.278 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000 B +76.700
*C +0.000
e/l S1 0.000
REAL @:20 T Zs 2500 He M5 /8
STATUS STARE STARE 1:::::512 <= =
OVERVIEW | POZITIE scuLa COORDON. E @
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Programare si editare

Tn acest mod de operare puteti scrie programele piesei. Trasatura
programare libera FK, numeroasele cicluri si functiile de parametru Q
va ajuta la programare gi adauga informatii necesare. Daca doriti,
graficele de programare sau graficele liniare 3-D (functie FCL 2)
afiseaza traseele de deplasare programate.

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Tasta soft

SECTIUNI
+
PROGRAM

GRAFICE
+
PROGRAM

Fereastra

Blocuri de program

Stanga: blocuri de program, dreapta: structura
program

Stanga: blocuri de program, dreapta: grafice

Stanga: blocuri de program, dreapta: grafice 3D

Rulare test

Tn modul de operare Rulare test, TNC verific& programele si sectiunile
de program de erori, cum ar fi incompatibilitati geometrice, date lipsa
sau incorecte Th program sau incalcari ale spatiului de lucru. Aceasta
simulare este sustinuta grafic in diferite moduri de afigare.

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului: consultati “Rulare
program, Secventa completa si Rulare program, Bloc unic,” pagina 54

HEIDENHAIN iTNC 530

Operare
manuala

Programare si

editare

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 v-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 5 z S4000

L z+50 R@ FMAX M3

°
1

2

3

a

5 L X+@ Y+0 R® FMAX
6 L 2-5 RO FMAX

7 FPOL X+0 Vv+@

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+®
10 FCT DR- RE0

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+Q

14 FC DR- RES CCY+Q

\

>;

B
NCEPUT END PAGINA PAGINA PORNIRE RESET
CAUTARE PORNIRE unzc
PomnzRe
G0 Rulare test
manuala
© BEGIN PGM 17000 MM
" B
1 BLK FORM @.1 Z X-20 v-32 2-53 a
2 BLK FORM 0.2 IX+4@ IV+64 IZ+53
3 TOOL CALL B1 Z S1002 s ;L
4 L X+@ Y+@ RO F93898 W
5 L z+1 Re Fesss M3 /-\
v
7 CYCL DEF 5.1 SETARE1 u & 2
8 CYCL DEF 5.2 ADANC.-3.5
9 CYCL DEF 5.3 PATR.4 F4000
10 CvCL DEF 5.4 RAZA16.05
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-
12 cveL cALL
13 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET
14 CYCL DEF 5.1 SETARE1
4096.00 * T ©:00:37
OPRIRE PORNIRE RESET
LA PORNIRE unzC +
= =] PORNIRE

1.3 Moduri de operare



1.3 Moduri de operare

Rulare program, Secventa completa si Rulare
program, Bloc unic

In modul de operare Rulare program, Secventi completa, TNC
executa in mod continuu un program de piesa pana la sfarsit sau pana
la oprirea programului. Puteti continua rularea programului dupa o
intrerupere.

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

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Programare
si editare

Rul. program, secv. integrala

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-20 i
BLK FORM ©.2 X+130 V450 2Z+4S —
TOOL CALL 3 Z 53500

L X-56 Yv-30 2Z+20 RO F1000 M3

L x-30 v-40 Z+1@ RR
RND R20 §<—-§
L Xx+7@ v-80 2-10 2

®© N @ U5 W N R

CT X470 v+30 pgn

Fereastra Tasta soft
Blocuri de program +22.213 Y -7.071] 2 +100.250f W
Ha +0.000 #A +0.000 *B +76.700
#HC +0.000 1 1/3
. . N “allalle S1 ©.000 i
Stanga: blocuri de program, dreapta: structura secrzun RenL §:20 s zszee o Eway
p rog ra m PRO;RQH INCEPUT END PAGINA PAGINA BSL::'\:( I"ITLEISZ'I";lRE TRABEL ;:EE:
scuLa DEC. ORIG | ¥ 7" ]
Stanga: blocuri de program, dreapta: stare sTARE

+
PROGRAM

Stanga: blocuri de program, dreapta: grafice

GRAFICE

+
PROGRAM

Programare
si editare

Rul. program, secv. integrala

Grafice

PROGRAM
+
KINEMATICS

Stanga: blocuri de program, obiecte active de
coliziune (Functie FCL4). Daca este ales acest
mod de afilare, atunci TNC va indica o coliziune
printr-un cadru rosu in jurul ferestrei.

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM 0.1 Z X-60 Y-70 2-20
BLK FORM 0.2 X+130 V450 Z+45

TOOL CALL 3 Z 53500

°
1
2
3
4 L X-50 Yv-30 Z+20 RO F1000 M3
S L X-30 v-42 2Z+10 RR
6 RND R20

7 L X+7@ v-Be0 2-10

8

CT X470 v+30

Obiecte active de coliziune (Functia FLC4) Daca
este ales acest mod de afilare, atunci TNC va
indica o coliziune printr-un cadru rosu in jurul
ferestrei.

KINEMATICS

0% S-IST

0% SINm1

DIAGNOSIS
+22.213 Y -7.071 2 +100.2580 é!
wa +0.000 %A +0.000%B +76.7080
*C +0.000 info 1/3
“alefle S1 e.ee0
REAL @: 20 T 5 z|s 2500 [FIE) M5 /8
INCEPUT END PAGINA PAGINA TEST TABEL TRBEL
UTILIZARE Scule
scuLa DEC. ORIG |

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului pentru tabele
liber definibile

Fereastra Tasta soft

Tabel liber definibil

PALET

Stanga: blocuri de program, dreapta: tabel palet

Stanga: tabel palet, dreapta: stare PALET

STARE

Stanga: tabel palet, dreapta: grafice

PALET
+
GRAFICE
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1.4 Afisari stare

Afigare "generala" a starii

Afisarea starii in partea inferioara a ecranului va informeaza asupra
starii curente a sculei maginii. Este afisatda automat in urmatoarele
moduri de operare:

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

Pozitionare cu introducerea manuala a datelor (MDI).

Tn modurile Manual si Roatd de méana electronica, starea este afisata
in fereastra mare.

Informatii despre afigajul starii

Simbol Semnificatie

Rul. progranm,

Ssecv.

integrala

Programare
$i editare

19 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.@ SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 sTOP

23 L z+50 Ro FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

REAL Coordonate efective sau nominale ale pozitiei

actuale.

@% S-IST
©% SINmI

21:18

prez. gen. | pon |
pIsT.
x +0.e00
v +0.e00
z +0.e00
*a +0.e00
A +0.e00

[E]vr
A +e.o000
& —vo.o000

C +45.0000

leBasic rotat.

+0.0000

LeL [ eve [ m pos |

#B +0.000
#C +0.000

+1.5900

-2.787
Ha
+C
2 lole

REAL

+0.000

:20 i

Y -348.071 2

+0.000*A

B

+0.000 B

z|s zse0

+100.250
+76.700

0.000

Axe ale masinii; TNC afiseaza axe auxiliare cu
minuscule. Ordinea si cantitatea axelor afisate este
determinata de producatorul maginii. Consultati
manualul maginii pentru mai multe informatii.

X]Y|Z]

Viteza de avans afigata in inch corespunde unei
zecimi din valoarea aplicata. Viteza brosa S, viteza
de avans F si functii M active.

EE ™M

Rulare program inceputa.

Axa blocata.

Axa poate fi deplasata cu roata de mana.

Axele se deplaseaza cu o rotatie de baza.

Axele se deplaseaza intr-un plan de lucru inclinat.

Functia M128 sau TCPM FUNCTION este activa.

Functia Monitorizare coliziune dinamica (DCM)

sTATUS
OVERVIEW

STARE
POZITIE

STARE
SscuLA

STARE
TRANSFER
COORDON .

‘&

este activa.

T,

9%

Functia adaptiva pentru avans (AFC) este activa
(optiune software).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Simbol

Semnificatie

éf

Sunt active una sau mai multe setari de program
globale (optiune de software)

@

Numar presetari active din tabelul presetat. Daca
presetarea a fost setatd manual, TNC afiseaza textul
MAN fin spatele simbolului.

56
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Afisari suplimentare de stare

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

Pentru a porni afigajul suplimentar de stare:

—~ Apelati randul de taste soft pentru configuratia
L) ecranului.
Configurarea ecranului cu fereastra aditionala de
PROGRA stare: In jumatatea din dreapta ecranului, TNC

afiseaza formularul de stare Prezentare generala.

Pentru a selecta o afisare suplimentara de stare:

E Deplasati randurile de taste soft pana apare tasta soft
STARE.
Selectati afigajul suplimentar de stare, de ex. pozitii i
pozITIE coordonate sau
utilizati tastele soft pentru a selecta vizualizarea
dorita.

Cu tastele soft sau cu tastele soft pentru comutare, puteti alege direct
intre afisarile suplimentare de stare disponibile.

? Va rugam sa retineti ca o parte din informatiile despre stare

descrise mai jos nu sunt disponibile decat daca software-
ul asociat este activat pe TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prezentare generala

Dupa pornire, TNC afiseaza formularul de stare Prezentare generali,
daca ati selectat configuratia de ecran PROGRAM+STARE (sau
POZITIE + STARE). Prezentarea generala contine un rezumat ale
celor mai importante informatii, pe care il puteti gasi si in numeroasele
formulare detaliate.

Tasta soft Semnificatie

Pozitionati afigajul in pana la 5 axe

STATUS
OVERVIEW

Informatii scula

Functii M active

Transformari active de coordonate

Subprogram activ

Repetare sectiune program activ

Program apelat cu PGM CALL

Timp prelucrare actual

Nume program principal activ

Informatii generale program (fila PGM)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Nume program principal activ
posibila

selectarea

directa

Centru cerc CC (pol)

Contor temporizator

Durata de prelucrare

Timp prelucrare actual in procente

Ora curenta

Viteza de avans pentru conturare actuala/
programata

Rul. program, secv. integrala Frodroness
$i editare
0 [ B2 D) G Prez. gen. | pem | LaL | cve | n | pos | =
x +0.000 »a +0.200
20 CYCL DEF 11.0 SCALING v +0.000 oS +0.000 PR
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 2 10000 ISt
5 AuT
22 sToP & +120.0000 R +5.0000 || S g
23 L 2Z+50 R® FMAX BLSmAS LA W
DL-PGM +2.2500 DR-PGM _+0.1000
24 L X-20 Y420 RO FMAX nile
T
25 CALL LBL 15 REPS 2. AT ot B f=hms i
v +333.0000 P xv W
26 PLANE RESET STAY @ -
27 LeL @ S| L L Python
LaL REP
or 5o1ot PGM CALL STAT1 ® 00:00:03 e
f L 21:15| AStive PGH: STAT
DIAGNOSTS
-2.787 Y -340.071 2Z +100.2580 =
*a +0.000 *A +0.000 *B + 76 . 7 00—
+*C +0.000 Into 1/3
(- o
REAL &:20 T s 2|'s zse FID M s . B
sTATUS STARE STARE STARE - =
3 Z TRANSFER
OVERVIEW | POZITIE scuLa Cooroa =
Rul. program, secv. integrala Erograncee
$i editare
18 L Ix-1 RO FMAX Prez. sen. Pom | LaL | cve | m | pos [0 =
Active PGM: STAT
20 CYCL DEF 11.0 SCALING a2
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 F—R ]
v +35.7500 00:00:03
22 STOP = g
23 L 2+50 Re FMAX i W
L D 0D G R current time: 21:16:05
25 CALL LBL 15 REPS [ EIcsran conled
PGM 1: sTAT1
26 PLANE RESET STAY -PGM 2
--PGM 3
27 LeL @ ——-PGM 4 Priasn
—-—-PGM 5
0% s-15T Denos
0% SINm) 21:18
DIAGNOSIS
-2.787 Y  -348.871 2z  +1@8.258| @ _
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700
+*C +0.000 Into 1/3
2 lolle S1 o.e@0
REAL @:20 T s 2|'s zse Heo (WA |0
sTATUS STARE STARE SLERE
5 7 TRANSFER
OVERVIEW | POZITIE scuLa e

Programe active
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Repetare sectiune program/Subprograme (fila LBL)

Tasta soft Semnificatie

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

directa

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

Numere de subprogram activ cu numarul blocului
in care a fost apelat subprogramul si numarul de

19 L IX-1 R FMAX
20 cYcL DEF 11.0 SCALING

21 CycL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+5@ RO FMAX

24 L X-20 V420 R FMAX
25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

Prez. sen. | Peam LeL | cve | m | pos [0
Subprograns 1
k. no. - LBL no./Nane

fm—
- f
W

Repetitions
LBL no./Nane REP 1

J?_

. o 27 LBL © Ps =
eticheta apelat
@% S-IST Demos
2% SINm] 21:16
DIAGNOSIS
Informatii despre ciclurile standard (fila CYC) SI2EN1S I ST OFIO G T2 100121510
’ Ha +0.000 A +0.000 *+B +76.700
+C +0.000 1
a ificati ‘2 lalle S1 ©8.000 [
Tasta soft Semnificatie e . e . m——
. . STARE
Nu este Ciclu de prelucrare activ s | e | e I Teansrer t l
posibila
selectarea
directa Rul. program, secv. integrala [HCE2T B

Valori active ale ciclului 22 Toleranta

si editare

Functii M auxiliare active (fila M)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Lista a functiilor M active cu inteles fix
posibila

selectarea

directa

Lista a functiilor active M care sunt adaptate de
producatorul masinii

HEIDENHAIN iTNC 530

0 L 526} 00 CET Prez. gen. | pan | LBL ovc | m | pos [ -
20 CYCL DEF 11.0 SCALING [5F] 17 RIBID TAPPING a—a
7 G [ POt L OHEES Cycle 32 TOLERANCE Active —
T +0.0500
22 STOP HSC-MODE 1 3 ;L
A +3.0000
23 L 2450 R@ FMAX W
24 L X-20 Y420 R@ FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL o
ex s-IsT Demos
% SINm1 21:16
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*a +0.000 %A +0.000 B +76.700
*C +0.000 Hs )
“2lelle S1 ©.000 =«
REAL B:2e T s s zsee o oA | 00
STATUS STARE STARE 1:;1:::52 <= =
OUERVIEW | POZITIE scuLa Prile = =

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

0 [ 20 D) G Prez. gen. | pan | LBL [ cvc n | pos [ -
20 CYCL DEF 11.0 SCALING n11e _
M134 —
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89895 ]
22 sTOP s Q
23 L Z+5@ R@ FMAX W
24 L Xx-20 v+20 Re FMAX
OEM
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
0% S-1ST
©% SiNm1 21:18

-2.787 Y -340.071 2 +100.250
*a +0.000 A +0.000 *B +76.700
*C +0.000 ORI AR
L lale S1 0.000
REAL &:20 T s z[s zse0 e A |

STATUS STARE STARE T:;':::ER = =P

OVERVIEW | POZITIE scuLa erornon = =

isari stare
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Pozitii si coordonate (fila POS)

Tasta A . Rul. program, secv. integrala PRErREL 0
soft Semnificatie siisaiiane
0 0L 536 05 @R Prez. sen. | Pem | LeL [ove [ m pos [0 =
g Tip afisaj pozitie, ex. pozitie efectiva 20 cvou oer 1.0 sonms I R
POZITIE 21 CYCL DEF 11.1 SCL @.8985 v +0.000 *C +0.000
22 stop e : g
23 L Z+50 RO FMAX *A +0.000 )
Unghi inclinat al planului de lucru 2oL x-70 vizo Re FrAX [lor  +0.0000 T
. . - - P} o, 0 I B  <o.o000 sy
Unghiul unei rotatii de baza 78 PLANE RESET STAY o +45.0000
’ z7 LBL @ Basic rotat. +1.5900 Pﬂn
@% S-IST Demos
Informatii despre scule (fila TAB) @5 S 21:18 e
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %
Tasts *a +0.000 *A +0.000+B +76.700
asta = f #*C +0.000 Info 1/3
Semnificatie .
soft ; A ~ s : 0.000 o=
REAL : 2¢ T s 2|s 2500 FI) [Nl | |
-~ . - STARE
T: Numar si nume scula === = | & |
e RT: Numar si nume sculd de rezerva
Axa scula Rul. program, secv. integrala ::“::’:::
Lungimi si raze scula R — par | koL [ ove [ m [ pos oo [0 7
20 CYCL DEF 11.@ SCALING D;c::s AHT e
Supradimensionari (valori delta) din tabelul de scule 21 oveL DEF 11.1 3oL 0.9983 L +120.0000 S
(TAB) si TOOL CALL (PGM) z2 sto oy e ) &
23 L Z+50 Re FMAX W
Durata de viata a sculei, durata de viatd maxima a 25 CALL LBL 15 RePs T T =y
. . - . - . - . R . i
sculei (TIMP 1) si durata de viata maxima a sculei 13 TS (2? G Lao=n g
entru TOOL CALL (TIMP 2 e e B
p ( ) 0% S-IST Demos
1 i H 1 1 H 2 DIAGNOSIS
Afisaj aJI sculei active si al sculei (urmatoare) de ~2.7871 v  -310 671 =  riso zsoll b
rezerva *a +0.000 %A +0.000%B +76.700
*C +0.000 Info 1/3
2/ lole S1 ©8.000 =B
REAL &: 20 T 5 2|s 2500 @ e M5 - Bl
STATUS STARE STARE SinRE - =p
OVERVIEW POZITIE ScuLa ;2:;::;‘?

60

1 Introducere



Masurare scula (fila TT)

=

TNC afigeaza numai fila TT daca functia este activa pe

Programare

masgina dvs.
Tasta soft Semnificatie
Nu este Numarul sculei de masurat
posibila
selectarea
directa

Afigati daca raza sculei sau lungimea sculei va fi
masurata

Valori MIN si MAX ale marginilor de taiere
individuale si rezultatul masuratorii sculei rotative
(DYN = masurare dinamica)

Numar margine de taiere cu valoarea masurata
corespunzatoare. Daca valoarea masurata este
urmata de un asterisc, toleranta admisa in tabelul
de scule a fost depasita

Transformari coordonate (fila TRANS)

Tasta soft

Semnificatie

STARE
TRANSFER
COORDON .

Nume tabel de decalari de origine activ

Numar decalare de origine activa (#), comentariu
din linia activa a numarului decalarii de origine
active (DOC) din Ciclul 7

Deplasare decalare de origine activa (Ciclul 7);
TNC afiseaza o deplasare de origine activa in
pana la 8 axe

Axe oglindite (Ciclul 8)

Rotatie de baza activa

Unghi de rotatie activ (Ciclul 10)

Factor/factori de scalare activi (ciclurile 11/26);
TNC afigseaza un factor de scalare activ in pana la
6 axe

Decalare de origine de scalare

Consultati “Ciclurile de transformare a coordonatelor”, la pagina 511.

HEIDENHAIN iTNC 530

Rul. program, secv. integrala
51 editare
18 L Ix-1 Re FMAX pan | LeL | cve | m | pos | TooL T [0
20 CYCL DEF 11.0 SCALING T BUT. .E-
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 i
22 sTop MAx s ;L
DvN
23 L Z+50 R@ FMAX W
24 L X-20 Vv+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LeL @
@x s-IsT
@% SiNm1 21:16
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
*a +0.000 %A +0.000 B +76.700
+C +0.000
“& lale S1 ©0.000
REAL &:20 T s zs zs0e Fi) LA | ]
sTATUS STARE STARE 1:;1:::512 <=
OUVERVIEW | POZITIE scuLa AERaT
Rul. program, secv. integrala Hroazanere
si editare
0 [ =20 0 G5 teL | cve | | pos | oL |77 TRAns [« G
e g
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 e 0000
22 sToP [ e ooee s ;
23 L Z+50 R@ FMAX W
24 L x-20 v+20 Re FMAX @) v T
25 CALL LBL 15 REPS @ g
26 PLANE RESET STAY X +0.0000 .933500
27 oL o v +0.0000 .933500 SRR
z 2.0000 .933500
B
ox s-IsT Denos
% SNl 21:18
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000 *B +76.700
+C +0.000
“allele S1 ©.000
REAL ®:20 T s 2|5 2500 He v s . [
STATUS STARE STARE STORE

OVERVIEW POZITIE scuLa

TRANSFER
COORDON.
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Setari globale program 1 (fila GPS1, optiune de software)

? TNC afigeaza numai fila, daca functia este activa pe Sul. pmoghan, sscv. lntedfials G
masina dvs. 15 L 1xt "o rrx ovc [ n [ pos [ voou |77 [ e os1 [
20 CYCL DEF 11.@ SCALING G‘P
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 3 =2 x ia.eeoo [mEs ==
Tasta soft Semnificatie z2 stoe vor o eees D IR
23 L z+50 R® FMAX z->z z +0.0000 Oz W
Nu este posibila  Axe inversate 2L x-20 vezo ro rrax a->a A seces e
25 CALL LBL 15 REPS B->8 B +0.0000 Oe
SeleCt?rea 26 PLANE RESET STAY c->c o +0.0000 Oc
directa 27 1o 0 v mmrrrT ([ Pyingn
s B - . L. 0% S-IST M e e 2.2890 El Demos.
Modificare suprapusa a decalarii de origine ox st = | | R S B Sl | [~
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
09||nd|rea Suprapusé *a +0.000*A +0.000 %8B +76.700
*C +0.008 Info 178
alllele S1 ©.008
o . - . REAL @:2e TS 2|'s 2500 IFIE) [(EEWA: |
Setari globale program 2 (fila GPS2, optiune de software) — =
’ STATUS STARE STARE <=
OVERVIEW POZITIE scuLa L::::zf: ‘ E
? TNC afigeaza numai fila, daca functia este activa pe
masina dvs.
Tasta soft Semnifica!ie Rul. program, secv. integrala Dipteanss
Nu este posibila  Axe blocate N — n | pos [ Toou [ 7 [ Teans et ssz [0 g
selectarea e v o 31,0 e 2 o roar.
directa e av -
i 23 L Z+50 R@ FMAX Oz F_factor W
Rotatie de baza suprapusa 261 x-20 v+z0 RO FHRX Oa E)e e
25 CALL LBL 15 REPS Os %‘*4—’?
. o 26 PLANE RESET STAY Oc =
Rotatie suprapusa oo g T
. . - % S~ Ov emos.
Factor activ vitez4 de avans o [ .
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 .,%,!
*a +0.000 %A +0.000%B +76.700
*C +0.0080 Info 1/3
“allolle S1 ©.000 =
REAL @: 20 T s 2|s zsee IFie) [Nl |
STATUS STARE STARE STARE <= =
e || e | Sns || BT = =
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Control adaptiv avans (fila AFC, optiune de software)

=

TNC afigeaza numai fila AFC daca functia este activa pe

masina dvs.
Tasta soft Semnificatie
Nu este Mod activ in care este rulat sistemul de control
posibila pentru avans adaptiv
selectarea
directa

Scula activa (numar si nume)

Numar taiere

Rul. program, secv. integrala Erosromors
si editare
00 [ 20 ) G Pos | TooL | 11 | TRans | es1 | esz arc ¢
Mode Tnact ive
26 CYCL DEF 11.0 SCALING
Tis aut
21 oveL DEF 11.1 SCL 0.9885 e
7 6D Cut number @ s g
Act1 ae fact ado:
23 L 2450 RO FMAX £33 oueiniscltacton INNNNNNG: W
Actual spindle load ox
ZHILIRX 2020 R EHAX Spindle ref. load ot n
25 CALL LBL 15 REPS Actual spindle speed o 1.1
Rot. speed deviation ©.0% W ?
28 PLANE RESET STAY —
@ 00:00:03
27 LBL @ e P; n
8% S-IST Demos
°% SINm1 21:16| 5 10 15 |
DIAGNOSIS
-2.787 Y  -34@.071 z  +188.250| &
*a +0.000 A +0.000*B +76.700
+C +0.000
“ale o S1 ©0.000
REAL &:20 T s z|s 2500 FIE) (A |
status sThRE St ) BT = -
OVERVIEW POZITIE scuLa COORDON. % %

Factor curent al potentiometrului de avans in
procente

Incarcare brosé activa in procente

Incarcarea de referinta a brosei

Viteza curenta brosa

Deviere curenta a vitezei

Timp prelucrare actual

Line diagram, in which the current spindle load
and the value commanded by the TNC for the
feed-rate override are shown

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 Gestionar Ferestre

1.5 Gestionar Ferestre

? Producatorul masinii unealta determina functiile si
comportamentul gestionarului de ferestre. Manualul
masinii contine informatii suplimentare.

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

Afigarea unei bari de stare pentru comutarea intre diferite aplicatii
(interfata utilizator).

Gestionarea unui desktop aditional pe care pot rula aplicatii speciale
oferite de producatorul masinii unealta.

Control the focus between NC-software applications and those of
the machine tool builder.

Poate fi schimbata marimea si pozitia ferestrelor de tip pop-up. Este
de asemenea posibila inciderea, minimizarea si restaurarea
ferestrelor pop-up.
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1.6 Accesorii: Palpatoare 3-D si roti
de mana electronice
HEIDENHAIN

Palpatoare 3-D

Cu numeroasele sisteme de palpare 3-D HEIDENHAIN puteti:

Alinia piesele de prelucrat automat

Seta decalari de origine rapid si sigur

Masura piesa de prelucrat in timpul ruldrii programului
Masura si inspecta sculele

% Toate functiile palpator sunt descrise intr-un manual
separat. Contactati HEIDENHAIN dacé aveti nevoie de o
copie a acestui manual al utilizatorului. ID: 533.189-xx

Palpatoare cu declansator TS 220, TS 640 si TS 440

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

Palpatorul TS 640 (consultati figura) si varianta mai mica TS 440 au
transmisie cu infrarosu a semnalului de declansare catre sistemul de
control. Acest lucru il face convenabil pentru utilizarea pe masini cu
schimbatoare automate de scula.

Principii de operare: Palpatoarele cu declansator HEIDENHAIN au un
comutator optic rezistent la uzura, care genereaza un semnal electric
imediat ce tija este deviata. Semnalul este transmis catre TNC, care
stocheaza pozitia curenta a tijei ca valoare efectiva.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Palpator scula TT 140 pentru masurarea sculei

TT 140 este un palpator 3-D cu declangator pentru masurarea si
inspectia sculei. TNC ofera trei cicluri pentru acest palpator cu care
puteti masura lungimea si raza sculei automat, cu broga rotindu-se sau
oprita. TT 140 are un design rezistent si un nivel ridicat de protectie,
care il face insensibil la agenti de racire si deseuri. Semnalul de
declangare este generat de un comutator optic rezistent la uzura si
foarte sigur.

Roti de mana electronice HR

Rotile de mana electronice faciliteaza mutarea axelor cu mana. Este
disponibila o gama larga de deplasari pentru rotatia rotii de mana. Pe
langa rotile de méana integrale HR 130 si HR 150, HEIDENHAIN ofera
si rotile de mana portabile HR 410 si HR 420. Veti gasi o descriere
detaliata a lui HR 420 in capitolul 2 din acest manual (consultati “Roata
de mana electronica HR 420,” la pagina 74).
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iIrea, oprirea

2.1 Porn

2.1 Pornirea, oprirea
Pornirea

Pornirea si punctul de referinta pentru deplasare pot varia
% in functie de sculd. Consultati manualul aparatului.

Porniti dispozitivul de control si masina. TNC afiseaza urmatoarea
intrebare de dialog:

TEST DE MEMORIE

Memoria TNC este verificata automat.

ALIMENTAREA CU ENERGIE INTRERUPTA

Mesajul TNC pentru intreruperea alimentarii cu
energie - eliminati mesajul.

CONVERSIE PROGRAM PLC

Programul PLC al TNC este compilat automat
TENSIUNE CC EXT. RELEU LIPSA
@ Conectare tensiune CC externa. TNC verifica starea
de functionare a circuitului EMERGENCY STOP.
OPERARE MANUALA
PUNCTE DE REFERIN]}'& PENTRU DEPLASARE

@ Pentru fiecare axa apasati butonul START sau

@ @ Apasati si mentineti apasat butonul de directionare a
axei masinii pentru fiecare axa pana cand punctul de
referinta este traversat.

Daca masina este echipata cu dispozitive de codare
% absoluta, puteti omite deplasarea peste punctele de

referinta. In acest caz, TNC este gata de functionare

imediat dupa pornirea alimentarii cu energie.
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TNC este gata de functionare in modul Operare manuala.

I% Punctele de referinta trebuie depasite numai daca axele
maginii vor fi mutate. Daca intentionati numai sa scrieti, sa
editati sau sa testati programe, puteti selecta modurile de
operare Programare si editare sau Rulare test imediat
dupa pornirea dispozitivului de control.

Puteti traversa ulterior punctele de referinta apasand tasta
soft DEPASIRE REFERINTA in modul Operare manuala.

Depasirea punctului de referinta intr-un plan de lucru inclinat

Punctul de referinta al unui sistem inclinat de coordonate poate fi
traversat apasand butoanele de directionare a axei masinii. Functia
"plan de lucru inclinat" trebuie sa fie activa in modul Operare manuala
(consultati “Activarea inclinarii manuale,” pagina 95). Apoi, TNC
interpoleaza axele corespunzatoare.

Asigurati-va ca valorile unghiurilor introduse in meniul
pentru planul de lucru inclinat se potrivesc cu unghiurile
efective ale axei inclinate.

Daca optiunea este disponibila, puteti de asemenea sa deplasati pe
axe Tn directia axei sculei curente (consultati “Setarea directie curente
a axei sculei ca directie activa de prelucrare (functia FCL 2),” la
pagina 96).

Daca utilizati aceasta functie, atunci, pentru dispozitive de

@ codare ne-absoluta, trebuie sa confirmati pozitiille axelor
rotative, pe care TNC le afiseaza intr-o fereastra pop-up.
Pozitia afisata reprezinta ultima pozitie activa a axelor
rotative dinainte de oprire.

Daca una dintre cele doua functii active anterior este activa si acum,
butonul NC START nu are nicio functie. TNC emite un mesaj de eroare
corespunzator.

HEIDENHAIN iTNC 530
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iIrea, oprirea

2.1 Porn

Oprirea

iTNC 530 cu Windows XP: Consultati “Oprirea aplicatiei
@5 iTNC 530,” la pagina 774

Pentru a evita pierderea datelor la oprire, trebuie sa opriti sistemul de
operare dupa cum urmeaza:
Selectati modul Operare manuala.

Selectati functia pentru oprire, confirmati din nou cu
tasta soft DA.

Cand TNC afiseaza mesajul Acum puteti dezactiva
TNC intr-o fereastra suprapusa, puteti opri
alimentarea cu energie a dispozitivului TNC.

% Oprirea neadecvata a dispozitivului TNC poate determina
pierderea de date!

Retineti ca apasarea tastei END dupa oprirea controlului
determina repornirea acestuia. Oprirea in timpul unei
reporniri poate determina de asemenea pierderea datelor!
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2.2 Deplasarea axelor masinii
Nota

Deplasarea cu butoanele de directionare ale axei maginii
% poate varia in functie de sculd. Manualul masinii contine
informatii suplimentare.

Pentru deplasarea cu butoanele de directionare
ale axei masinii:

@ Selectati modul Operare manuala.
@ Apasati butonul de directionare al axei masinii i
mentineti-I atata timp cat doriti sa deplasati axa sau

® @ Apasati si mentineti butonul de directionare al axei
masinii, apoi apasati butonul START.

@ Pentru a opri axa, apasati butonul STOP al masinii.

Puteti deplasa mai multe axe simultan cu aceste doua metode. Puteti
modifica viteza de avans a deplasarii pe axe cu tasta soft F (consultati
“Viteza S a brosei, viteza de avans F si functiile auxiliare M,”

pagina 80).
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2.2 Deplasarea axelor masinii

Pozitionare incrementala pas cu pas

Cu pozitionarea incrementala pas cu pas puteti deplasa axa unei
magini pe o distanta presetata.

@ Selectati modul Operare manuala sau Roata de mana
electronica.
a Schimbati randul de taste soft.
ncee- Setati tasta soft INCREMENT la PORNIT.
POR

INCREMENTARE PAS CU PAS =

Introduceti numarul de caractere pe care doriti sa le
copiati si confirmati cu tasta ENT.

ori doriti.

Valoarea maxim admisa pentru fiecare pas este de
10 mm.

@ Apasati butonul de directionare a axei maginii de cate
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Deplasarea cu roata de mana electronica HR 410

Roata de méana HR 410 portabila este echipata cu doua butoane
permisive. Butoanele permisive sunt localizate sub manerul in forma
de stea.

Puteti deplasa axele masinii numai cand un buton permisiv nu este
apasat (functie dependenta de masina).

Roata de mana HR 410 detine urmatoarele elemente de operare:

Buton OPRIRE DE URGENTA

Roata de mana

Butoane permisive

Taste axe

Tasta pentru captarea pozitiei efective

Taste pentru definirea vitezei de avans (incet, mediu, rapid;
vitezele de avans sunt setate de producatorul masinii)

Directia in care TNC deplaseaza axa selectata
Functie masina (setata de producatorul masinii)

Indicatoarele luminoase rosii arata axa si viteza de avans selectate.

De asemenea, este posibil sa deplasati axele masinii cu roata de mana
n timpul rularii unui program, daca M118 este activa.

Procedura pentru transferul de date:

Selectati modul de operare Roata de mana
electronica.

Apasati si mentineti un buton permisiv.

Selectati axa.

Selectati viteza de avans.

Deplasati axa selectata in directia pozitiva sau

Deplasati axa selectata in directia negativa.

ﬂﬂ%@l @
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2.2 Deplasarea axelor masinii

Roata de mana electronica HR 420

Spre deosebire de HR 410, roata de mana portabila HR 420 este
echipata cu un afisaj. In plus, puteti rula functii importante de
configurare cu ajutorul tastelor soft ale rotii de mana, precum setarea
decalarilor de origine sau introducerea si rularea functiilor M.

Imediat ce apasati tasta de activare a rotii de mana, aceasta activeaza
roata de mana si dezactiveaza panoul de control. Acest lucru este
indicat de o fereastra pop-up de pe ecranul TNC.

Roata de mana HR 420 detine urmatoarele elemente de operare:

Buton OPRIRE DE URGENTA

Afigajul rotii de mana pentru afigajul de stare si selectia functiilor
Taste soft

Taste axe

Tasté de activare a rotii de mana

Taste sageti pentru definirea sensibilitatii rotii de mana
Tasta pentru directia de parcurgere pe axa selectata
Activare broga (functie M specifica masinii)
Dezactivare brosa (functie M specifica maginii)

Tasta creare bloc NC

Pornire NC

Oprire NC

Buton permisiv

Roatd de méana

Potentiometru viteza broga

Potentiometru viteza de avans

De asemenea, este posibil sa deplasati axele masinii cu roata de mana
in timpul rularii unui program, daca M118 este activa.

@ Producatorul masinii poate pune la dispozitie functii

suplimentare pentru HR 420. Consultati manualul
aparatului.
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Afisare

Afigajul rotii de mana are patru linii (consultati ilustratia). TNC afiseaza
pe acesta urmatoarele informatii:
NOML X+1563: Tipul afisajului de pozitie si pozitia axei selectate HElDENHAIN
*: STIB (controlul este activ) .
S1000: Viteza brosa curenta SizAe  Fa
F500: Viteza de avans la care se deplaseaza axa selectata =~ 5.88 STEF OFF

E: Exista o eroare sl TEF MSF OPM .. .

3D: Functia Plan de lucru inclinat este activa
2D: Functia Rotatie de baza este activa

RES 5.0: Rezolutie roata de mana activa. Distanta de deplasare,
in mm/rot (°/rot pentru axe rotative), a axei selectate pentru o
rotatie a rotii de ména

STEP ON sau OFF: Daca functia este activa, TNC afiseaza de
asemenea incrementarea pas cu pas activa

Rand taste soft: Selectarea a diverse functii, descrise in sectiunile

urmatoare

Selectarea axei care va fi mutata

Puteti activa direct cu tastele axelor axele principale X, Y, Z si alte
doua axe definite de producatorul maginii. Daca doriti sa alegeti axa
virtuald VT, sau daca masina are mai multe axe, procedati in felul
urmator:

Apasati tasta soft F1(AX): TNC afiseaza toate axele active pe
afigajul rotii de mana. Axa activa clipeste.

Selectati axa dorita cu tasta soft F1 (->) sau F2 (<-) a rotii de mana
si confirmati selectia cu F3 (OK).

Setarea sensibilitatii rotii de mana

Sensibilitatea rotii de mana defineste distanta de deplasare a unei axe
pentru o rotatie a rotii de méana. Nivelurile de sensibilitate sunt gata
definite si pot fi selectate cu tastele sageata ale rotii de mana (in afara
cazului in care pasul incremental nu este activ).

Nivele de sensibilitate selectablie: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/
20 [mm/rotatie sau grade/rotatie]
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2.2 Deplasarea axelor masinii

Deplasarea axelor

S

Apésati tasta roats de mana de pe HR 420. In acest
moment TNC poate fi operat numai prin intermediul
HR 420. Pe ecranul TNC apare o fereastra pop-up
care atesta acest lucru.

Selectati modul de operare dorit prin intermediul tastei soft OPM, daca
este cazul(consultati “Schimbarea modurilor de operare,” la

pagina 78).

2

Daca este necesar, apasati si mentineti butonul
permisiv.

Utilizati roata de mana pentru a selecta axa pe care
doriti sa o deplasati. Selectati axele suplimentare prin
intermediul tastei soft.

Deplasati axa selectata in directia pozitiva sau

Deplasati axa selectata in directia negativa.

Dezactivarea rotii de mana: Apasati tasta Roata de
mané de pe HR 420. in acest moment TNC poate fi
operat prin intermediul panoului de control.

Setarile potentiometrului

Potentiometrele panoului de operare a masini raman active dupa
activarea rotii de méana. Daca doriti sa utilizati potentiometrele de pe
roata de mana, efectuati urmatorii pasi:

Apasati tastele CTRL si Roata de mana de pe HR 420. TNC afiseaza
meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor pe afisajul

rotii de mana.
Apasati tasta soft HW pentru a activa potentiometrele rotii de mana.

Daca ati activat potentiometrele pe roata de méana, trebuie sa reactivati
potentiometrele panoului de operare a masinii Tnainte de a deselecta
roata de méana. Procedati ca atare:

Apasati tastele CTRL si Roata de mana de pe HR 420. TNC afiseaza
meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor pe afigajul

rotii de mana.

Apasati tasta soft KBD pentru a activa potentiometrele panoului de
operare a masginii.
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Pozitionarea incrementala pas cu pas
Cu pozitionarea incrementala pas cu pas, TNC deplaseaza axa rotii de
mana active la o distanta preseta, definita de dvs.
Apasati tasta soft F2 (STEP) a rotii de mana:
Apasati tasta soft 3 (ON) a rotii de mana
Selectati incrementul pas cu pas apasand tasta F1 sau F2. Daca
apasati si mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o
valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10.
Daca, in plus, apasati tasta Ctrl, incrementul creste la 1. Cel mai mic

increment pas cu pas posibil este de 0,0001 mm. Cel mai mare
posibil este de 10 mm.

Confirmati incrementul pas cu pas selectat cu tasta soft 4 (OK).

Cu tastele + sau - ale rotii de mana, deplasati axa rotii de mana
active Tn directia corespunzatoare.

Introducerea functiilor auxiliare M
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana.
Apasati tasta soft F1 (M) a rotii de mana.
Selectati numarul functiei M dorite apasand tasta F1 sau F2.
Executati functia M cu tasta NC start.

Introducerea vitezei S a brosei
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana.
Apasati tasta soft F2 (S) a rotii de mana.

Selectati viteza dorita apasand tasta F1 sau F2. Daca apasati si
mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o valoare
zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10. Daca, in
plus, apasati tasta Ctrl, incrementul creste la 1000.

Activati noua viteza S cu tasta NC start.

Introducerea vitezei de avans F
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana.
Apasati tasta soft F3 (F) a rotii de mana.

Selectati viteza de avans doritd apasand tasta F1 sau F2. Daca
apasati si mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o
valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10.
Daca, in plus, apasati tasta Ctrl, incrementul creste la 1000.

Confirmati noua viteza de avans F cu tasta soft (OK) a rotii de mana.
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2.2 Deplasarea axelor mas

Presetare piesa de prelucrat
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana.
Apasati tasta soft F4 (PRS) a rotii de mana.
Daca este necesar, selectati axa pe care va fi setata decalarea de
origine.
Resetati axa cu tasta soft F3 (OK) a rotii de mana sau, cu F1 si F2,
setati valorarea dorita si confirmati cu F3 (OK). Daca apasati de
asemenea tasta Ctrl, puteti creste incrementul la 10.

Schimbarea modurilor de operare
Cu tasta soft F4 (OPM) a rotii de méana aceasta poate fi utilizata pentru
a modifica modul de operare, in cazul in care starea curenta a
controlului permite schimbarea modului.
Apasati tasta soft F4 (OPM) a rotii de mana.
Selectati modul de operare dorit cu tasta soft a rotii de mana.
MAN: Operare manuala
MDI: Pozitionarea cu Introducere manuala a datelor
SGL: Rulare program, Bloc unic
RUN: Rulare program, Secventa integrala

Generarea unui bloc L complet

% Utilizati functia MOD pentru a defini valorile axei care vor
fi preluat intr-un bloc NC (consultati “Selectarea axelor
pentru generarea blocurilor L,” la pagina 731).

Daca nu este selectata nicio axa, TNC afiseaza mesajul
de eroare Nicio axi selectata.

Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI.

Daca este necesar, utilizati tastele sageata de pe tastatura TNC
pentru a selecta blocul NC care va fi introdus noul bloc L.

Actionati roata de mana.

Apasati tasta "Generate NC block" : TNC introduce un bloc L
complet, ce contine toate pozitiile axei, selectate prin functia MOD.
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Caracteristicile din modurile de operare Rulare program
Tn modurile de operare Rulare program puteti utiliza urmatoarele
functii:

NC start (tasta NC-start a rotii de mana)

NC stop (tasta NC-stop a rotii de mana)

Dupa ce a fost apasata tasta de oprire NC: prire interna (tastele soft
MOP si apoi OPRIRE ale rotii de mana)

Dupa ce a fost apasata tasta de oprire NC: Deplasare manuala pe
axe (tastele soft MOP si apoi MAN ale rotii de mana)

Revenirea la contur, dupa ce axele au fost deplasate manual in
timpul unei intreruperi de program (tastele soft MOP si apoi REPO
ale rotii de mana). Operarea cu tastele soft ale rotii de mana, care
functioneaza in mod similar cu tastele soft ale ecranului de control
(consultati “Revenirea la contur,” la pagina 682)

Comutatorul de pornire/oprire pentru functia Plan de lucru inclinat
(tastele soft MOP si apoi 3D ale rotii de mana)
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i functiile auxiliare M

tezade avans F g
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2.3 Viteza S a brose

2.3 Viteza S a brosei, viteza de
avans F si functiile auxiliare M

Functie

In modurile de operare Operare manual4 si Roata de mana
electronica, puteti introduce viteza S a brosei, viteza de avans F si
functiile auxiliare M cu tastele soft. Functiile auxiliare sunt descrise in
capitolul 7 "Programare: Functii auxiliare”

Producatorul maginii determina functiile auxiliare M
% disponibile pe dispozitivul dvs. de control si efectul
acestora.

Introducerea valorilor

Viteza S a brosei, functiile auxiliare M

E Pentru a introduce viteza brosei, apasati tasta soft S.

VITEZA FUS S =

1000 Introduceti viteza dorita pentru brosa si confirmati cu
@ butonul STRAT al masinii.

Viteza S a brosei cu valoarea rpm introdusa este pornita cu functia
auxiliara M. Procedati in mod asemanator pentru a introduce o functie
auxiliara M.

Viteza de avans F

Dupa ce ati introdus o viteza de avans F, trebuie sa confirmati intrarea
cu tasta ENT in loc de butonul START al masinii.

Urmatoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:

Daca introduceti F=0, atunci este utilizatd cea mai scazuta viteza de
avans din MP1020

Valoarea F nu se pierde in timpul intreruperii alimentarii cu energie
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Modificarea vitezei brosei si a vitezei de avans

Cu manerele de prioritate puteti varia viteza S a brosei si viteza de
avans F de la 0% la 150% din valoarea setata.

@ Cadranul de prioritate pentru viteza brosei este activ

numai pentru masini cu actionare variabila infinita a
brosei.
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2.4 Setarea decalarii de origine
(fara un palpator 3-D)

Nota

@ Pentru setarea decalarii de origine cu un palpator 3-D,
consultati manualul Ciclurile palpatorului

Pentru a fixa decalarea de origine, setati afisajul de pozitie al TNC la
coordonatele unei pozitii cunoscute de pe piesa de prelucrat:

Pregatire

Fixati si aliniati piesa de prelucrat.
Introduceti scula zero cu raza cunoscuta in brosa.
Asigurati-va ca TNC afigseaza valorile pozitiei efective.
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Setarea decalarii de origine cu tastele axei

@ Piesa de prelucrat fragila?

Daca suprafata piesei de prelucrat nu trebui zgériata,
puteti intinde peste aceasta o pelicula de metal de o
grosime d cunoscuta. Apoi introduceti o valoare pentru
decalarea de origine a axei sculei mai mare cu d decat cea
dorita.

@ Selectati modul Operare manual:.

® @ @ Deplasati incet scula, pana cand atinge (zgaraie)
suprafata piesei de prelucrat.

Selectati o axa (puteti de asemenea sa selectati toate
@ axele prin intermediul tastaturii ASCII).

SETARE DECALARE DE ORIGINE Z=
m et Setati afisajul la o pozitie cunoscuta a piesei de

prelucrat (aici, 0) sau introduceti grosimea d peliculei.
In axa sculei, decalati raza sculei.

Repetati procesul pentru celelalte axe

Daca utilizati o sculé presetata, setati afigajul axei sculei la lungimea L
a sculei sau introduceti suma Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Setarea decal

Gestionarea decalarii de origine cu tabelul de

presetari
. . - . . - . - Editare tabel GG
@ Este obligatoriu sa utilizati tabelul de presetari daca: Unchi de rotatier 5 =diiars
Masina dvs. este echipata cu axe rotative (masa D
inclinabila sau cap pivotant) si lucrati cu functia pentru - =
inclinarea p|anu|ui de lucru 2 +1.58 +101.5082 +230.3d8  -204.8285 s ;l_
. . o . 22 +0 +422.272  +0.7856 +0 W
Masina dvs. este echipata cu un sistem pentru 2 vas3 1230348 -200.0285 R —
schimbarea capului brosei z " - - - =y
. . e 25 +0 =
Pana in prezent ati lucrat cu dispozitive TNC de control = w0 w2 w0 w0 B
mai vechi cu tabele de decalari de origine REF 0% S-1ST i}
Doriti sa prelucrati piese de prelucrat identice care sunt Bl S LN 21318 | orogmonrs
P q 0 ’ -4.588 Y -321.722 2 +100.250 )
aliniate diferit wa +0.000*A +0.000 B +76.700 =
. . . . *C +0.000 Inte 1/
Tabelul de presetéari poate contine un numar nelimitat de el S1 ©.800
linii (decalari origine). Pentru a optimiza dimensiunea = 2 ———— e G
fisierului si viteza de procesare, este recomandabil sa | e | re | o ol e I

utilizati numai liniile de care aveti nevoie pentru
gestionarea decalarii de origine.

Din motive de siguranta, liniile noi pot fi introduse numai la
sfarsitul tabelului de presetari.

Salvarea decalarilor de origine in tabelul de presetari

Tabelul de presetari se numeste PRESET.PR si este salvat in
directorul TNC:\. PRESET.PR poate fi editat numai in modurile
Operare manuala $i Roata de mana electronica. In modul Programare si
editare puteti numai sa cititi tabelul, nu sa il editati.

Este permisa copierea tabelului de presetari intr-un alt director (copie
de rezerva a datelor). Liniile care au fost scrise de producatorul masinii
sunt de asemenea protejate intotdeauna la scriere in tabelele copiate.
Prin urmare, nu le puteti edita.

Nu schimbati niciodatd numarul de linii din tabelele copiate! Acest
lucru ar putea determina aparitia de probleme la reactivarea tabelului.

Pentru a activa tabelul de presetari care a fost copiat intr-un alt
director, trebuie sa il copiati din nou in directorul TNC:\.
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Exista mai multe metode de salvare a decalarilor de origine si/sau a
rotatiilor de baza in tabelul de presetari:

Prin intermediul ciclurilor de palpare, in modurile Operare manuali
sau Roati de mina electronica (consultati Manualul utilizatorului,
"Ciclurile palpatorului”, capitolul 2)

Prin intermediul ciclurilor de palpare 400 pana la 402 si 410 pana la
419, in modul automat (consultati Manualul utilizatorului, "Ciclurile
palpatorului”, capitolul 3)

Introducere manualé (consultati descrierea de mai jos)

de coordonate in jurul presetarii, care este afigata in

@ Rotatiile de baza din tabelul de presetari rotesc sistemul
aceeasi linie cu rotatia de baza.

La configurarea unei presetari, TNC verifica daca pozitia
axelor inclinate corespunde cu valorile din meniul 3D ROT
(in functie de setarea din tabelul cinematic). Ca urmare:

Daca functia "Inclinare plan de lucru" nu este activa,
afisajele de pozitie pentru axele rotative trebuie sa fie
egale cu 0° (setati axele rotative la zero, daca este
cazul).

Daca functia "Inclinare plan de lucru" este activa,
afisajele de pozitie pentru axele rotative trebuie sa
corespunda cu unghiurile introduse ih meniul 3D ROT.

Producatorul masinii poate bloca orice linie din tabelul de
presetari pentru a plasa decalari de origine fixe in acel
punct (de ex. un punct central pentru o masa rotativa).
Astfel de linii din tabelul de presetari sunt afisate cu o alta
culoare (prestabilit: rosu)

Linia 0 din tabelul de presetéri este protejats la scriere. in
linia 0, TNC salveaza intotdeauna ultima decalare de
origine setata manual, prin intermediul tastelor axei sau a
tastelor soft. Daca decalarea de origine setata manual
este activa, TNC afiseaza textul PR MAN(0) pe afisajul de
stare.

Daca setati automat afisajul TNC cu ciclurile de palpator
pentru presetare, atunci TNC nu stocheaza aceste valori
in linia 0.
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2.4 Setarea decal

Salvarea manuala a decalarilor de origine in tabelul de presetari
Pentru a seta decalari de origine in tabelul de presetari, efectuati

urmatorii pasi:

O
Ol0IO

TABEL
PRESETAT
e
CHANGE
PRESET

.
CORRECT

THE
PRESET

86

Selectati modul Operare manuala.

Deplasati incet scula, pana cand atinge (zgaraie)
suprafata piesei de prelucrat sau pozitionati
corespunzator cadranul de masurare.

Afisare tabel presetat: TNC deschide tabelul de
presetari si seteaza cursorul la randul activ din tabel.

Selectati functiile pentru introducerea valorilor
presetate: TNC afigeaza posibilitatile disponibile
pentru intrare in randul de taste soft. Consultati
tabelul de mai jos pentru o descriere a posibilitatilor de
intrare.

Selectati linia pe care doriti sa o modificati din tabelul
de presetari (numarul liniei este numarul presetarii)

Daca este cazul, selectati coloana (axa) din tabelul de
presetari, pe care doriti sa o modificati.

Utilizati tastele soft pentru a selecta una dintre
posibilitatile de intrare disponibile (consultati tabelul
de mai jos).
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Functie

Tasta soft

Transferul direct al pozitiei efective a sculei
(cadranul de masurare) ca noua decalare de
origine: Aceasta functie stocheaza decalarea de
origine pe axa pusa in evidenta.

Transferul direct al pozitiei efective a sculei
(cadranul de masurare) ca noua decalare de
origine: Aceasta functie stocheaza decalarea de
origine pe axa pusa in evidenta. Introduceti
valoarea dorita in fereastra pop-up.

ENTER
NEW
PRESET

Deplasarea incrementala a decalarii de origine
deja stocata intr-un tabel: Aceasta functie
stocheaza decalarea de origine pe axa pusa in
evidenta. Introduceti valoarea corectiva dorita cu
semnul corect in fereastra pop-up. Daca este
activa afisarea in inch: introduceti valoarea in
inch, si TNC va converti valorile la mm.

CORRECT
THE
PRESET

Introducerea directa a decalarii de origine noi,
fara calculul cinematicii (specifica axei). Utilizati
aceasta functie numai daca masina dvs. este
echipata cu o masa rotativa si doriti sa setati
decalarea de origine in centrul acesteia,
introducénd valoarea 0.Aceasta functie salveaza
numai decalarea de origine din axa evidentiata in
momentul respectiv. Introduceti valoarea dorita
in fereastra pop-up. Daca este activa afigsarea in
inch: introduceti valoarea in inch, si TNC va
converti valorile la mm.

EDIT
CURRENT
FIELD

Scrie decalarea de origine activa intr-un rind din
tabel: Aceasta functie salveaza decalarea de
origine pe toate axele si apoi activeaza automat
randul adecvat din tabel. Daca este activa
afisarea in inch: introduceti valoarea in inch, gi
TNC va converti valorile la mm.

SALVARE
PRESETARE
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Explicarea valorilor salvate in tabelul de presetari
Masina simpla cu trei axe fara dispozitiv de inclinare
TNC salveaza distanta dintre decalarea de origine a piesei de
prelucrat si punctul de referinta (cu semnul algebric corect) in tabelul
de presetari.

Masina cu cap pivotant

TNC salveaza distanta dintre decalarea de origine a piesei de
prelucrat si punctul de referinta (cu semnul algebric corect) in tabelul
de presetari.

Masina cu masa rotativa

TNC salveaza distanta dintre decalarea de origine a piesei de
prelucrat si centrul mesei rotative (cu semnul algebric corect) in
tabelul de presetari.

Masina cu masa rotativa si cap pivotant
TNC salveaza distanta dintre decalarea de origine a piesei de
prelucrat si centrul mesei rotative n tabelul de presetari.

tabelul masinii (prin modificarea descrierii cinematice)
presupune redefinirea tuturor presetarilor piesei de
prelucrat.

@7 Retineti ca mutarea unei caracteristici de indexare n
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Editarea tabelului de presetari

Functie de editare in modul tabel

Selectare inceput tabel

ZNCEPUT

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara in tabel

Selectare pagina urmatoare in tabel

Selectare functii pentru intrare presetata

CHANGE
PRESET

Activare decalare origine pentru linia selectata
din tabelul de presetari

ACTIVARE

PRESETARE

Adaugare numar de linii introduse la sfarsitul
tabelului (al 2-learand de taste soft)

ADAUGARE

N LINIT

Copiere camp evidentiat (al 2-lea rand de taste
soft)

COPIERE

CAMP

Inserare camp copiat (al 2-lea rand de taste soft)

LIPIRE

caMp

Restare rand selectat: TNC introduce - in toate
coloanele (al 2-lea rand taste soft)

RESETARE
LINIE

Introducere o singura linie la sfarsitul tabelului (al
2-lea rand de taste soft)

INSERARE
LINIE

Stergere o singura linie de la sfarsitul tabelului (al
2-lea rand de taste soft)

STERGERE
LINIE

!
-3 | = |2
Q¢
(/2]
]
-
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Activarea decalarii de origine din tabelul de presetari in modul
Operare Manuala

Cand activati o decalare de origine din tabelul de presetari,
@5 TNC reseteaza modificarea decalarii de origine activa.

Totusi, o transformare de coordonata programata cu ciclul
19 Plan de lucru inclinat sau cu functia PLAN, raméne
activa.

Daca activati o presetare care nu contine valori pe toate
coordonatele, pe axele respective ramane activ ultimul
punct de referinta aplicat.

@ Selectati modul Operare manuala.
Afigati tabelului de presetari
&
Selectati numarul decalarii de origine pe care doriti sa
o activati sau

n Cu tasta GOTO, selectati numarul decalarii de origine
Ll pe care doriti sa o activati. Confirmati cu tasta ENT.

AoTIVRRE Activati presetarea.
PRESETARE

Confirmati activarea decalarii de origine. TNC
seteaza afisajul si - daca este definita - rotatia de
baza.

m lesiti din tabelului de presetari.

Activarea decalarii de origine din tabelul de presetari, intr-un
program NC

Pentru a activa decaléri de origine dintr-un tabel de presetari, in timpul
rularii unui program, utilizati ciclul 247. In ciclul 247 definiti numarul
decalarii de origine pe care doriti sa o activati (consultati “SETAREA
DECALARII DE ORIGINE (Ciclul 247),” la pagina 518).
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2.5 inclinarea planului de lucru
(Optiune software 1)

Aplicatie, functie

Functiile pentru inclinarea planului de lucru sunt interfatate

% la TNC si masina de catre producatorul masinii. Pentru
anumite capete pivotante si mese inclinate, producatorul
masinii determina daca unghiurile introduse sunt
considerate coordonate ale axelor rotative sau componente
unghiulare ale unui plan inclinat. Consultati manualul
aparatului.

TNC accepta functiile de inclinare pe masinile cu capete pivotante si/
sau mese inclinate. Aplicatiile tipice sunt, de exemplu, gauri oblice sau
contururi intr-un plan oblic. Planul de lucru este intotdeauna inclinat in
jurul decalarii active de origine. Programul este scris in mod normal,
intr-un plan principal, cum este planul X/Y, dar este executat intr-un
plan care este inclinat faté de planul principal.

Exista trei functii disponibile pentru inclinarea planului de lucru:

Tasta soft 3-D ROT in modurile Operare manuala si Roata de méana
electronica, consultati “Activarea inclinarii manuale,” pagina 95.

Inclinarea controlata de program, ciclul 19 PLAN DE LUCRU, in

programul piesei (consultati “PLAN DE LUCRU (Ciclul 19,
optiunea 1 de software),” la pagina 524).

nclinarea controlat de program, functia PLAN din programul piesei
(consultati “Functia plan: Inclinarea planului de lucru
(Optiune software 1),” la pagina 543).

Functiile TNC pentru "inclinarea planului de lucru" sunt transformari
ale coordonatelor, in care planul de lucru este intotdeauna
perpendicular pe directia axei sculei.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.5 inclinarea planului de lucru (Optiune software 1)



2.5 inclinarea planului de lucru (Optiune software 1)

La inclinarea planului de lucru, TNC face diferenta intre doua tipuri de
masina:

Masina cu mese inclinate

Trebuie sa inclinati piesa de prelucrat in pozitia dorita pentru
prelucrare, pozitionand masa inclinata, de exemplu cu un bloc L.

Pozitia axei transformate a sculei nu se modifica in raport cu
sistemul de coordonate al maginii. Astfel, daca rotiti masa - si, ca
urmare, piesa de prelucrat - de exemplu cu 90°, sistemul de
coordonate nu se roteste. Daca apdasati butonul de directionare a
axei Z+ in modul Operare manuala, scula se deplaseaza in
directia Z+.

in calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia in
considerare numai decalajele influentate mecanic ale mese
inclinate respective (asa numitele componente "de transfer")

Masina cu cap pivotant

Trebuie sa aduceti scula in pozitia dorité pentru prelucrare,
pozitionand capul pivotant, de exemplu cu un bloc L.

Pozitia axei transformate a sculei se modifica in raport cu sistemul
de coordonate al maginii. Astfel, daca rotiti capul pivotant al
masinii - i, ca urmare, scula - in axa B cu 90° de exemplu,
sistemul de coordonate se roteste de asemenea. Daca apasati
butonul de directionare a axei Z+ in modul Operare manuala,
scula se deplaseaza in directia Z+ a sistemului de coordonate al
masinii.

n calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia in
considerare atat decalajele influentate mecanic ale capului
pivotant respectiv (asa numitele componente "de transfer"), cat si
decalajele determinate de inclinarea sculei (compensarea 3-D a
lungimii sculei).

Depasirea punctelor de referinta in axele
inclinate

Cu axele inclinate, utilizati butoanele de directionare a axei maginii
pentru a traversa punctele de referintd. TNC interpoleaza axele
corespunzatoare. Verificati daca functia pentru Tnclinarea planului de
lucru este activa in modul Operare manuala si daca unghiul efectiv al
axei inclinate a fost introdus in campul meniu.
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Setarea decalarii de origine a sistemului de
coordonate inclinat

Dupa ce ati pozitionat axele rotative, setati decalarea de origine in
acelasi fel ca in cazul sistemului neinclinat. Comportamentul TNC in
timpul setarii decalarii de origine depinde de setarile parametrului 7500
din tabelul cinematic:

MP7500, bit 5=0

Cu un plan de lucru inclinat activ, TNC verificam, in timpul setarii
decalarii de origine din axele X, Y si Z, daca coordonatele curente
ale axelor rotative sunt in concordanta cu unghiurile de inclinare
definite (meniul 3-D ROT). Daca functia plan de lucru inclinat nu este
activa, TNC verifica daca axele rotative sunt la 0° (pozitiile efective).
Daca pozitiile nu corespund, TNC va afisa un mesaj de eroare.

MP7500, bit 5=1

TNC nu verifica daca coordonatele curente ale axelor rotative
(pozitiile efective) sunt in concordanta cu unghiurile de inclinare pe
care le-ati definit.

Setati intotdeauna punctul de referinta in toate cele trei
@ axe de referinta.

Daca masina nu este echipata cu controlul axei, trebuie sa
introduceti pozitia efectiva a axei rotative in meniul pentru
inclinare manuala: Pozitia efectiva a uneia sau mai multor
axe rotative trebuie sa corespunda cu valoarea introdusa.
In caz contrar, TNC va calcula o decalare de origine
incorecta.

Setarea decalarii de origine pe masinile cu mese
rotative

Daca utilizati o masa rotativa pentru a alinia piesa de prelucrat, de
exemplu pentru ciclul de palpare 403, trebuie sa setati valoarea
pozitiei mesei la zero dupa aliniere si Tnainte de setarea decalarii de
origine in axele liniare X, Y si Z. In caz contrar TNC va afisa un mesaj
de eroare. Ciclul 403 furnizeaza un parametru de intrare in acest scop
(consultati manualul utilizatorului pentru ciclurile palpatorului,
"Compensarea rotatiei de baza prin intermediul axei rotative").
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2.5 inclinarea planului de lucru (Optiune software 1)

Setarea decalarii de origine pe masinile cu
sisteme pentru schimbarea capului brosei

Daca masina dvs. este echipata cu un schimbator pentru capul brosei,
ar trebui sa utilizati tabelul de presetari pentru a gestiona decalarile de
origine. Datele salvate in tabelele de presetari justifica cinematica
activa a masinii (geometrie cap). Daca schimbati capetele, TNC
justificd noua dimensiune a capului, astfel incat decalarea de origine
activa sa fie retinuta.

Afigajul de pozitie intr-un sistem inclinat

Pozitiile afigate in fereastra de stare (ACTL. si NOML.) sunt raportate
la sistemul de coordonate inclinat.

Limitarile la lucrul cu functia de inclinare

Functia de palpare pentru rotatia de baza nu este disponibila, daca
ati activat functia plan de lucru in modul Operare manuala.

Functia preluare-pozitie-reald nu este posibila cu un plan de lucru
inclinat activ.

Pozitionarea PLC (determinata de producatorul masinii) nu este
posibila.
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Activarea inclinarii manuale

Pentru a selecta inclinarea manuala, apasati tasta
L2 soft 3-D ROT.

Utilizati tastele sageti pentru a muta cursorul luminos
la elementul de meniu Operare manuali.

Pentru a activa inclinarea manuala, apasati tasta soft
K2 ACTIV.

Utilizati tastele sageti pentru a pozitiona cursorul la
axa rotativa dorita.

a

Introduceti unghiul de inclinare.

m Pentru a finaliza intrarea, apasati tasta END.

Pentru a reseta func;ia de inclinare, setati modurile de operare dorite
la Inactiv in meniul "Inclinare plan de lucru".

Daca functia plan de lucru inclinat este activa si TNC deplaseaza axele

masinii in functie de axele inclinate, afigajul de stare arata simbolul [j.|.

Daca activati functia "Inclinare plan de lucru" pentru modul de operare
Rulare program, unghiul de inclinare introdus Th meniu devine activ in
primul bloc al programului piesei. Daca utilizati ciclul 19 PLAN DE
LUCRU sau functia PLAN in programul de prelucrare, sunt aplicate
valorile definite ale unghiurilor. Valorile unghiurilor introduse Th meniu
vor fi suprascrise.
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2.5 inclinarea planului de lucru (Optiune software 1)

Setarea directie curente a axei sculei ca directie
activa de prelucrare (functia FCL 2)

Aceasta functie trebuie sa fie activata de catre producatorul
masinii. Consultati manualul aparatului.

—r

fn modurile de operare Operare manual si Roaté de mana electronica
puteti utiliza aceasta functie pentru a deplasa scula prin intermediul
tastelor de directionare externe sau cu roata de mana, in directia in
care este indreptata axa sculei in momentul actual. Utilizati aceasta
functie daca:

Doriti sa retrageti scula Tn directia axei sculei in timpul intreruperii
programului pentru un program de prelucrare cu 5 axe.

Doriti sa prelucrati cu o scula inclinata, utilizand roata de mana sau
tastele de directionare externe in modul Operare manuala.

Pentru a selecta inclinarea manuala, apasati tasta
soft 3-D ROT.

=

Utilizati tastele sageti pentru a muta cursorul luminos
la elementul de meniu Operare manuala.

5
Qo
S
z
D
%
a1
7]

Pentru a activa directia curenta a axei sculei ca
directie activa de prelucrare, apasati tasta soft AXA
SCULA.

e
Y

Pentru a finaliza intrarea, apasati tasta END.

Pentru a reseta functia de inclinare, setati elementul de meniu Operare
manuali, din meniul “Inclinare plan de lucru”, la inactiv.

Simbolul |& apare in afigajul de stare, cand este activa functia
Deplasare in directia axei sculei.

&

Aceasta functie este disponibila chiar daca intrerupeti
rularea programului si doriti s& deplasati manual axele.
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2.6 Monitorizarea dinamica de
coliziune (Optiune de software)

Functie

Monitorizarea dinamica de coliziune (DCM) trebuie sa fie
% adaptata de catre producatorul masinii pentru TNC si
pentru masina. Consultati manualul aparatului.

Producatorul masginii poate defini orice obiect, care este monitorizat de
catre TNC in timpul tuturor operatiilor de prelucrare. Daca doua
obiecte monitorizate Tmpotriva coliziunii, se apropie unul de altul, in
cadrul unei distante definite, TNC emite un mesaj de eroare.

TNC monitorizeaza de asemenea scula curenta cu lungimea si raza
introduse in tabelul de scule pentru coliziune (este presupusa o scula
cilindrica).

@ Retineti urmatoarele restrictii:

DCM ajuta la diminuarea pericolului de coliziune. Totusi,
TNC nu poate lua in considerare toate combinatiile
posibile din cadrul operatiei.

Coliziunile dintre componentele definite ale masinii si
dintre scula si piesa de prelucrat nu sunt detectate de
catre TNC.

DCM poate proteja impotriva coliziunii numai acele
componente ale masinii pe care producatorul masinii le-a
definit corect in ceea ce priveste dimensiunile si pozitia in
sistemul de coordonate al masinii.

Pentru anumite scule (cum ar fi frezele), diametrul care ar
determina o coliziune poate fi mai mare decét
dimensiunile definite in datele pentru compensarea
sculei.

@ Retineti urmatoarele restrictii:

Combinatia M118 impreuna cu monitorizara de coliziune
DCM este posibila doar in pozitia oprit (lumina
intermitenta tn simbolul de operatie) Pentru a putea utiliza
M118, trebuie sa deselectati DCM, fie cu tasta soft in
meniul Monitorizare coliziune (DCM) , fie activand un
model cinematic fara obiecte monitorizate impotriva
coliziunii (CMO).

Cu ciclurile "Filetare rigida", DCM functioneaza numai
daca este activata interpolarea exacta a axei sculei cu
brosa, prin MP7160.

Tn momentul de fat&, nu exista nicio functie prin care DCM
sa poata preveni coliziunea inainte de inceperea
prelucrarii piesei de lucru (de ex. in modul de operare
Rulare test).
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Monitorizarea impotriva coliziunii in modul
manual de operare

Tn modurile de operare Operare manuali si Roati de méni electronici,
TNC opreste o migcare, daca doua obiecte monitorizate impotriva

coliziunii se apropie unul de altul in cadrul unei distante specificate. In
plus, TNC reduce semnificativ viteza de avans cand distanta pana la
valoarea limita, care declanseaza eroarea, este mai mica de 5mm.

Exista trei zone care determina comportamentul corectiv al TNC:
Avertizare Doua obiecte monitorizate impotriva coliziunii se afla la
14 mm unul fata de celalalt.

Atentie: Doua obiecte monitorizate impotriva coliziunii se afla la
8 mm unul fata de celalalt.

Eroare: Doua obiecte monitorizate Impotriva coliziunii se afla la
2 mm unul fata de celalalt.
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Zona Avertisment timpuri

Doua obiecte monitorizate impotriva coliziunii se afla la 12 pina la
14 mm unul fata de celdlalt. Mesajul de eroare este afisat
(producatorul masginii stabileste textul) incepe de fiecare data cu sirul:
[<-=>].

Deplasati manual axele in afara zonei de pericol. Fiti atenti la directia
de deplasare.
Daca este posibil, eliminati cauza mesajului de coliziune.

Cand s-a ajuns la zona de avertizare (distanta de < 14 mm)

A miscarile axelor sunt posibile cu ajutorul tastelor
directionale sau cu roata de mana, daca miscare mareste
distanta dintre obiectele in coliziune.; De exemplu, prin
apasarea tastei de directie spre directia opusa.

Miscarile care reduc distanta sau o mentin, sunt permise
dupa ce aprobati mesajul de eroare.

Aceasta functie este posibila daca TNC poate determina
directia de retragere in siguranta.

Zona Avertisment

Doua obiecte monitorizate impotriva coliziunii se afla la 6 pina la 8 mm

unul fata de celalalt. Mesajul de eroare este afisat (producatorul

masinii stabileste textul) incepe de fiecare data cu sirul: |<->|.
Confirmati mesajul de eroare cu tasta CE.

Deplasati manual axele in afara zonei de pericol. Fiti atenti la directia
de deplasare.

Daca este posibil, eliminati cauza mesajului de coliziune.
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Zona Eroare

Doua obiecte monitorizate impotriva coliziunii se afla la mai putin de Operare manuala Prossasare
2 mm unul fata de celalalt. Mesajul de eroare este afisat (producatorul
masginii stabileste textul) incepe de fiecare data cu sirul: |<>|. In gol lision monitoring (Dg“:_ " g
o . . - . . rogram run: ctive —
aceasta stare puteti deplasa axele numai dupa ce dezactivati TR OPCERGAGE —
monitorizarea impotriva coliziunii. T F
@5 Pericol de coliziune! e
5 7
Aveti grija sa deplasati axele in directia corecta cand e
retrageti scula din piesa de prelucrat. In acest caz, TNC nu % SonaT D@
monitorizeaza impotriva coliziunii. @% SCNm3 21:10
.. . o R . L +20.402 Y +11.278 2 +100.250| 9
Daca ati dezactivat monitorizarea impotriva coliziunii, Ha +0.000%A +0.000 *B +76.700 —=
simbolul pentru monitorizarea impotriva coliziunii va clipi "’; Lol e 66 ‘
(consultati tabelul urmator). :20 s ssme  Jre msse|———
L ERED

Functie Simbol

Simbolul care apare in bara modului de operare
cand monitorizarea impotriva coliziunii nu este &
activa. = E

Schimbati randul de taste soft, daca este cazul.

Selectati meniul pentru dezactivarea monitorizarii
fmpotriva coliziunii.

Selectati elementul de meniu Operare manuala.

Pentru a dezactiva monitorizarea impotriva coliziunii,
apasati tasta ENT si simbolul pentru monitorizarea
fmpotriva coliziunii din afisajul modului de operare va
Tncepe sa clipeasca.

Confirmati mesajul de eroare Tn caz de coliziune cu tasta CE.

Deplasati manual axele in afara zonei de pericol. Fiti atenti la directia
de deplasare.

Daca este posibil, eliminati cauza mesajului de coliziune.
Pentru a activa monitorizarea impotriva coliziunii: Apasati tasta ENT.
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Monitorizarea impotriva coliziunii in operarea
automata

Combinatia M118 impreuna cu monitorizara de coliziune
DCM este posibila doar in pozitia oprit (lumina intermitenta
tn simbolul de operatie)

(5

Daca monitorizarea impotriva coliziunii este activa, TNC
afigeaza simbolul “-g in afisajul de pozitie.

Daca ati dezactivat monitorizarea impotriva coliziunii,
simbolul pentru monitorizarea impotriva coliziunii va clipi in
bara modului de operare.

Este posibil ca functiile M140(consultati “Retragere de la
contur in directia axei sculei: M140,” la pagina 313) si
M150 (consultati “Oprire mesaj de eroare limitator: M150,”
la pagina 318) sa determine miscari neprogramate, daca
TNC detecteaza o coliziune cand executa functiile
respective!

A\

TNC monitorizeaza migcarile in sensul blocurilor, de ex. emite un
avertisment in blocul care va cauza o coliziune si intrerupe rulare
programului. Nu are loc micsorarea vitezei de avans, ca in cazul

Operarii manuale.

Exemplificare grafica a spatiului protejat (functie FLC4)

Puteti folosi tasta de ecranul partajat pentru a afisa obiectele in
coliziune in 3D (consultati “Rulare program, Secventa completa si
Rulare program, Bloc unic,” la pagina 54).

Apasati butonul dreapta al mouse-ului pentru a roti afisajul obiectelor
in coliziune. Puteti comuta intre diferitele afisaje cu tasta soft:

Functie Tasta soft

de coliziune (Optiune de software)

Comutare intre afigajul cadru-sarma si obiect
solid.

Comutarea intre vizualizarea solid si cea
transaprent

Functii pentru rotarea pe axele X si Z, si marire/
reducere

@2 &
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3.1 Programarea si executarea opera

3.1 Programarea si executarea
operatiilor simple de prelucrare

Pozitionarea cu modul de operare Introducere manuala a datelor este
deosebit de convenabild pentru operatiile simple de prelucrare sau
pentru pre-pozitionarea sculei. Aceasta va ofera posibilitatea de a
scrie un program scurt in formatul de programare conversationala
HEIDENHAIN sau in cel ISO si sa il executati imediat. Puteti de
asemenea sa apelati cicluri TNC. Programul este stocat in fisierul
$MDI. In modul de operare Pozitionare cu MDI, afisajele suplimentare
de stare pot fi activate de asemenea.

Pozitionarea cu Introducere manuala a datelor
(MDI)

Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI.
Programati fisierul $MDI dupa cum doriti.

@ Pentru a incepe rularea programului, apasati tasta
START a masinii.

@ Limitari
Programarea contururilor libere FK, programarea
graficelor si graficele pentru rularea programului nu pot fi

utilizate.

Fisierul $MDI nu trebuie sa contina un apel de program
(PGM CALL).

Exemplul 1
Intr-o singuré piesa de prelucrat va fi executats o gaurd cu adancimea
de 20 mm. Dupa fixarea si alinierea piesei de prelucrat si setarea
decalarii de origine, puteti programa si executa operatia de gaurire in
cateva linii.
Mai intai pre-pozitionati scula in blocurile L (blocuri linie dreapta) la
coordonatele centrului gaurii, la un salt de degajare de 5 mm deasupra
suprafetei piesei de prelucrat. Apoi executati gaura cu ciclul 1
CIOCANIRE.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3L Z+200 RO FMAX

104

z A

50

50

Definire scula: scula zero, raza 5

Apelare scula: axa Z a sculei

Viteza brosa 2000 rpm

Retragere scula (F MAX = deplasare rapida)
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Functie linie dreapta L, (consultati “Linie dreapta L,” la pagina 247)
ciclu GAURIRE (consultati “GAURIREA (Ciclul 200),” la pagina 358).

HEIDENHAIN iTNC 530

Deplasare scula la F MAX intr-o pozitie aflata
deasupra gaurii, Brosa activa

Definire ciclu GAURIRE

Salt de degajare al sculei deasupra gaurii

Adancime totala a gaurii (semn algebric=directie de

lucru)
Viteza de avans pentru ciocanire

Adancimea fiecarui pas de alimentare Tnainte de
retragere

Temporizare, in secunde, dupa fiecare retragere
Coordonata suprafata piesa de prelucrat

Salt de degajare al sculei deasupra gaurii
Temporizare Tn secunde la fundul gaurii

Apelare ciclu GAURIRE

Retragere scula

Sfarsit program
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Exemplul 2: Corectarea alinierii eronate a piesei de lucru pe
masinile cu mese rotative

Utilizati palpatorul 3-D pentru a roti sistemul de coordonate. Consultati
"Ciclurile palpatorului in modurile de operare Manual si Roata de mana
electronicad", sectiunea "Compensarea alinierii eronate a piesei de
lucru”, din manualul de utilizare "Ciclurile palpatorului".

Notati unghiul de rotatie si anulati rotatia de baza.

Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI.

“V: Selectati axa mesei rotative, introduceti unghiul de
rotatie pe care |-ati notat in prealabil si setati viteza de

avans. De exemplu: L C+2.561 F50

E Finalizati intrarea.

@ Apasati butonul START al masinii: Rotatia mesei
corecteaza alinierea eronata.

106
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Protejarea si stergerea programelor in $MDI

Fisierul $MDI este, in general, destinat pentru programe scurte, care
sunt utilizate temporare. Cu toate acestea, daca este cazul, puteti
stoca un program efectuand pasii descrisi mai jos:

Selectati modul de operare Programare si editare.
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta
MGT PGM MGT (gestionare program).

Deplasati cursorul luminos la figierul $MDI.
cgpaeee Pentru a selecta functia de copiere a fisierelor,
pocpobos apasati tasta soft COPIERE.

FISIER DESTINATIE =

BOREHOLE Introduceti numele sub care doriti sa salvati continutul
curent al fisierului $MDI.

Copiati figierul.

EXECUTARE

Pentru a inchide gestionarul de figiere, apasati tasta
soft END.

Stergerea continutului fisierului $SMDI se face intr-un mod aseménator:
In loc sa copiati continutul, il stergeti cu tasta soft STERGERE. Data
urmatoare cand veti selecta modul de operare Pozitionare cu MDI,
TNC va afisa un figier $SMDI gol.

Daca doriti sa stergeti fisierul $MDI, atunci
Trebuie ca modul Pozitionare cu MDI sa nu fie selectat
(nici macar in fundal).

Trebuie ca fisierul $MDI sa nu fie selectat in modul
Programare si editare.

Pentru informatii suplimentare, consultati “Copierea unui singur fisier,”

pagina 124.
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4.1 Notiuni fundamentale

4.1 Notiuni fundamentale

Dispozitivele de codare a pozitiei si marcajele de
referinta

Axele maginii sunt echipate cu dispozitive de codare a pozitiei, care
inregistreaza pozitia mesei sau a sculei. Axele liniare sunt echipate in
general cu dispozitive de codare liniare, iar mesele rotative si axele de
inclinare cu dispozitive de codare pentru unghi.

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

Daca exista o intrerupere a alimentarii cu energie, pozitia calculata nu
va mai corespunde cu pozitia efectiva a masinii. Pentru a recupera
aceasta asociere, dispozitivele de codare incrementald a pozitiei sunt
dotate cu marcaje de referinta. Scarile dispozitivelor de codare contin
unul sau mai multe marcaje de referinta care transmit un semnal catre
TNC, cand sunt depasite. Cu ajutorul semnalului, TNC poate restabili
repartitia pozitiilor afigsate la pozitiile masinii. Pentru dispozitivele de
codare liniara cu marcaje de referinta cu distanta codata, axele masinii
trebuie sa se deplaseze cu maxim 20 mm, iar pentru dispozitivele de
codare pentru unghi, cu maxim 20°.

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

Sistem de referinta

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

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

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

Cand utilizati o masina de frezare, orientati miscarile sculei in sistemul
de coordonate carteziene. llustratia din partea dreapta arata modul in
care sistemul de coordonate carteziene descrie axele masinii. degetul
mijlociu este indreptat spre directia pozitiva a axei sculei, dinspre piesa
de prelucrat catre scula (axa Z), degetul mare este indreptat in directia
pozitiva a axei X, iar degetul aratator in directia pozitiva a axei Y.

iTNC 530 poate controla panala 9 axe. Axele U, V si W sunt axe liniare
secundare, paralele cu axele principale X, Y respectiv Z. Axele rotative
sunt desemnat ca a, B si C. llustratia din partea dreapta jos arata
repartitia axelor secundare si a celor rotative la axele principale.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Notiuni fundamentale

Coordonate polare

Daca desenul de productie este dimensionat in coordonate carteziene,
si programul trebuie scris utilizand coordonate carteziene. Pentru
piesele care contin arcuri circulare sau unghiuri, este de obicei mau
usor sa dati dimensiunile in coordonate polare.

n timp ce coordonatele carteziene X, Y si Z sunt tridimensionale si pot
descrie puncte Tn spatiu, coordonatele polare sunt bidimensionale si

descriu puncte in plan. Coordonatele polare isi au originea in centrul
unui cerc (CC) sau pol. O pozitie in plan poate fi clar definita de:

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

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

Setarea polului i a axei de referinta a unghiului

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

Coordonate pol (plan) Axa de referinta a unghiului

SN
~ \PR
/' PA2 \\
L /P g
PR PA, o
CC
W72\ -
X
30

XY +X
YiZ +Y
ZIX +Z
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Pozitiile absoluta si incrementala a piesei de
prelucrat

Pozitia absoluta a piesei de prelucrat

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

Exemplul 1: Gauri dimensionate in coordonate absolute =

N
\/

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

N
\/

10

N
\/

Pozitia incrementala a piesei de prelucrat /AR

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

<Y

4.1 Notiuni fundamentale

Pentru a programa o pozitie in coordonate incrementale, introduceti Y A
prefixul "I" inainte de axa.

Exemplul 2: Gauri dimensionate in coordonate incrementale

N
U/

Coordonatele absolute ale gaurii

X=10 mm

Y =10 mm

Gaura 5, raportata la Gaura 6, raportata la

X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm 1 1z -
X

N
\/

N
U/

Coordonatele polare absolute si incrementale 1

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

Coordonatele incrementale se raporteaza intotdeauna la ultima pozitie
nominald programata a sculei. Y A

0°

<V
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4.1 Notiuni fundamentale

Setarea decalarii de origine

Un desen de productie identifica un anumit element al piesei de
prelucrat, de obicei un colt, ca decalare de origine absoluta. Cand
setati decalarea de origine, aliniati in prealabil piesa de prelucrat de-a
lungul axelor masinii, apoi deplasati scula in fiecare axa catre o pozitie
definita in raport cu piesa de prelucrat. Setati afigsajul TNC la 0 sau la
valoarea unei pozitii cunoscute pentru fiecare pozitie. Astfel stabiliti
sistemul de referinta pentru piesa de prelucrat, care va fi utilizat pentru
afisajul TNC si pentru programul piesei.

Daca desenul de productie este dimensionat in coordonate relative,
utilizati ciclurile de transformare a coordonatelor (consultati “Ciclurile
de transformare a coordonatelor,” la pagina 511).

Daca desenul de productie nu este dimensionat pentru NC, setati
decalarea de origine la o pozitie sau un colt de pe piesa de prelucrat,
care este potrivit pentru deducerea dimensiunilor celorlalte pozitii ale
piesei de prelucrat.

Modul cel mai rapid, usor si exact de a seta decalarea de origine este
utilizarea unui palpator 3-D de la HEIDENHAIN. Consultati sectiunea
"Setarea decalarii de origine cu un palpator 3-D" din manualul de
utilizare "Ciclurile palpatorului”.

Exemplu

Desenul piesei de prelucrat contine gauri (de la 1 la 4) ale caror
dimensiuni sunt date in functie de o decalare de origine absoluta de
coordonate X=0 Y=0. Gaurile (de la 5 la 7) sunt dimensionate in functie
de o decalare de origine relativa de coordonate absolute X=450,
Y=750. Cu ciclul DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE puteti seta
temporar decalarea de origine la pozitia X=450, Y=750, pentru a putea
programa gaurile (de la 5 la 7) fara calcule suplimentare.
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4.2 Gestionarea figierelor: Notiuni
fundamentale

Figiere

Figiere din TNC Tip

Programe
In format HEIDENHAIN H
In format ISO A

Figiere smarT.NC

Program unitate structurat .HU
Descrieri contur .HC
Tabele de puncte pentru pozitii de prelucrare .HP

Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scula .TCH
Elemente liber definibile P
Decalari de origine .D
Puncte .PNT
Presetari .PR
Date de taiere .CDT
Materiale de taiere, materiale piesa de .TAB
prelucrat .DEP
Date dependente (precum elementele de

structura)

Text sub forma de
fisiere ASCII A
Figiere de asistenta .CHM

Desenarea datelor ca
figsiere ASCII .DXF

Cand scrieti un program al piesei pe TNC, trebuie sa introduceti in
prealabil un nume de figier. TNC salveaza programul pe hard disk sub
forma unui fisier cu acelasi nume. TNC poate salva texte si tabele ca
figiere.

TNC furnizeaza o fereastra speciala pentru gestionarea figierelor, in
care puteti gasi si gestiona cu ugurinta figierele. De aici puteti apela,
copia, redenumi si sterge fisiere.

Cu TNC puteti gestiona aproape orice numar de figiere, cel putin

25 GB (versiunea cu doua procesoare: 13 GB).
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4.2 Gestionarea f

Numele figierelor

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

PRSI

Nume figier Tip fisier

Numele de fisiere nu trebuie sa depaseasca 25 de caractere, in caz
contrar TNC nu poate afisa numele complet. Caracterele ; *\/“ ? <>
. nu sunt acceptate in numele de fisiere.

@ Nu puteti utiliza niciun alt caracter special, inclusiv spatiile,
in numele de figiere.

Limita maxima pentru cale si numele de figier impreuna
este de 256 de caractere (consultati “Caile,” la
pagina 117).

Copia de rezerva a datelor

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

Freeware-ul TNCremo NT pentru transformarea datelor de la
HEIDENHAIN reprezinta o metoda simpla si convenabila pentru
realizarea de copii de rezerva a datelor stocate pe TNC.

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

@ Salvarea intregului continut al hard disk-ului (> 2 GB)
poate dura cateva ore. In acest caz, este recomandat sa
salvati datele in afara programului de lucru, de ex. in
timpul noptii.

Stergeti periodic fisierele de care nu mai aveti nevoie,
pentru ca sa existe intotdeauna suficient spatiu pe hard
disk-ul TNC pentru figierele de sistem (precum tabelul de
scule).

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

@5 Tn functie de conditiile de operare (de ex., vibratiile), rata
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

Directoarele

Pentru a asigura gasirea cu usurinta a figierelor, va recomandam sa
organizati hard disk-ul in directoare. Puteti imparti un director in mai
multe directoare, denumite subdirectoare. Cu tasta —/+ sau ENT puteti
afisa sau ascunde subdirectoarele.

I% TNC poate gestiona pana la 6 niveluri de directoare!

Daca salvati mai mult de 512 figiere intr-un director, TNC
nu le mai sorteaza in ordine alfabetica!

Numele directoarelor

Limita maxima pentru cale, inclusiv numele de fisier, este de 256 de
caractere (consultati “Caile,” la pagina 117).

Caile

O cale indica unitatea si toate directoarele si subdirectoarele in care
este salvat un fisier. Numele individuale sunt separate de un backslash
o

@ Calea, inclusiv toate caracterele unitatii, directoarele si
numele fisierului, nu poate depasi 256 de caractere!

Exemplu

Pe unitatea C:\ a fost creat subdirectorul AUFTRI1. Apoi, in directorul
AUFTRI1 a fost creat directorul NCPROG programul PROG1.H al
piesei a fost copiat in acesta. Programul piesei are acum urmatoarea
cale:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Schema din partea dreapta ilustreaza un exemplu al afisajului unui
director cu diferite cai.
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Privire de ansamblu: Functiile gestionarului de
figiere

I% Daca doriti sa folositi vechiul gestionar de figiere, trebuie
sa folositi functia MOD pentru a comuta de la versiunea
noua la cea veche (consultati “Modificarea setarii PGM
MGT,” la pagina 723).

()
|
2
4
[
()
©
=
©
c Functie Tasta soft Pagina
o Copiere (si conversie) fisiere individuale [ corzere Pagina 124
."3 piere (s ) fis o g
8-, Selectare director destinatie Pagina 124
: =]
o Afisarea unui anumit tip de fisier o Pagina 120
E TIP
O Creare fisier nou Nen Pagina 123
E
™ Afigarea a cel putin 10 figiere selectate ULrrreCe Pagina 127
<
Stergere fisier sau director sm&ﬁaz Pagina 128
Marcare fisier Pagina 129
Redenumire fisier REDENUN Pagina 131
oo <o
Protejare fisier impotriva editarii si ProTEGTTE Pagina 131
stergerii Y&
Anulare protectie figier mﬁp? Pagina 131
Deschidere program smarT.NC opz;uﬁm Pagina 122
Gestionare unitati de retea Pagina 136
Copiere director Pagina 127
=)
Afisare toate directoarele de pe o unitate EE poruns
EW’QEORE
Stergere director cu toate ST Pagina 131
subdirectoarele %@ Tor
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Apelarea gestionarului de figiere
e Apasati tasta PGM MGT: TNC afiseaza fereastra
gestionarului de figiere (consultati ilustratia pentru

setarea prestabilita. Daca TNC afigseaza un alt suport
de ecran, apasati tasta soft FEREASTRA.)

Fereastra ingusta din partea stanga prezinta unitatile si directoarele
disponibile. Unitatile indica dispozitive cu care sunt stocate sau
transferate date. Una dintre unitati este hard disk-ul TNC. Celelalte
unitati sunt interfetele (RS232, RS422, Ethernet), care pot fi utilizate,
de exemplu, pentru a conecta un calculator personal. Un director este
identificat intotdeauna printr-un simbol de folder in stanga si un nume
de director in dreapta. Dispozitivul de control afiseaza un subdirector
in dreapta directorului parinte si sub acesta. Un triunghi in fata
simbolului de dosar arata ca exista alte subdirectoare, care pot fi
afisate cu tasta —/+ sau ENT.

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

Coloana Semnificatie

Operare
manuala

File management

[TNC : \DUMPPGHM 17000.H
~ 2TNe: STNG: \DUMPPGM\* . ¥

Ci3ze File name

[75- | _sizs|chansed [statu[?)

C13DGRAF
> CIAUT
» (IBHB
CIDEMO
(IDUMPPEM
b Cidxf
CIFictureMes
CIFixtureLib
> CIFK
cies
[STE

OnNEU
OFRAES_2
ONEU
[s[V=T)
ONULLTAB

BAK
coT
coT
D
D
DXF
DXF
DXF
H
H

331 ©5.10.20¢
11062 27.04.20¢
4768 27.04.200
1276 18.04.20¢
856 18.04.20¢
1707k 24.08 . 206
183K 20.10.20¢
22611 18.01.20¢
686 27.04.20¢

7832K 12.07.,206 -——-+

CiHGE
CaMHL
CINEWDEMO
CIPENDELN
Ciservice
[SERSS
» CismarTNC
> Citneguide
b Cizvklen
» =¢:

PAGINA

PAGINA | SELECTARE CcOoPY

[0 S T

T

H

SELECTARE

TIP

5650 27.04.20( ----+
290 19.04.20( ----+

472 27.04.20
486 27.04.20¢
818 27.04.20¢
352 27.04.20
412 27.04.20
450 27.04.20
1102 19.06.20¢
542 27.04.20¢

&cis ~ 19107.1KBytes / 13150.2MBy185 fred”

NEW
FILE
K|

e .=l

ULTIMELE
FISIERE
=3

enos.
DIAGNOSIS
Info 1/3

END

Nume fisier Nume din maxim 16 caractere

Tip Tip figier

Dimensiune Dimensiune figier in bytes

Modificat Data ultimei modificari a fisierului Se poate
seta formatul datei.

Stare Proprietati figier:

E: Programul este selectat in modul de
operare Programare si Editare.

S: Programul este selectat in modul de
operare Rulare Test.

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

P: Fisierul este protejat impotriva editarii si
stergerii.

+: Exista fisiere dependente (fisiere de
structura, fisiere cu folosirea sculei)
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

Selectarea unitatilor, directoarelor si figierelor

Apelati gestionarul de fisiere.
MGT

Cu ajutorul tastelor sageti sau al tastelor soft, puteti muta cursorul in
pozitia doritd de pe ecran:

Muta cursorul de la fereastra din stdnga la cea din
dreapta si invers.

Muta cursorul in sus si in jos in interiorul unei ferestre.

m Muta cursorul o pagina mai sus sau mai jos in
interiorul unei ferestre.
Pasul 1: Selectati unitatea

Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga:

Pentru a selecta o unitate, apasati tasta soft
SELECTARE, sau

Apasati tasta ENT.

Pasul 2: Selectati directorul

Mutati cursorul la directorul dorit din fereastra din stanga -- fereastra
din dreapta afiseaza automat toate fisierele din directorul evidentiat.
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Pasul 3: Selectati figierul

E—_— Apasati tasta soft SELECTARE TIP.

SeLEoTERE Apasati tasta soft pentru tipul de figier dorit sau
B

Apasati tasta soft AFISARE TOATE pentru a afisa
ik toate fisierele sau

4% H Utilizati caractere de Tnlocuire, de ex. pentru a afiga
toate figierele de tipul .H, care incep cu 4.

Mutati cursorul la figierul dorit din fereastra din dreapta:

Apasati tasta soft SELECTARE sau
[
ﬂ Apasati tasta ENT.

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

Selectarea programelor smarT.NC.

Tn modul de operare smarT.NC, puteti deschide programe terminate in
modul de operare Programare si editare, fie cu editorul smarT.NC, fie
cu editorul conversational. In mod prestabilit, TNC deschide

intotdeauna programele .HU si .HC cu editorul smarT.NC. Daca doriti
sa deschideti programe cu editorul conversational, efectuati urmatorii

pasi:

Apelati gestionarul de figiere.
MGT

Cu tastele sageti sau cu tastele soft, deplasati cursorul luminos la un
fisier .HU sau .HC:

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

Muta cursorul in sus si in jos in interiorul unei ferestre.

Muta cursorul o pagina mai sus sau mai jos Tn
interiorul unei ferestre.

a Schimbati randul de taste soft.

oPEN grTH Deschideti submeniul pentru alegerea editorului.
Deschideti programul .HU sau .HC cu editorul

" conversational.

Deschideti programul .HU cu editorul smarT.NC.

aerT G Deschideti programul .HC cu editorul smarT.NC.

o [N HE
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Crearea unui director nou (posibil numai pe
unitatea TNC:\)

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

NOU Introduceti numele fisierului nou si confirmati cu ENT.

CREARE \DIRECTOR NOU?

Apasati tasta soft DA pentru a confirma sau
E Abandonati cu tasta soft NU.

Crearea unui director nou (posibil numai pe
unitatea TNC:\)

Selectati directorul in care doriti sa stocati programul nou:

NOU Introduceti numele fisierului nou si confirmati cu ENT.

NEw Deschideti fereastra de dialog pentru a crea un figier
nou.

NOU Introduceti numele fisierului nou si confirmati cu ENT.
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

Copierea unui singur figier
Deplasati cursorul luminos pe fisierul pe care doriti sa il copiati.
Apasati tasta soft COPIERE pentru a selecta functia
echoa de copiere. TNC afiseaza un rand de taste soft cu
taste pentru diferite functii. Puteti porni procesul de
copiere prin apasarea combinatiei de taste CTRL+C.

Introduceti figierul de destinatie si confirmati cu tasta

L ENT sau cu tasta soft EXECUTARE: TNC copiaza
fisierul in directorul activ sau in directorul selctat ca
destinatie. Figierul original este pastrat sau

i% Apasati tasta soft Director Destinatie, pentru a apela
= fereastra in care se poate alege directorul destinatie

prin apasarea tastei ENT sau tastei soft OK: TNC va
copia figierul in directorul destinatie. Figierul original
este pastrat

@ Cand procesul de copiere a fost inceput cu tasta soft ENT
sau OK, TNC afiseaza o fereastra pop-up cu un indicator
de progres.
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Copierea fisierelor intr-un alt director

Selectati suportul de ecran cu cele doua ferestre de dimensiuni
egale.

Pentru a afiga directoare in ambele ferestre, apasati tasta soft
CALE.
Tn fereastra din dreapta

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

In fereastra din stanga
Selectati directorul cu fisierele pe care doriti sa le copiati si apasati
tasta ENT pentru a le afisa.

Apelati functia de marcarea a figierului.

p— Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care doriti sa
FsieR il copiati si etichetati-l. Daca doriti, puteti marca mai
multe fisiere in acest fel.

cop ETIe: Copiati figierele marcate in directorul destinatie.
505D

Functii de marcare suplimentare: consultati “Marcare figiere,”
pagina 129.

4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

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

Suprascrierea fisierelor
Daca copiati fisiere intr-un director in care sunt stocate alte fisiere cu
acelasi nume, TNC va vaintreba daca doriti sa suprascrieti fisierele din
directorul destinatie.
Pentru a suprascrie toate figierele, apasati tasta soft DA sau
Pentru a nu suprascrie niciun figier, apasati tasta soft NU sau
Pentru a confirma separat fiecare fisier Tnainte de a-l suprascrie,
apasati tasta soft CONFIRMARE.

Daca doriti sa suprascrieti un figier protejat, operatia trebuie confirmata
sau anulata separat.
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

Copierea unui tabel

Daca copiati tabele, puteti suprascrie linii sau coloane individuale n
tabelul destinatie cu tasta soft INLOCUIRE CAMPURI. Premise:

Tabelul destinatie trebuie sa existe.

Fisierul de copiat trebuie sa contina numai coloanele sau liniile pe
care doriti sa le inlocuiti.

= Tasta soft INLOCUIRE CAMPURI nu apare cand doriti sa
suprascrieti tabelul in TNC cu software pentru transfer
extern de date, precum TNCremoNT. Copiati fisierul creat
extern intr-un alt director, apoi copiati campurile dorite cu
gestionarul TNC de fisiere.

Extensia de fisier a tabelului creat extern trebuie sa fie .A
(ASCII). In aceste cazuri, tabelul contine un numar
nelimitat de linii. Daca creati un figier de tipul *.T, atunci
tabelul trebuie sa contind numere secventiale de linii,
incepand cu 0.

Exemplu
Cu un prestabilizator de scula ati masurat lungimea si raza a zece

scule noi. Prestabilizatorul de scula genereaza apoi tabelul de scule
TOOL.A cu 10 linii (pentru cele 10 scule) si coloanele

Numar scula (coloana T)
Lungime scula (coloana L)
Raza scula (coloana R)

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

Copiati tabelul creat extern peste cel existent,utilizand gestionarul
TNC de fisiere. TNC va intreaba daca doriti sa suprascrieti tabelul
de scule TOOL.T existent:

Daca apasati tasta soft DA, TNC va suprascrie complet tabelul de
scule TOOL.T curent. Dupa acest proces de copiere, noul tabel
TOOL.T va fi alcatuit din 10 linii. Singurele coloane ramase in tabel
sunt numar scula, lungime scula si raza scula.

Sau, daca apasati tasta soft INLOCUIRE CAMPURI, TNC
suprascrie primele 10 linii ale coloanelor numar, lungime si raza din
fisierul TOOL.T Datele din celelalte linii si coloane raman
neschimbate.
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Copierea unui director

Pentru a copia directoarele, trbuie sa configurati afisajul in
asa fel incat TNC sa afigseze directoarele an fereastra din
partea dreapta(consultati “Adaptarea gestionarului de
fisiere,” la pagina 132).

=y

Luati in considerare faptul ca TNC copiaza doar acele
figiere afisate cu setarile curente ale filtrului.

Deplasati cursorul luminos din fereastra din stanga pe directorul pe
care doriti sa il copiati.

Apasati tasta soft COPIERE: TNC deschide o fereastra pentru a
alege directorul destinatie.

Alegeti directorul destinatie si confirmati cu tasta soft ENT sau OK.
TNC copiaza directorul selectat precum si toate subdirectoarele in
directorul destinatie.

Selectarea unuia din ultimele figiere selectate

Apelati gestionarul de figiere.

PGM
MGT
ULTIMELE
FISIERE
o

Afigeaza ultimele 15 fisiere selectate: Apasati tasta
soft ULTIMELE FISIERE

Utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe fisierul pe care
doriti s&-1 selectati:

Muta cursorul in sus si in jos in interiorul unei ferestre.

Pentru a selecta un figier, apasati tasta soft
SELECTARE, sau

Apasati tasta ENT.
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[TNC: NDUMPPGH 17000.H
- @TNC: = [
= Ll
C)3DGRAF —
o ,
+ CIBHB Oney | DA IS ] b 0a. 5
» CIDEMO 1: TNC:\DUMPPGM\STAT .H o :
ONEU
iDUMPPGM 2: TNC:\DUMPPGM\GSPARA.H W
= ONuLLTAB|
v Cldxt o 3: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H
CIFicturetes Saeuer | 4° TNC:\DUMPPGM\1GB.H e
QFixtureLib Suze1 5: TNC:\DUMPPGM\FK1.H =y
b CIFK B1 6: TNC:\DUMPPGM\EX16.H W !
ci6s imisss | 77 TNC:\DUMPPGN\SCHNEIDE.H
CIHL {17000 | 8 TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA.I ETTRe
CIHEB 1700z | 9 TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H ﬂ
CIMHL. {17011 | ¢ TNC:\DUMPPGMNEXTL.H
» CINEUDEMO -+ B: TNC:\DXF\UERKZEUGPLATTE.DXF fenos
CIPENDELN 51; C: TNC:\DUMPPGM\17011.H
Ciseruice Bies D: TNC:\DUMPPGM\DCM.H nmgmosrs
CISKT Fom E: TNC:\DUMPPGM\WZPL .DXF
v CismarTNG B =
v Citncguide 5 Cancel
pdSinceds b1 Coc ] _concet] Into 17
N 53507 w IO =wu
=TH 1
H saz
oo
Vox ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ANULARE
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Stergerea unui figier

Deplasati cursorul luminos pe fisierul pe care doriti sa il stergeti.

STEReERE Pentru a selecta functia de stergere, apasati tasta soft
X STERGERE. TNC va cere s&a confirmati daca doriti
sa stergeti figierul.

Pentru a confirma, apasati tasta soft DA sau

Pentru a renunta la stergere, apasati tasta soft NU.

Stergerea unui director

Stergeti toate fisierele si subdirectoarele stocate in directorul pe care
vreti sa-l stergeti.
Deplasati cursorul luminos pe directorul pe care doriti sa il stergeti.
STERGERE Pentru a selecta functia de stergere, apasati tasta soft
STERGERE. TNC va cere saa confirmati daca doriti
sa stergeti directorul.
Pentru a confirma, apasati tasta soft DA sau

Pentru a renunta la stergere, apasati tasta soft NU.

4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

128 4 Notiunile fundamentale ale NC, Gestionareafisierelor, Ajutoare de programare, Gestionarea elementelor liber definibile @



Marcare fisiere

Functii de marcare

Tasta soft

Marcarea unui singur figier

Marcarea tuturor figierelor din director

Marcarea unui singur figier

ETICHET.
FISIER

il =5

Marcarea tuturor figierelor din director

ETICHET.
TOATE
FISIERELE

Demarcarea unui singur fisier

ANUL .ETIC
FISIER

Demarcarea tuturor figierelor

ANUL .ETIC
TOATE
FISIERELE

Copiere toate figierele etichetate

COP.ETIC.

S0-|

2
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

Anumite functii, precum copierea sau stergerea fisierelor, pot fi
utilizate nu numai pentru figiere individuale, dar si pentru mai multe
fisiere simultan. Pentru a marca mai multe fisiere, efectuati urmatorii

pasi:

Deplasati cursorul luminos la primul figier.

Pentru a afisa functiile de marcare, apasati tasta soft
ETICHETA.
Marcati un figier apasand tasta soft ETICHETARE
i FISIER.

EE Deplasati cursorul luminos la urmatorul figier pe care
doriti sa il marcati: Functioneaza doar cu tastele soft.

Nu folositi tastele directionale!

Pentru a marca mai multe figiere, apasati tasta soft
FEsIER MARCARE FISIER.

cop ETT0. Pentru a copia figierele etichetate, apasati tasta soft
s COPIERE ETICHETA sau

Stergeti fisierele etichetate apasand END, pentru a
X opri functia de marcare si apoi tasta soft STERGERE,

pentru a sterge fisierele etichetate.

Marcare fisiere cu scurtaturi
Deplasati cursorul luminos la primul figier.
Apasati si mentineti un tasta CTRL.
Folositi tastele directionale pentru a deplasa cursorul pe alte figiere.
Apasati tasta space pentru a marca un figier.

Dupa ce ati marcat toate figierele: Eliberati tasta CTRL si executati
operatiunea dorita.

@ CTRL+A marcheaza toate fisierele din directorul curent.

Daca apasati tasta SHIFT in locul tastei CTRL, TNC va
marca automat toate figierele selectate cu tastele
directionale.
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Redenumirea unui figier

Deplasati cursorul luminos pe fisierul pe care doriti sa il redenumiti.

REDENUI, Selectati functia de redenumire.
)< o3

Introduceti numele fisierului nou; tipul figierului nu
poate fi modificat.

Pentru a executa redenumirea, apasati tasta ENT.

Functii suplimentare

Protejarea unui figier / Anularea protectiei figierului
Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care doriti sa il protejati.

— Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati tasta
FunciTT soft MAI MULTE FUNCTII.

Pentru a activa protectia fisierului, apasati tasta soft
PROTECTIE. Figierul are acum starea P.

k)
£
£
5
m
Q
©
H
m

=
| & B

ALL_pROT Pentru a anula protectia fisierului, apasati tasta soft
NEPROTEJAT.

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

P Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati tasta
AT soft MAI MULTE FUNCTILI.

Cautare dispozitiv USB

Pentru a deconecta un dispozitiv USB, deplasati
cursorul la dispozitivul USB.

Deconectati dispozitivul USB.

LT

Pentru informatii suplimentare, Consultati “Dispozitivele USB de pe
TNC (functia FCL 2),” la pagina 137.
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

Adaptarea gestionarului de figiere

Puteti deschide meniul pentru adaptarea gestionarului de figiere fie
prin tastele soft fie prin executarea unui click pe numele caii.

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Selectati al 3-lea rand de taste soft.
Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE.

Apasati tasta soft OPTUNI: TNC afiseaza meniul pentru adaptarea
gestionarului de figiere.

Utilizati tastele sageti pentru a pozitiona cursorul la setarea dorita.
Activati sau dezactivati setarea doritéd cu tasta space.

Puteti adapta managerul de fisiere dupa cum urmeaza:

Semne de carte

Puteti folosi bookmarks pentru a gestiona directoarele preferentiale.
Puteti adauga sau sterge directorul curent din lista, sau sa stergeti
toate bookmars. Toate directoarele adaugate, vor aparea in lista de
bookmars, facandu-le disponibile pentru selectare rapida.

Vizualizare
In meniul View, puteti specifica ce tip de informatie va fi afisata in
fereastra de fisiere.

Format data
In meniul Format Data puteti specifica formatul in care TNC va afisa
data din coloana Modificat.

Setari

Cand cursorul se afla in arborele cu directoare: specificati daca TNC
va comuta intre ferestre cind este apasata tasta directionala
drepata, sau daca va deschide subdirectoare

File management
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Lucrul cu scurtaturi

Scurtaturile sunt comezi actionate de anumte combinatii de taste.
Scurtaturile executa o functie ce poate fi apelata si cu o tasta soft. Sunt
disponibile urmatoarele scurtaturi:

CTRL+S:

Selectati un figier(Consultati si “Selectarea unitatilor, directoarelor si
fisierelor,” la pagina 120)

CTRL+N:

Deschide o caseta de dialog pentru a crea un fisier sau director nou
(Consultati si “Crearea unui director nou (posibil numai pe unitatea
TNC:\),” la pagina 123)

CTRL+C:

Deschide o caseta de dialog pentru a copia fisierele sau directoarele
selectate (Consultati si “Copierea unui singur fisier,” la pagina 124)
CTRL+R:

Deschide o caseta de dialog pentru a redenumi fisierul sau directorul
selectat (Consultati si “Redenumirea unui figier,” la pagina 131)
TastaDEL:

Deschide o caseta de dialog pentru a sterge fisierele sau
directoarele selectate (Consultati si “Stergerea unui fisier,” la
pagina 128)

CTRL+O:

Deschide o caseta de dialog "Deschide cu" (Consultati si
“Selectarea programelor smarT.NC.,” la pagina 122)

CTRL+W: .

Comuta la modul Ecran Impartit (Consultati si “Transferul de date
catre sau de pe suportul extern de date,” la pagina 134)

CTRL+E:

Afigeaza functiile pentru adaptarea gestionarului de figiere
(Consultati si “Adaptarea gestionarului de figiere,” la pagina 132)
CTRL+M:

Conectare dispozitiv USB (Consultati si “Dispozitivele USB de pe
TNC (functia FCL 2),” la pagina 137)

CTRL+K:

Deonectare dispozitiv USB (Consultati si “Dispozitivele USB de pe
TNC (functia FCL 2),” la pagina 137)

SHIFT + tasta directionala SUS sau JOS:

Marcheaza mai multe figiere sau directoare (Consultati si “Marcare
fisiere,” la pagina 129)

TastaESC:

Anuleaza functia

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

Transferul de date catre sau de pe suportul
extern de date

Tnainte de a putea transfera date citre un suport extern,
trebuie sa configurati interfata de date (consultati “Setarea
interfetei de date,” la pagina 711).

n functie de software-ul pentru transferul de date pe care
il utilizati, este posibil sa apara uneori probleme cand
transmiteti date printr-o interfata seriala. Acestea pot fi
remediate prin repetarea transmisiei.

Apelati gestionarul de fisiere.

Selectati suportul de ecran pentru transferul de date:
Tasta soft FEREASTRA TNC afiseazi toate fisierele
din directorul curent in jumatatea stadnga a ecranului.
Tn jumétatea dreapté a ecranului afiseaza toate
fisierele salvate Tn directorul radacina (TNC:\ ).

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

transferati.

Muta cursorul in sus si in jos in interiorul unei ferestre.

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

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

transferati.

Operare
manuala

File management
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Daca doriti sa copiati de pe un suport extern de date pe TNC, deplasati
cursorul luminos din fereastra din dreapta pe fisierul pe care doriti sa il

transferati.
Pentru a selecta o alta unitate sau director: apasati
SN tasta soft pentru selectarea de directoare. TN
deschide o fereastra pop-up. Selectati directorul dorit
in fereastra pop-up utilizand tastele sageata si tasta
ENT.
copreze Trasnferarea unui singur fisier: Apasati tasta soft
st COPIERE sau

Transfer fisiere multiple: Apasati tasta soft ETICHETA
(din al doilea réand de taste soft, consultati “Marcare
fisiere,” pagina 129)

ETICHETA

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

4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

FERERSTRA Pentru a opri transferul de date, deplasati cursorul
luminos in fereastra din stanga si apasati tasta soft

FEREASTRA. Este afisata din nou fereastra standard
pentru gestionarul de fisiere.

@ Pentru a selecta un alt director din afisajul cu ecran
impartit, apasati tasta soft pentru alegere director.
Selectati directorul dorit in fereastra pop-up utilizand
tastele sageata si tasta ENT.
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4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere

TNC intr-o retea

Pentru a conecta cardul Ethernet la retea, consultati
“Interfata Ethernet,” pagina 715.

=y

Pentru a conecta iTNC cu Windows XP la retea, consultati
“Setarile de retea,” pagina 777.

TNC salveaza mesajele de eroare din timpul functionarii
retelei (consultati “Interfatéa Ethernet,” la pagina 715).

Daca TNC este conectat la o retea, fereastra directorului afiseaza
pana la 7 unitati (consultati ilustratia). Toate functiile descrise mai sus
(selectarea unei unitati, copierea figierelor etc.) sunt valabile si pentru

unitatile de retea, in cazul in care detineti drepturile corespunzatoare.

Conectarea si deconectare unei unitati de retea
Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta
MGT

PGM MGT. Daca este cazul, apasati tasta soft
FEREASTRA pentru a configura ecranul dupa
modelul din partea dreapta sus.

Pentru a gestiona unitatile din retea: Apasati tasta soft
RETEA (al doilea rand de taste soft). In fereastra din
partea dreapta TNC afigseaza unitatile de retea
disponibile pentru acces. Cu tastele soft descrise mai
jos puteti defini conexiunea pentru fiecare unitate.

Functie Tasta soft

Manual
operation

Programming and editing
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DELETE
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o3

MORE
FUNCTIONS
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END

Stabilire conexiune de retea. Daca conexiunea
este activa, TNC afiseaza un M in coloana Mnt.
Puteti conecta péna la 7 unitati suplimentare la
TNC.

MONTARE
DISPOZIT.

Stergere conexiune de retea.

DEMONTARE
DISPOZIT.

Stabilire automata a conexiunii de retea la
pornirea TNC. TNC afigseaza un A in coloana
Auto, daca conexiunea este stabilita automat.

MONTARE
AUTOMATA

Fara stabilire automata a conexiunii de retea la
pornirea TNC.

FARA
MONTARE
AUTOMATA

Este posibil ca montarea unui dispozitiv de retea sa dureze mai mult
timp. In partea din dreapta sus a ecranului, TNC afiseaza [READ DIR]
pentru a arata ca este stabilita o conexiune. Viteza maxima de
transmisie este de 2 pana la 5 MB/s, in functie de tipul de figier
transferat si de cat de utilizata este reteaua.
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Dispozitivele USB de pe TNC (functia FCL 2)

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

Unitati disc cu sistem fisiere FAT/VFAT

Stick-uri de memorie cu sistem figsiere FAT/VFAT
Hard disk-uri cu sistem fisiere FAT/VFAT

Unitati de CD cu sistem de figiere Joliet (ISO 9660)

TNC detecteaza automat aceste tipuri de dispozitive USB cand sunt
conectate. TNC nu accepta dispozitive USB cu alte sisteme de fisiere
(precum NTFS). TNC afiseaza mesajul de eroare USB:TNC nu accepti
dispozitivul cand conectati un astfel de dispozitiv.

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

Teoretic, ar trebui sa puteti conecta la TNC toate
dispozitivele USB cu sistemele de figiere amintite mai sus.
Daca apar totusi probleme, contactati compania
HEIDENHAIN.

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

Producatorul masinii pot asigna nume permanente
% dispozitivelor USB. Consultati manualul aparatului.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pentru a elimina un dispozitiv USB, trebuie sa efectuati urmatorii pasi:
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft
PGM MGT.

Selectati fereastra din stdnga cu tasta sageata.
Utilizati tastele sageti pentru a selecta dispozitivul
USB pe care doriti sa il eliminati.

Parcurgeti randul de taste soft.
Selectati functii suplimentare.
Selectati functia de eliminare a dispozitivelor USB:

TNC elimina dispozitivul USB din arborele director

lesiti din gestionarul de figiere.

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

Selectati functia pentru reconectarea dispozitivelor
& USB.

4.3 Lucrul cu gestionarul de figiere
By000 @
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4.4 Crearea si scrierea programelor

Organizarea unui program NC in formatul
conversational HEIDENHAIN

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

TNC numeroteaza blocurile Tn ordine crescatoare.

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

Blocurile urmatoare contin informatii referitoare la:

piesa de prelucrat bruta

Apelari de scule

Apropierea de o pozitie de siguranta
Vitezele de avans si viteza brosei, cat si
Contururile traseului, ciclurile si alte functii

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

Dupa fiecare apelare de program, HEIDENHAIN

QI_% recomanda deplasarea intr-o pozitie de siguranta, din
care TNC sa poata pozitiona scula pentru prelucrare, fara
a cauza coliziuni.

Definirea formei brute: BLK-FORM

Imediat dupa initierea unui program nou, definiti o piesa de prelucrat
bruta cuboidala. Daca doriti sa definiti piesa bruta la o data ulterioara,
apéasati tasta SPEC FCT, apoi tasta soft DIMENSIUNI PIESA BRUTA.
Aceasta definitie este necesara pentru caracteristica de simulare
grafica a TNC. Laturile piesei brute sunt paralele cu axele X, Y si Z si
pot avea pana la 100 000 mm in lungime. Piesa bruta este definita de
doua dintre colturile acesteia:

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

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

% Daca doriti sa rulati un test grafic pentru program, trebuie
sa definiti numai forma bruta!

HEIDENHAIN iTNC 530
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| Scrierea programe

4.4 Crearea s

Crearea unui program de piesa nou

Introduceti intotdeauna un program al piesei in modul de operare
Programare si editare. Exemplu de initiere de program:

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

Selectati directorul in care doriti s& stocati programul nou:

NUME FISIER = OLD.H

Introduceti noul nume de program si confirmati
introducerea cu tasta ENT.

Pentru a selecta unitatea de masura, apasati tasta
soft MM sau INCH. TNC schimba suportul ecranului si
initiaza dialogul pentru definirea BLK FORM (piesa
de prelucrat bruta).

g

AXA DE LUCRU A BROSEI X/Y/Z?
@ Introduceti axa brosei, de ex. Z

DEFINIRE COLTPIESA BRUTA:MIN ?

Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale coltului

= minim si confirmati fiecare intrare cu tasta ENT.

DEFINIRE COLTPIESA BRUTA:MAX ?

Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale coltului
maxim gi confirmati fiecare intrare cu tasta ENT.

140 4 Notiunile fundamentale ale NC, Gestionareafisierelor, Ajutoare de programare, Gestionarea elementelor liber definibile @

Operare
manuala

Programare si editare
Die £t DTN P T ESA RIRE:

cloll b imabd. @

8 BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM ©.1 Z X+@ Y+0
BLK FORM 8.2 X+180 Y+100
| 2+of
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Exemplu: Afigarea piesei brute in programul NC

lor

0 BEGIN PGM NEW MM Tnceput program, nume, unitate de masura o
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axa brosa, coordonate punct minim E
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonate punct maxim E
3 END PGM NEW MM Sfarsit program, nume, unitate de masura 87
o

TNC genereaza automat numerele blocurilor si blocurile BEGIN si o
END. ©
()

@ Daca nu doriti sa definiti piesa bruta, anulati dialogul din e
Axi de lucru a brosei X/Y/Z apasand tasta DEL! .d_)

(-

TNC poate afisa graficele numai daca latura cea mai (&)

scurta are cel putin 50 ym lungime si latura cea mai lunga (1)}

nu depaseste 99 999,999 mm in lungime. (7)'\

©

()

e

©

()

e

(&)

)

<
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Programarea migcarilor sculei in format
conversational

Pentru a programa un bloc, initiati dialogul apasand o tasté pentru

functii. In titlul de pe ecran, TNC vé solicita toate informatiile necesare

pentru programarea functiei dorite.

Exemplu de dialog

Initierea dialogului
COORDONATE?
@ 10 Introduceti coordonata destinatie pentru axa X

{Y} 20 Introduceti coordonata destinatie pentru axa Y si
treceti la intrebarea urmatoare cu ENT

COMP. RAZA RL/RR/FARA COMP. ?

Introduceti “Fara compensare raza” si treceti la
intrebarea urmatoare cu ENT.

ENT

VITEZA DE AVANS F=? / F MAX = ENT

100 Introduceti viteza de avans de 100 mm/min pentru

acest contur de traseu; treceti la intrebarea urmatoare

cu ENT.

FUNCTE AUXILIARA M?

Introduceti functia suplimentara:M3 "brosa
PORNITA" Apasati tasta ENT.pentru a inchide
aceasta caseta de dialog.

Fereastra blocului de program afigeaza urmatoarea linie:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3
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Operare Programare si editare

manuala

Euncititelaubditliilana i

=

]

L |

1 BLK FORM 8.1 Z2 X+@ Y+0 2Z-40
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+100 2+0
3 TOOL CALL 1 Z S50@00
4 L 2Z2+100 RO FMAX
5 L X-286 Y+30 R0 FMAX KE N
6 END PGM NEU MM
M ‘ M94 ‘H183‘ Hlls‘ HlZB’ H124‘ M128

)

Demos.

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

=

el
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Intrare posibila pentru viteza de avans

Functii pentru setarea vitezei de avans

Deplasarea rapida

F MAX

Viteza de avans pentru deplasare calculata
automat in TOOL CALL

F AUTO

Deplasare la viteza de avans programata (unitate
de masura mm/min sau 1/10 inch/min)

Cu FT, in loc de viteza, definiti un timp in secunde
(interval de intrare 0,001 - 999,999 secunde), in
care trebuie parcurs traseul programat. FT este
valabil numai in sensul blocurilor

Cu FMAXT, in loc de viteza, definiti un timp in
secunde (interval de intrare 0,001 - 999,999
secunde), in care trebuie parcurs traseul
programat. FMAXT este valabil numai pentru
tastaturi cu potentiometru pentru deplasare
rapida. FMAXT este valabil numai in sensul
blocurilor

FMAXT

y
3 B 7}
= —
o
o
o
=

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

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

Functii pentru ghidarea conversationala

Ignorare cerere dialog

Terminare imediata dialog

Abandonare dialog si stergere bloc
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Captare pozitie efectiva

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

Programarii blocului de pozitionare.
programairii ciclului, si
Definirii sculei cu TOOL DEF.

Pentru a transfera valorile corecte ale pozitiei, efectuati urmatorii pasi:

Amplasati caseta de intrare in pozitia din bloc in care doriti s&
introduceti valoarea pozitiei.

Selectati funcsia de preluare pozitie curenta: In randul
de taste soft, TNC afiseaza axele ale caror pozitii pot
fi transferate.

n Slectati axa: TNC scrie pozitia curenta a axei selectate
in caseta de intrare activa.

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

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

TNC pastreaza activ randul de taste soft, pana cand il
dezactivati prin apasarea din nou a tastei de preluare a
pozitiei actuale. Acest comportament raméane activ chiar
daca salvati blocul curent si deschideti unul nou cu o tasta
fuctie cale. Daca selectati un element dintr-un bloc in care
trebuie sa alegeti o alternativa de intrare cu tastele soft (de
ex: pentru compensare raza), apoi TNC inchide randul de
taste soft pentru alegerea axelor.

Functia preluare-pozitie-reald nu este posibild cu un plan
de lucru inclinat activ.
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Editarea unui program

lor

Q
Nu puteti edita un program in timp ce este rulat de catre E
QI_% TNC intr-un mod de operare al masinii. TNC va permite sa ©
plasati cursorul in bloc, dar nu salveaza modificarile si —
raspunde printr-un mesaj de eroare. (@]
2
Tn timp ce creati sau editati un program de piesa, puteti selecta orice o
linie doriti din program sau cuvinte individuale dintr-un bloc cu tastele ©
sageti sau cu tastele soft: o
e
Functie Tasta soft/Tasta Q
(-
Deplasare la pagina anterioara T
(7))
Deplasare pagina urmatoare un
©
Depl lai tul lui q’-,
eplasare la Inceputul programului NCEPUT
p p prog T ©
()
A . e
Deplasare la sfargitul programului i (&)
)
Schimbati pozitia pe ecran a blocului curent: E_ﬂ <
Apasati tasta soft pentru a afisa blocuri =
suplimentare de program, care sunt
programate inainte de cel curent.
Schimbati pozitia pe ecran a blocului curent: =
t pozitia p (=} |

Apasati tasta soft pentru a afisa blocuri
suplimentare de program, care sunt
programate dupa cel curent.

Deplasare de la un bloc la urmatorul

Selectare cuvinte individuale intr-un bloc

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

O

@08
0e
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Functie Tasta soft/Tasta

Setare cuvant selectat la zero

Stergere numar incorect

Eliminare mesaj de eroare (care nu clipeste)

| 8 8 8
Il | Bul | ®ul

Stergere cuvant selectat

NO
|e|
Stergere bloc selectat Bel
O
Stergere cicluri si sectiuni de program DEL
O
Introducere ultimul bloc editat sau sters. InsERaRE

ULTIMUL
BLOC NC

Introducerea blocurilor in locatia dorita

Selectati blocul dupa care doriti sa introduceti noul bloc si initiati
dialogul.

Editarea si introducerea cuvintelor

Selectati un cuvant dintr-un bloc si suprascrieti-I cu cel nou. Dialogul
n limbaj comun este disponibil in timp ce cuvantul este evidentiat.

Pentru a accepta modificarea, apasati tasta END.

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

Pentru a utiliza aceasta functie, setati tasta soft DESENARE
AUTOMATA la OPRIT.

Pentru a selecta un cuvant dintr-un bloc, apasati in
mod repetat tastele sageti, pana cand cursorul
luminos ajunge pe cuvantul dorit.

Selectati un bloc cu tastele sageti.

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

@ Daca ati inceput o cautare intr-un program foarte lung,
TNC afigseaza o fereastra pentru afigsarea progresului.
Aveti posibilitatea de a anula cautarea prin intermediul
tastei soft.

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

Cautarea oricarui text

Pentru a selecta functia de cautare, apasati tasta soft CAUTARE.
TNC afigeaza dialogul instantaneu Ciutare text:

Introduceti textul pe care doriti sa il cautati.
Pentru a cauta textul, apasati tasta soft EXECUTARE.
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Crearea, copierea, stergerea si inserarea sectiunilor de program

TNC asigura anumite functii pentru copierea sectiunilor de program cu

un program NC sau intr-un alt program NC - consultati tabelul de mai

jos.

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

Selectati randul de taste soft ce contine functiile de marcare.
Selectati primul (ultimul) bloc al sectiunii pe care doriti sa o copiati.

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

Deplasati cursorul luminos pe ultimul (primul) bloc al sectiunii de
program pe care doriti sa o copiati sau stergeti. TNC afiseaza
blocurile marcate cu o culoare diferita. Puteti opri in orice moment
functia de marcare, apasand tasta soft ANULARE SELECTIE.
Pentru a copia sectiunea de program selectata, apasati tasta soft
COPIERE BLOC. Pentru a sterge sectiunea de program selectata,
apasati tasta soft STERGERE BLOC. TNC stocheaza blocul
selectat.

Utilizand tastele sageti, selectati blocul dupa care doriti s inserati
sectiunea de program copiata (stearsa).

@ Pentru a insera sectiunea intr-un alt program, selectati
programul corespunzator utilizand gestionarul de fisiere si
apoi marcati blocul dupa care doriti sa inserati blocul
copiat.

Pentru a insera blocul, apasati tasta soft INSERARE BLOC.

Pentru a opri functia de marcare, apasati tasta soft ANULARE
SELECTE.

Functie Tasta soft

Activare functie de marcare SeLecTaRE

BLOC

Dezactivare functie de marcare AnULARE

SELECTIE

Stergere bloc marcat STERGERE

BLOC

Inserare bloc stocat in memoria tampon INSERARE

BLOC

Copiere bloc marcat copreRe

BLOC
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Functia TNC de cautare

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

Cautarea textelor

Daca este cazul, selectati blocul in care se afla cuvantul pe care
doriti sa 1l gasiti.

CAUTARE

X | +40

CONTIN.

CUVANT
iNTREG

loPR]

EXECUTARE

EXECUTARE

bl
o
A

Selectati functia de cautare: TNC suprapune fereastra
de cautare si afiseaza functiile de cautare disponibile
in randul de taste soft (consultati tabelul cu functii de
cautare).

Introduceti textul pe care doriti sa 1l cautati. Retineti ca
procesul de cautare tine cont de majuscule/
minuscule.

Activati procesul de cautare: TNC afiseaza optiunile
de cautare disponibile Tn randul de taste soft
(consultati tabelul cu optiunile de cautare).

Daca este cazul, modificati optiunile de cautare.
Activati procesul de cautare: TNC trece la urmatorul
bloc ce contine textul pe care il cautati.

Repetati procesul de cautare: TNC trece la urmatorul
bloc ce contine textul pe care il cautati.

Opriti functia Cautare.

Functii cautare Tasta soft

Afigare fereastra suprapusa cu ultimele elemente  [uzree

ELEMENTE

cautate. Utilizati tastele sageti pentru a seleta un | oz caur.
element cautat si confirmati cu tasta ENT.

Afisare fereastra suprapusa cu posibile elemente  [eerene

BLOC

cautate din blocul curent. Utilizati tastele sageti cuRENTE
pentru a seleta un element cautat si confirmati cu

tasta ENT.

Afigare fereastra suprapusa cu o selectie a celor ﬂ
NC

mai importante functii NC. Utilizati tastele sageti

pentru a seleta un element cautat si confirmati cu

tasta ENT.

Activare functie Cautare/Inlocuire. cauTaRe
iNLO;UIRE
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Optiuni de cautare Tasta soft

lor

o Definire directie de cautare. _m
E __RN Jos iN JOS
o Definiti sfarsitul cautarii: Cu TERMINAT, cautarea
(@] porneste de la inceputul blocului si continua pana | messars
2 cand ajunge inapoi la el.

o Incepere cautare noua.

m NouA

- :

2 Cautareal/lnlocuirea oricarui text

—

o Functia Cautare/inlocuire nu este posibila daca

n = ’

- un program este protejat

u programul este rulat de catre TNC in momentul

8 respectiv

L] Cand utilizati functia INLOCUIRE TOATE, aveti grija s& nu
8 nlocuiti Tn mod accidental un text pe care nu doriti sa il

o modificati. Odata inlocuit, textul respectiv nu poate fi

(&) nlocuit.

ﬂ: Daca este cazul, selectati blocul in care se afla cuvantul pe care
< doriti sa 1l gasiti.

Selectati functia de cautare: TNC suprapune fereastra
de cautare si afiseaza functiile de cautare disponibile
in randul de taste soft.

CAUTARE

cauTaRE Porniti functia de Inlocuire: TNC suprapune o fereastra
nLocuzRe pentru introducerea textului care va fi inserat.

Introduceti textul pe care doriti sa il cautati. Retineti ca
procesul de cautare tine cont de majuscule/
minuscule. Apoi, confirmati cu tasta ENT.

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

N [

Activati procesul de cautare: TNC afiseaza optiunile
de cautare disponibile Tn randul de taste soft
(consultati tabelul cu optiunile de cautare).

CONTIN.

cuvanT Daca este cazul, modificati optiunile de cautare.

INTREG

[oPR]

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

EXECUTARE

Pentru a Tnlocui textul si pentru a trece la urmatoarea
aparitie a acestuia, apasati tasta soft INLOCUIRE.
Pentru a nlocui toate aparitiile textului, apasati tasta
soft INLOCUIRE. Pentru a sari peste text si a trece la
urmatoarea aparitie a acestuia, apasati tasta soft
FARA INLOCUIRE.

Opriti functia Cautare.

EXECUTARE

v
1
El
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4.5 Graficele de programare
interactive

Generare/fara generare de grafice in timpul
programarii

Tn timp ce scrieti un program al piesei, puteti seta TNC sa genereze un
grafic 2-D al conturului programat.

Pentru a modifica suportul ecranului, astfel incat sa afiseze blocuri
de program in partea stanga si grafice in cea dreapta, apasati tasta
SPLIT SCREEN si tasta soft PGM + GRAFIC.

Setati tasta soft DESENARE AUTOMATA la PORNIT.
Tn timp ce introduceti liniile de program, TNC
genereaza fiecare contur de traseu pe care 1l
programati in fereastra grafic din jumatatea dreapta a
ecranului.

DESENARE
AUTOMATA

POR

Daca nu doriti sa generati grafice in timpul programarii, setati tasta soft
DESENARE AUTOMATA la OPRIT.

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

Generarea unui grafic pentru un program
existent
Utilizati tastele sageti pentru a selecta blocul pana la care doriti sa

generati graficul sau apasati GOTO si introduceti numarul blocului
dorit.

RESET
+
PORNIRE

Functii suplimentare:

Pentru a genera grafice, apasati tasta soft
RESETARE + PORNIE.

Programare si editare
nnnnn 15

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20
BLK FORM @.2 X+80 VY+80 2Z+0
TOOL CALL 5 Z 54008

L z+50 R@ FMAX M3

L X+0 ¥+@ R® FMAX

L z-5 Re FMAX

FPOL X+@ Y40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0

10 FCT DR- RE@
11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30
12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- RES CCV+2

[
!
|
I

o

/
\

i\
/ /=
// ,/J,
/

\

¢

N\
\
/

\

ez
0

Dy

DIAGNOSIS
Y

Info 1/

}

S

.

INCEPUT END PAGINA

PAGINA

CAUTARE

PORNIRE

PORNIRE RESET
UNIC

ko |
pomnze |

Functie Tasta soft
Generare grafic complet ReseT
PORNIRE

PORNIRE
]

Generare grafic interactiv in sensul blocurilor

Generare grafic complet sau completare dupa
RESETARE + PORNIRE

PORNIRE

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta soft
apare in timp ce TNC genereaza graficele
interactive

m

Redesenare grafice de programare, de exemplu,
daca liniile au fost sterse de intersectii
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4.5 Graficele de programare interactive

Afisarea numarului de bloc PORNIT/OPRIT

Schimbati randul de taste soft: consultati imaginea

Pentru a afisa numerele blocurilor: Setati tasta soft
R BL0 AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la AFISARE.

Pentru a nu afiga numerele blocurilor: Setati tasta soft
AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la OMITERE.

Stergerea graficului

GOLIRE
GRAFICE

Marirea sau micsorarea unui detaliu

Schimbati randul de taste soft: consultati imaginea

Stergere grafic: Apasati tasta soft GOLIRE GRAFIC.

Puteti selecta afigajul grafic selectand un detaliu cu cadrul suprapus.
Acum puteti marii sau micsora detaliul selectat.

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

Sunt disponibile urmatoarele functii:

Functie Tasta soft

Operare
manuala

Programare si editare

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM ©.1 2 X-80 v-80 2-20

BLK FORM ©.2 X+80 Y+80 Z+0

TOOL CALL 5 Z $4000

L 2Z+50 R® FMAX M3

L X+@ Y+@ R® FMAX

L z-5 R@ FMAX

FPOL X+@ v+

FL PR+22.5 PA+0 RL F750

© ® N O 0 s W N RO

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0

1@ FCT DR- RS0

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3 AN+e

Afigare si deplasare cadru. Apasati si mentineti
apasata tasta soft pentru a deplasa cadrul.

Micgorare cadru - apéasati si mentineti apasata
tasta soft pentru a micgora detaliul.

14 FC DR- RES CCV+0
Q 8 REDESEN. GOLIRE elazaiilis
OMITERE AUTOMATA
mirorr. || neeae GRAFICE T
Gl Programare si editare
nanuala
BEGIN PGM EMOSEFK MM o
BLK FORM ©.1 2 X-80 Vv-80 2-20 = 5]

BLK FORM @.2 X480 Y+80 2Z+0

TOOL CALL 5 Z 54000

°
1

2

3

4 L Zz+50 R@ FMAX M3
5 L X+2 Y+@ R® FMAX
6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+8 v+0

8 FL PR+22.5 PA+0 RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0
10 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y+55 LEN1E AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RES CCY+0

t 1 | =

DETALIT
FEREASTRA

Marire cadru - apasati si mentineti apasata tasta

soft pentru a marii detaliul.
—— Confirmati zona selectata cu tasta soft DETALII
FEREASTRA.

Cu tasta soft FEREASTRA PIESA BRUTA, puteti reveni la sectiunea
initiala.
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4.6 Graficele liniare 3-D (functie
FCL 2)

Functie

Utilizati graficele liniare 3-D pentru ca TNC sa afigseze traseul de
deplasare programat in trei dimensiuni. Este disponibila o functie
zoom puternica pentru recunoasterea rapida a detaliilor.

Ar trebui sa utilizati graficele liniare 3-D mai ales pentru verificarea
programelor create extern, Thainte de prelucrare, pentru a evita
aparitia de urme nedorite pe piesa de prelucrat. Astfel de urme pot
aparea cand punctele sunt emise incorect de catre post-procesor.

Pentru a identifica rapid locatia erorii, TNC afiseaza cu o culoare
diferita blocul activ de grafice liniare 3-D, in fereastra din partea stanga
(setare prestabilita:

Pentru a modifica suportul ecranului, astfel incat sa afigseze blocuri
de program in partea stanga si grafice liniare 3-D in cea dreapts,
apasati tasta SPLIT SCREEN si tasta soft PROGRAM + LINII 3-D.

HEIDENHAIN iTNC 530

Operare
nnnnnnn

Programare

si editare

31 CC X+80 V¥+10 ; RE UN

32 CP IPA-90 DR- F500

33 L X+15 F1000

34 CC X+15 V¥+15 ; LI UN

35 CP IPA-90 DR-

36 L v+80

37 CC X420 Vv+80 ; LI 0B

38 CP IPA-90 DR-

38 L X+75

40 CC X475 V475 ; RE 0B

41 CP IPA-90 DR-

4z L v+10

43 LBL

44 LBL 99

45 END PGM ZIEHSTEZ MM

&

30 H +60 U

A EE

@
g

DIAGNOSIS

Info 1/3

=

MARK. MARK THIS

END POINT ELEMENT
POR | OPR

[}
INFORM.

AFISARE
OMITERE

NR. BLOC

REDESEN.

GOLIRE
GRAFICE

DESENARE
AUTOMATA

POR

B
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Functiile graficelor liniare 3-D

Functie Tasta soft

Afisare si deplasare in sus a cadrului zoom.
Apasati si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul.

Afisare si deplasare in jos a cadrului zoom.
Apasati si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul.

D (functie FCL 2)

Apasati si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul.

3

Afisare si deplasare spre dreapta a cadrului zoom.
Apasati si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul.

1
Afisare si deplasare spre stanga a cadrului zoom. -

iniare

Marire cadru - apasati si mentineti apasata tasta
soft pentru a marii detaliul.

Micsorare cadru - apasati si mentineti apasata
tasta soft pentru a micgora detaliul.

Resetare marire de detaliu, astfel incat piesa de  [rerenstea
prelucrat sa fie afisatd asa cum a fost programata
cu BLK FORM.

4.6 Graficele |

Selectare detaliu izolat DETALIT

TRANSFER

Rotire piesa de prelucrat in sensul acelor de
ceasornic

Rotire piesa de prelucrat in sens opus acelor de
ceasornic

nclinare piesa de prelucrat spre spate

Inclinare pies& de prelucrat spre fata

Marirea pas cu pas a graficului. Daca vizualizarea
este marita, TNC afiseaza litera Z in partea de jos
a ferestrei pentru grafice.

Micsorarea pas cu pas a graficului. Daca
vizualizarea este micsorata, TNC afiseaza litera Z
in partea de jos a ferestrei pentru grafice.

Afisare piesa de prelucrat la marimea originala

Afisare piesa de prelucrat in ultima vizualizare -
activa

i 8 E00uEE -
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Functie Tasta soft

Afigare/ascundere puncte de sfarsit programate R
cu un punct pe linie PoR
Evidentiere sau nu a blocului NC selectat al HARK THIS
. ] ~ ~ - ELEMENT
graficelor liniare 3-D in fereastra stanga PoR
Afisare sau omitere numere bloc

OMITERE
NR. BLOC

Puteti utiliza de asemenea mouse-ul cu graficele liniare 3-D. Sunt
disponibile urmatoarele functii:

Pentru a roti modelul de "sarma" an 3 dimensiuni: Tineti apasat
butonul dreapta al mouse-ului si deplasati mouse-ul. TNC afiseaza
un sistem de coordonate care arata orientarea curenta activa a
piesei de prelucrat. Dupé ce eliberati butonul drept al mouse-ului,
TNC indreapta piesa de lucru conform orientarii definite.

Pentru a deplasa modelul "sarma" afigat: Tineti apasat butonul din
mijloc al mouse-ului sau butonul roata si deplasati mouse-ul. TNC
deplaseaza piesa de prelucrat in directia corespunzéatoare. Dupa ce
eliberati butonul din mijloc al mouse-ului, TNC indreapta piesa de
lucru conform orientarii definite.

Pentru a face zoom intr-o anumita zona cu ajutorul mouse-ului:
Desenati o zona dreptunghiulara tindnd butonul stang al mouse-ului
apasat. Dupa ce eliberati butonul stang al mouse-ului, TNC apropie
zona definita a piesei de prelucrat.

Pentru a apropia si departa rapid cu mouse-ul: Rotiti rotita mouse-
ului Tnainte si Thapoi.

4.6 Graficele liniare 3-D (functie FCL 2)

HEIDENHAIN iTNC 530 155 @



D (functie FCL 2)

3

iniare

4.6 Graficele |

Evidentierea blocurilor NC in grafice

E Schimbati randul de taste soft.
TR E Pentru a evidentia blocul NC selectat in fereastra din
Gen] pow stanga, in graficele liniare 3-D din fereastra din

dreapta, setati tasta soft MARCARE ACEST
ELEMENT CA OPRIT / PORNIT la PORNIT.

Pentru a nu evidentia blocul NC selectat Tn fereastra
din stanga, in graficele liniare 3-D din fereastra din
dreapta, setati tasta soft MARCARE ACEST
ELEMENT CA OPRIT / PORNIT la OPRIT.

Afigarea numarului de bloc PORNIT/OPRIT

E Schimbati randul de taste soft.
Pentru a afisa numerele blocurilor: Setati tasta soft
vETR AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la AFISARE.

Pentru a nu afiga numerele blocurilor: Setati tasta soft
AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la OMITERE.

Stergerea graficului

E Schimbati randul de taste soft.
Stergere grafic: Apasati tasta soft GOLIRE GRAFIC.
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4.7 Structurarea programelor

Definitie si aplicatii

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

Cu ajutorul blocurilor de structurare adecvate, puteti organiza
programe lungi si complexe intr-un mod clar si inteligibil.

Aceasta functie este deosebit de utila daca doriti s& modificati
programul ulterior. Blocurile de structurare pot fi inserate in orice punct
al programului piesei. Pot de asemenea sa fie afisate intr-o fereastra
separata si editate sau completate, in functie de caz.

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

Afigarea ferestrei de structura a programului/
Schimbarea ferestrei active

Pentru a afisa fereastra de structura a programului,
selectati afigajul de ecran PGM+SECTS.

SECTIUNI
+
PROGRAM

Pentru a schimba fereastra activa, apasati tasta soft
“Modificare fereastra”.

Inserarea unui bloc de structurare in fereastra
program (din stanga)

Selectati blocul dupa care doriti sa inserati blocul de structurare.

INSERARE
SECTIUNE

Apésati tasta soft INSERARE STRUCTURA sau tasta
* de pe tastatura ASCII.

Introduceti textul de structurare cu tastatura alfabetica.

Daca este cazul, modificati adancimea structurii cu
tasta soft.

Selectarea blocurilor in fereastra de structura a
programului

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

Programare

si editare

BEGIN PGM 168 MM

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-40

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL CALL 1 Z S4500

L 2z+100 RO FMAX

TOOL CALL 1 Z 54500

L Zz+100 Re FMAX

© ® v @ 0N @ N RS

10 L X-50 Y+50 RO FMAX

11 CYCL DEF 7.@ DATUM SHIFT

12 CYCL DEF 7.1 X-0.25

13 CYCL DEF 7.2 v+2.35

14 L X+22.5 Y+35 RO FMAX M3

¥ - Machine hole pattern ID 2794 >

CYCL DEF 262 THREAD MILLING 0335 >

CYCL DEF 203 UNIVERSAL DRILLING >

BEGIN PGM 1GB MM
- Machine hole pattern ID 27943KL1
- Parameter definition
- Mill pocket

- Rough out

- Finishing
- Drill hole pattern

- Center drill

- Pecking

- Tapping
END PGEM 1GB MM

NCEPUT END PAGINA

PAGINA
CAUTARE

4.7 Structurarea programelor

" @



4.8 Adaugarea de comentar

4.8 Adaugarea de comentarii

Functie

Puteti adauga comentarii in orice bloc doriti din programul piesei,

pentru a explica pasii programului sau pentru a realiza note generale.

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

(5

Exista trei metode de adaugare a comentariilor:

Introducerea comentariilor in timpul programarii

Introduceti datele pentru un bloc de program, apoi apasati tasta
punct si virgula (;) de pe tastatura alfabetica — TNC afiseaza
dialogul instantaneu Comentariu ?

Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END.

Inserarea comentariilor dupa introducerea
programului

Selectati blocul in care doriti s& addugati un comentariu.

Selectati ultimul cuvant din bloc cu ajutorul tastei directionale
dreapta: La sfarsitul blocului va aparea un caracter ";" si TNC va
afisa o caseta de intrare COMENTARIU ?

Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END.

Introducerea unui comentariu intr-un bloc
separat

Selectati blocul dupa care doriti sa inserati comentariul.

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

Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END.
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manual.

Programare si editare
Comentariu?

=

=

!

gl

Ll |

8 FL PR+22.5 PR+0 RL F750

8 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@8 CCY+@

18 FCT DR- REO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+90

*12 I

12 FSELECTZ2

13 FL LEN23 AN+O

14 FC DR- R65 CCY+®

15 FSELECTZ2

16 FCT DR+ R30

1?7 FCT Y+@ DR- R5 CCX+7@8 CCY+@

18 FSELECT1

18 FCT DR- R5 CCX+7@ CCY+0

20 FCT DR+ R3O0

21 FCT Y-55 DR- R65 CCX-18 CCY+@

e | 2oy | cwaw | cwew ‘
<= = :

=

DIAGNOSIS

Info 1/

&

=

iy



Functiile pentru editarea unui comentariu

-

S

Functie Tasta soft -
Salt la inceputul comentariului. R Q
= £

O

Salt la sfarsitul comentariului. e O
= ®

- A , : ©

Salt la inceputul unui cuvant. Cuvintele trebuie HureRE ©
separate de un spatiu. = Py
—

Salt la sfarsitul unui cuvant. Cuvintele trebuie rureRe ©
separate de un spatiu. = o))
=

Comutare intre modul Inserare si modul (T
Suprascriere. SUPRASCR. 2
o

<
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lor text

isiere

4.9 Crearea f

4.9 Crearea figierelor text

Functie

Puteti utiliza editorul text al TNC pentru a scrie si edita texte. Aplicatii
tipice:

Tnregistrarea rezultatelor testelor

Documentarea procedurilor de lucru

Creare colectie formule

Fisierele text au extensia -.A (de la ASCII) Daca doriti sa editati alt tip
de figiere, trebuie sa le transformati in prealabil in figiere tip .A.

Deschiderea si iesirea din figierele text

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

Pentru a afiga fisiere de tip .A, apasati tastele soft SELECTARE TIP
si apoi AFISARE .A.

Selectati un figier si deschideti-I cu tasta soft SELECTARE sau cu
tasta ENT sau creati un figier nou introducand noul nume de figier si
confirmand intrarea cu tasta ENT.

Pentru a iesi din editorul de text, apelati gestionarul de figiere si
selectati un figier de alt tip, de exemplu un program al piesei.

Miscari cursor Tasta soft

Operare
manuala

Programare si editare

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 ¥-90 Z-40
2 BLK FORM ©.2 X+30 Y+30 Z+@
3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z $1400
5 L z-20 R@ F MAX

6 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+@ ¥+80 RL F250

9 FPOL X+@ Yv+@

1@ FC DR- R80 CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R755

12 FCT DR+ R8@ CCX+E9,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R12 PDX+@ PDV+d D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R70 CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?7,5

=

Ll s

gl

)

DIAGNOSIS

H
5
S
S
©

n
v.l

MUTARE
CUVANT

MUTARE
CUVANT

PAGINA PAGINA

[INSERARE |

SUPRASCR.

NCEPUT

CAUTARE

Deplasare spre dreapta cu un cuvant HureRe

=

Deplasare spre stanga cu un cuvant

MUTARE
CUVANT

Deplasare la pagina urmatoare

PAGINA

Deplasare la pagina anterioara

Deplasare la inceputul figierului

Deplasare la sfargitul figierului

=
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Functii de editare Tasta

Incepere linie noua
RET

Stergere caracter din stanga cursorului F

Inserare spatiu liber

Comutare intre caractere majuscule si minuscule .
SHIFT]| ISPACE|

Editarea textelor

Prima linie a editorului de text este un titlu informativ, care afiseaza
numele fisierului si locatia si modul de scriere al cursorului:

Fisier: Numele figierului text

Linie: Linia in care se afla cursorul in momentul de fata

Coloana: Coloana in care se afla cursorul in momentul de
fata

INSERARE: Inserati textul nou Tmpingandu-| pe cel vechi in

partea dreapta

SUPRASCRIERE: Scrieti peste textul existent, stergandu-I prin
nlocuirea cu textul nou.

Textul este inserat sau suprascris in locatia cursorului. Puteti deplasa
cursorul in orice pozitie doriti din figierul text apasand testele sageti.

Linia in care se afla cursorul in momentul de fata apare intr-o culoare
diferita. O linie poate avea pana la 77 de caractere. Pentru a incepe o
linie noud, apasati tasta RET sau ENT.
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lor text

isiere

4.9 Crearea f

Stergerea si inserarea caracterelor, cuvintelor si
liniilor
Cu editorul de text, puteti sterge cuvinte si chiar linii si le puteti insera
in locatia dorita din text.

Deplasati cursorul pe cuvantul sau linia pe care doriti sa le stergeti

si sa le inserati intr-un alt loc din text.

Apasati tasta soft STERGERE CUVANT sau STERGERE LINIE:
Textul este plasat in memoria tampon.

Deplasati cursorul in locul in care doriti sa introduceti textul si
apasati tasta soft RESTAURARE LINIE/CUVANT.

Functie Tasta soft
Stergere si stocare temporara a unei linii [—
LINIE
Stergere si stocare temporara a unui cuvant [
CUVANT
Stergere si stocare temporara a unui caracter [—
CARACTER
Inserare linie sau cuvant stocat temporar INSERARE

LINIE/
CUVANT

162 4 Notiunile fundamentale ale NC, Gestionareafisierelor, Ajutoare de programare, Gestionarea elementelor liber definibile @



Editarea blocurilor text

Puteti copia si sterge blocuri text de orice dimensiune si puteti sa le pe— R R
inserati in locatii diferite. Inainte de a efectua oricare dintre aceste e
functii de editare, trebuie sa selectati in prealabil blocul text dorit:
@ BEGIN PGM 3516 MM
Pentru a selecta blocul text, deplasati cursorul la primul caracter al 2 ook romn ooz xsos vees zem
. e v Al . 2 ToOL DEF 5@
textului pe care doriti sa il selectati. 4 TooL caLL 1 2 stace
- . 8 L z-20 Re F MAX
Apasati tasta soft SELECTARE BLOC. 8 Lo veton mo £ mx
BLOC 8 L X+@ Y+80 RL F250
Deplasati cursorul la ultimul caracter al textului pe care 8 e e xe0 covso
doriti sa 1l selectati. Puteti selecta linii intregi TR RS vee.a0n covomn
deplasand cursorul in sus sau in jos cu tastele sageti 1 TSELEOT 2 e vovso 20
- testul selectat este afigat cu o culoare diferita. I TN 2 isor conan DIﬁgmm
Dupa ce ati selectat blocul text dorit, puteti edita textul cu urmatoarele 12 FOT DR- RS0 Goxed Covi0 Into 173
taste soft: 20 FCT DR- R7,5
Functie Tasta soft s s e =

Stergere si stocare temporara a textului selectat
BLOC

Stocare temporara a blocului marcat fara stergere
(copiere) aLoe

Daca doriti, puteti insera blocul stocat temporar intr-o alta locatie:

Deplasati cursorul la locatia in care doriti sa inserati blocul text stocat

temporar.
Apasati tasta soft INSERARE BLOC pentru a insera
ELED blocul text.

Puteti insera blocuri text stocate temporar de cate ori doriti.

Pentru a transfera textul selectat intr-un fisier diferit,
Selectati blocul text conform indicatiilor anterioare.

Apésati tasta soft ADAUGARE LA FISIER. TNC

17 PICEER afiseaza dialogul instantaneu Fisier destinatie =

Introduceti calea si numele fisierului destinatie. TNC
adauga fisierul selectat la sfarsitul figierului specificat.
Daca nu este gasit niciun figier destinatie cu numele
specificat, TNC creeaza un figier nou cu textul
selectat.

Pentru a insera un alt figier in locatia cursorului,
Deplasati cursorul la locatia din text in care doriti sa inserati fisierul

nou.
Apasati tasta soft CITIRE FISIER. TNC afiseaza
R dialogul instantaneu Nume fisier =

Introduceti calea si numele figierului pe care doriti sa il
inserati.
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lor text

isiere

4.9 Crearea f

Cautarea sectiunilor de text

Cu editorul de text, puteti cauta cuvinte sau siruri de caractere dintr-un
text. Sunt disponibile doua functii:

Cautarea textului curent
Functia de cautare este utilizata pentru cautarea urmatoarei aparitii a
cuvantului pe care se afla cursorul in momentul respectiv:
Deplasati cursorul pe cuvantul dorit.
Pentru a selecta functia de cautare, apasati tasta soft CAUTARE.
Apésati tasta soft CAUTARE CUVANT CURENT.
Pentru a parasi functia de cautare, apasati tasta soft SFARSIT.

Cautarea oricarui text

Pentru a selecta functia de cautare, apasati tasta soft CAUTARE.
TNC afigseaza dialogul instantaneu Ciutare text:

Introduceti textul pe care doriti sa il cautati.
Pentru a cauta textul, apasati tasta soft EXECUTARE.
Pentru a parasi functia de cautare, apasati tasta soft SFARSIT.

iﬁif Programare si
s :
Eiiimicll tebit

editare

B BEGIN PGM 3518 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 ¥-90 Z-40
2 BLK FORM 8.2 X+30 Y+30 Z+@
3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z $1400
5 L 2z-20 R® F MAX

6 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L 2z-20 R® F MAX

8 L X+@ ¥+80 RL F250

9 FPOL X+0 Yv+@

1@ FC DR- RS0 CCX+@ CCY+0

11 FCT DR- R755

12 FCT DR+ RS2 CCX+E9,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+d D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R70@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+d

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

=

gl

"

CAUTARE
CUVANT
scuLa

LIT. MART
LIT. MIcT
[oPR] Por

EXECUTARE

ﬁ:’
=

DIAGNOSIS

o

H

5

2 =1
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H
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W
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4.10 Calculatorul de buzunar

integrat

Utilizarea

TNC contine un calculator de buzunar integrat cu functiile matematice

de baza.

Utilizati tasta CALC pentru a afisa si ascunde calculatorul on-line de

buzunar.

Calculatorul este operat prin comenzi scurte, din tastatura
alfabeticd. Comenzile sunt afisate cu o culoare speciala in fereastra

calculatorului.

Functie matematica

Comanda (tasta)

Operare Programare si editare

manuala

Coordonate?

DUl WN -

BLK FORM ©.1 2 X+0O Y+0 2-40
BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 2Z+©
TOOL CALL 1 Z S5080

L 2+1808 R® FMAX

L BN Y+30 R8 FMAX M3
END PGM NEU MM

O

Ltk
(=SS
L I e oo

RELE
el E
RELE
I* || |o]

22
Demos
g

DIAGNOSIS

Info 1/3

}

i

Adunare +
Scadere -
Tnmultire *
Tmpartire

Sinus

Cosinus C
Tangenta

Arc sinus AS
Arc cosin AC
Arctangenta AT
Puteri A
Radacina patrata Q
Inversiune /
Calcul cu paranteze ()
pi (3.14159265359) P

Afisare rezultat

Pentru a transfera in program valoarea calculata,
Selectati cuvantul in care doriti sa transferati valoarea, utilizand

tastele sageti.

Suprapuneti calculatorul on-line utilizand tasta CALC si efectuati

calculul dorit.

Apasati tasta soft CALC pentru ca TNC sa transfere valoare in
caseta activa de intrare si sa inchida calculatorul.
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4.11 Asistenta imediata pentru
mesajele NC de eroare

Afigarea mesajelor de eroare

TNC genereaza automat mesaje de eroare cand detecteaza probleme
precum

Intrare incorecta de date

Erori logice in program

Elemente de contur imposibil de prelucrat

Utilizarea incorecta a sistemului palpator
Un mesaj de eroare, care contine numarul unui bloc de program, este
determinat de o eroare aparuta in blocul indicat sau in cel precedent.

Mesajele de eroare ale TNC pot fi anulate cu tasta CE, dupa ce a fost
eliminata cauza erorii.

Daca aveti nevoie de informatii suplimentare referitoare la un anumit
mesaj de eroare, apasati tasta HELP. Va aparea o fereastra in care
este explicata cauza erorii gi n care sunt oferite sugestii pentru
corectarea acesteia.

diata pentru mesajele NC de eroare

Afigsare ASISTENTA
o - 3 , ,
E TNC afigeaza automat textul HELP dacé un mesaj de eroare clipeste.  [oerare Tilee PreERen TNE neEeRhRS oeE e
— TNC trebuie repornit dupa aparitia mesajelor de eroare care clipesc. o rezolvarea conturului
© Pentru a reporni TNC, apasati si mentineti apasata timp de doua o ror pEE— : " g
<=~  secunde tasta END. = e D o e e _—
c =R
Q Pentru a afisa sistemul de asistenta, apasati tasta 2T [ BIS5 S aemaasaraa numat 5 scures sau 2 axet = 5
-t HELY HELP 1o ::ﬁszua.%:eszﬁ?a:m:?;:“;c GRS Gt 2
w - 15 END és arsit de . —
2°Rezoluati conturul FK compl L |
i) Cititi explicatiile referitoare la cauza erorii si orice ol A Gt RS e o s meeiotio v Y
< sugestii cu solutii posibile. S-ar putea ca TNC sa / B
afiseze informatii suplimentare, care pot fi utile / e
= personalului calificat HEIDENHAIN in timpul oragosts
- depanérii. Inchideti fereastra asistenta cu tasta CE, £
< anuland astfel mesajul de eroare.
Eliminati cauza erorii, conform indicatiilor din fereastra
. - NCEPUT END PAGINA PAGINA PORNIRE RESET
Asistenta. T .i. t ‘ CAUTARE PORNIRE unzC +
’ PORNIRE
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4.12 Lista tuturor mesajelor de
eroare curente

Functie

Cu aceasta functie puteti afisa o fereastra pop-up in care TNC arata
toate mesajele de eroare curente. TNC afigseaza atat erorile de la NC
cat si pe cele de la producatorul masinii.

Afigarea listei de erori

Puteti apela lista imediat ce apare cel putin un mesaj de eroare:
a Pentru a afiga lista, apasati tasta ERR.

Puteti selecta unul dintre mesajele de eroare curente
cu tastele sageti.

Cu tasta CE sau cu tasta DEL puteti sterge mesajul de
eroare din fereastra pop-up selectata in momentul
respectiv. Cand stergeti ultimul mesaj de eroare,
fereastra pop-up se inchide.

Pentru a inchide fereastra pop-up, apasati tasta ERR
din nou. Mesajele de eroare curente sunt pastrate.

@ in paralel cu lista de erori puteti vizualiza intr-o fereastra
separata textul de asistenta corespunzator. Apasati tasta
AJUTOR

HEIDENHAIN iTNC 530
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a conturulu

HF
Blocul L cu deplasarea numai & sculei sau a axei

ti'Inceput o secuenta FK pentru un contur inchis cu
cLSD+ RO e e i ) BT el e B

ezolyati Conturul FK compl.

See e caeethie Fe ey, ichaierio

inibtansira o o130

SAVE
SERVICE
FILES

167

4.12 Lista tuturor mesajelor de eroare curente



4.12 Lista tuturor mesajelor de eroare curente

Continutul ferestrei

Coloana Semnificatie

Numir Numar eroare (-1: niciun numar de eroare
definit), lansat de catre HEIDENHAIN sau de
catre producatorul masinii

Clasa Clasa eroare Defineste modul de procesare a
erorii de catre TNC

ERROR

Rularea programului este intreruptéa de catre
TNC (OPRIRE INTERNA)

FEED HOLD

Viteza de avans este stearsa

PGM HOLD

Rularea programului este intrerupta
(simbolul control activ clipeste)

PGM ABORT

Rularea programului este intrerupta
(OPRIRE INTERNA)

EMERG. STOP 5

OPRIRE DE URGENTA este activata
RESETARE

TNC reporneste sistemul

WARNING

Mesaj de avertizare, rularea programului
este reluata

INFO

Mesaj de informare, rularea programului
este reluata

Grup Grup. Specifica sectiunea software-ului
sistemului de operare din care a fost generat
mesajul de eroare:

OPERARE
PROGRAMARE
PLC

GENERAL

Mesaj de eroare Textul de eroare respectiv afigat de catre TNC
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Apelarea sistemului de asistenta TNCguide

Puteti apela sistemul de asistenta al TNC prin intermediul tastelor soft.
Sistemul de asistenta afigeaza imediat aceeasi explicatie a erorii ca
cea primita Tn urma apasarii tastei soft ASISTENTA.

Daca producatorul masinii furnizeaza de asemenea un

% sistem de asistenta, TNC afigseaza o tasta soft
suplimentara PRODUCATOR MASINA, pentru a putea
apela acest sistem separat de asistenta. Acolo veti gasi
informatii suplimentare, mai detaliate, referitoare la
mesajul de eroare respectiv.

Apelati la linia de asistenta pentru mesajele de eroare
& HEIDENHAIN.
MRGHINE Apelati la linia de asistenta pentru mesajele de eroare
'® HEIDENHAIN, dacé este disponibila.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.12 Lista tuturor mesajelor de eroare curente

Generare figiere service

Puteti folosi aceasta funtie pentru a salva toate fisierele necesare
pentru service intr-un figier ZIP. Informatiile necesare din NC si PLC
vor fi salvate de catre TNC in fisierul
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. TNC alege automat numele
fisierului. Sirul de caractere <xxxxxxxx> arata in mod clar timpul din
sistem.

Urmatoarele posibilitati sunt disponibile pentru generarea unui figier
service:

Prin apasarea tastei soft SALVARE FISIERE SERVICE dupa ce ati
apasat tasta ERR.
Exterm, prin softul TNCremoNT.

Daca softul NC se inchide Tn urma unei erori grave, TNC va genera
n mod automat un figier de service.

Tn plus, producatorul masinii poate face ca mesajele PLC de eroare
sa genereze automat fisiere service.
Urmatoarele date (si alte informatii) sunt salvate in figierul service:

Jurnal
Jurnal PLC

Fisierele selectate (*.H/*.I/*.T/*.TCH/*.D) din toate modurile de
operare

Fisierele *.SYS
Parametri masina

Informatiile si fisierele jurnal ale sistemului de operare (pot fi activate
partial cu MP7691)

Continutul memoriei PLC
Macrouri NC definite in PLC:\NCMACRO.SYS
Informatii despre hardware

Tn plus, departamentul de service v& poate ajuta sa salvati fisierul de
control TNC:\service\userfiles.sys in format ASCIl Atunci TNC-ul va
include datele definite acolo in fisierul ZIP.
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4.13 Sistemul de asistenta care tine
cont de context TNCguide
(functia FCL 3)

Functie

e

Sistemul de asistenta care tine cont de context TNCguide include
documentatia pentru utilizator in format HTML. TNCguide este apelat
cu tasta HELP si TNC afiseaza de multe ori informatiile specifice
conditiei din care a fost apelata asistenta (apel care tine cont de
context).

Sistemul de asistenta TNCguide este disponibil numai
daca hardware-ul dispozitivului de control are cel putin
256 MB RAM, iar functia FCL 3 este activa.

Documentatia in limbile engleza si germana este livrata automat cu
fiecare nivel al software-ului NC. HEIDENHAIN furnizeaza celelalte
limbi conversationale prin descarcari gratuite, imediat ce traducerile
respective devin disponibile (consultati “Descarcarea figierelor curente

de asistentd,” la pagina 176).
@ TNC incearca intotdeauna sa porneasca sistemul
TNCguide in limba selectata ca limba conversationala pe
TNC. Daca figierele cu aceasta limba nu sunt inca
disponibile pe TNC, acesta deschide automat versiunea
in limba engleza.

Tn momentul de fatd, pe TNCguide sunt disponibile urmatoarele
documentatii pentru utilizator:

Manualul utilizatorului pentru programare conversationala
(BHBKIartext.chm)

Manualul utilizatorului pentru ciclurile palpatorului
(BHBtchprobe.chm)

Manualul utilizatorului pentru smarT.NC (BHBSmart.chm) (acelasi
format ca “Pilot”)

Lista tuturor mesajelor de eroare (errors.chm)

Tn plus, este disponibil fisierul "carte” main.chm, in care se afl&
continutul tuturor fisierelor .chm existente.

Ca optiune, producatorul masinii poate ingloba
% documentatii specifice maginii in TNCguide. Aceste

documente apar ca o carte separata in figsierul main.chm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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@® — Lucrul cu TNCguide
T M

'5 =d Apelarea TNCguide
OO Existad mai multe modalitati de a porni sistemul TNCguide:

OLw

-9. Faceti clic pe simbolul asistenta din partea din dreapta jos a

"6 ecranului, apoi faceti clic pe tastele soft corespunzatoare.

= Utilizati gestionarul de figiere pentru a deschide un fisier asistenta
= (fisier .chm). TNC poate deschide orice figier .chm, chiar daca
"':, acesta nu este salvat pe hard disk-ul TNC.

I% Daca exista unul sau mai multe mesaje de eroare, TNC
afigseaza asistenta asociata mesajelor respective. Pentru
a porni sistemul TNCguide, trebuie sa confirmati in
prealabil mesajele de eroare..

Cand sistemul de asistenta este apelat pe statia de
programare sau pe versiunea cu doua procesoare, TNC
porneste browser-ul definit intern (in mod normal Internet
Explorer) si pe versiunea cu un singur procesor, browser-
ul adaptat de HEIDENHAIN.

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

Selectati randul de taste soft ce contine tasta soft dorita.

Faceti clic cu mouse-ul pe simbolul asistenta pe care TNC il afigseaza
deasupra randului de taste soft: Cursorul mouse-ului se transforma
intr-un semn de intrebare.

Deplasati semnul de intrebare pe tasta soft pentru care doriti o
explicatie si faceti clic: TNC deschide TNCguide Daca nicio parte
anume a asistentei nu este asignata tastei soft selectate, TNC
deschide fisierul carte main.chm, in care puteti utiliza functia de
cautare sau pe cea de navigare pentru a gasi manual explicatia
dorita.

4.13 Sistemul de asistenta care tine cont de context TN

Apasati tasta HELP, daca TNC nu afiseaza deja un mesaj de eroare.

[Eontents]| tndex | Find|
~ Welcome [=]
» User0s Manual HEIDENH
» Pilot smarT.NC
¥ Touch Probe Cycles
» Basics
» Introduction
© Touch Probe Cvcles
* Introduction
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Writing the meast ||
b calibrating a Touc |[f

> Compensating Worke
b Setting the Datum
v Measuring Workpiec
v Using the Touch Pr
v Touch Probe Cycles
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© Overview Touch Probe
» NC Error Messages
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Navigarea in TNCguide

Cel mai usor este s utilizati mouse-ul pentru a naviga in TNCguide. In
partea stanga a ecranului apare un cuprins. Daca faceti clic pe
triunghiul indreptat spre dreapta, deschideti sectiunile subordonate, iar
daca faceti clic pe intrarea respectiva, deschideti paginile individuale.
Este utilizat la fel ca Windows Explorer.

Pozitiile textelor legate (referinte indirecte) sunt afisate subliniat si
colorate in albastru. Daca faceti clic pe legatura, deschideti pagina
asociata acesteia.

Puteti de asemenea sa operati TNCguide cu ajutorul tastelor i a
tastelor soft. Tabelul urmétor contine o prezentare generala a functiilor
tastelor respective.

@ Functiile tastelor descrise mai jos sunt disponibile numai
pe versiunea cu un singur procesor a TNC.

Functie Tasta soft

Daca cuprinsul din partea stdnga este activ:
Selectare intrare de deasupra sau de sub

acesta

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:

Deplasare pagina in jos sau in sus daca textele
sau graficele nu sunt afigate in intregime.

Daca cuprinsul din partea stdnga este activ: .
Deschidere ramura cuprins. Daca ramura este
la sfarsit, salt in fereastra din partea dreapta

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:
Nicio functie

Daca cuprinsul din partea sténga este activ:
Inchidere ramura cuprins.

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:
Nicio functie

Daca cuprinsul din partea stanga este activ:
Utilizare tasta cursor pentru afisarea paginii
selectate

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:

Daca cursorul se afla pe o legatura, salt la
pagina legata

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q— Functie Tasta soft

T M
= Daca cuprinsul din partea stanga este activ:
g.’d Comutare fila intre afisarea cuprinsului, afisarea
OLL indexului de subiecte si functia Cautare text
integral si mutarea in jumatatea din dreapta a
4+ ecranului.
brl Daca fereastra text din partea dreapta este
o activa:
(e by . . A
S Salt inapoi la fereastra din stanga
et
S’

Daca cuprinsul din partea stanga este activ:
Selectare intrare de deasupra sau de sub
acesta

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:
Salt la legatura urmatoare

o
o

Selectare ultima pagina afisata

Urmatoarele pagini daca ati utilizat functia
"selectare ultima pagina afisata"

Deplasare in sus cu o pagina

Deplasare in jos cu o pagina

o
o
2
£
D
2
]

Afisare sau ascundere cuprins DIRECTORY

Comutare intre afisaj ecran intreg si afisaj redus.
Cu afigajul redus puteti vizualiza o parte din restul
ferestrei TNC.

Focalizarea este indreptata spre interior, catre P
aplicatia TNC, astfel incat sa puteti opera ourt

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

Inchidere TNCguide

4.13 Sistemul de asistenta care tine cont de context TN
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Indexul de subiecte
Subiectele cele mai importante din manual sunt descrise in indexul de

TNCouide e

. . . . A ' conkenks [Endex]| Find |
subiecte (fila Index ). Le puteti selecta direct cu ajutorul mouse-ului sau oo
~ 3-D compensation =
cu tastele cursor. oo =
Partea din stanga este activa. rr e ] S
Tool orientation
Selectati fila Index. st e
Activati campul de intrare Cuvant cheie. ranaming soce nanon i
Introduceti cuvantul pentru subiectul dorit si TNC serial ol oo lcanhun
sincronizeaza indexul si creeaza o lista in care puteti fdains someens
gasi cu mai multa usurinta subiectul sau o e
Animation, PLANE funct
Utilizati tasta sageata pentru a evidentia cuvantul e e e || - -
. . ASCII files H
cheie dorit ratonatic cuttins doto || suvos e st e
K1 [ O = & | |
e . . we BACK FORWARD PAGE PAGE DIRECTORY WINDOW
Utilizati tasta ENT pentru a apela informatiile pe i 1 ‘ i g et | e

referitoare la cuvantul cheie selectat
Cautarea textului integral
In fila Cautare puteti cauta un cuvant anume in intregul TNCguide.
Partea din stanga este activa.
Selectati fila Cautare.
Activati cGmpul de intrare Cautare.

Introduceti cuvantul dorit si confirmati cu tasta ENT:
TNC afigseaza toate sursele ce contin cuvantul dorit.

Utilizati tasta sageata pentru a evidentia sursa dorita

Apasati tasta ENT pentru a va deplasa la sursa
selectata

@ Cautarea textului integral functioneaza numai pentru
cuvinte individuale.

Daca activati functia Cautare numai in titluri (cu mouse-ul
sau utilizand cursorul i tasta spatiu), TNC cautad numai in
titluri si ignora corpul textului.
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Q :"; Descarcarea figierelor curente de asistenta

'5 - Vetigasifisierele de asistenta pentru software-ul TNC pe pagina Web

O)() acompaniei HEIDENHAIN www.heidenhain.de, in:
ervices and Documentation
OLW | seni dD tati
E Software
©  iITNC 530 help system
= Numarul software-ului NC al dispozitivului dvs. TNC, de exemplu
E 34049x-04
N— Selectati limba dorita, de exemplu Engleza: Veti vedea un fisier ZIP

cu figierele de asistenta corespunzatoare
Descarcati fisierul ZIP si extrageti continutul din acesta

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

@ Daca doriti sa utilizati TNCremoNT pentru a transfera
figsierele CHM pe TNC, atunci, in elementul de meniu
Suplimentar>Configurare>Mod> Transfer in format binar,
trebuie sa introduceti extensia .CHM.

4.13 Sistemul de asistenta care tine cont de context TN

Limba Director TNC
Germana TNC:\tncguide\de
" Engleza TNC:\tncguide\en
Ceha TNC:\tncguide\cs
Franceza TNC:\tncguide\fr
Italiana TNC:\tncguide\it
Spaniola TNC:\tncguide\es
Portugheza TNC:\tncguide\pt
Suedeza TNC:\tncguide\sv
Daneza TNC:\tncguide\da
Finlandeza TNC:\tncguide\fi
Olandeza TNC:\tncguide\nl
Polona TNC:\tncguide\pl
Maghiara TNC:\tncguide\hu
Rusa TNC:\tncguide\ru

Chineza (simplificata)

TNC:\tncguide\zh

Chineza (traditionala)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Limba

Director TNC

Slovena (optiune de software)

TNC:\tncguide\sl

Norvegiana

TNC:\tncguide\no

Slovaca

TNC:\tncguide\sk

Letona

TNC:\tncguide\lv

Coreeana

TNC:\tncguide\kr

Estoniana

TNC:\tncguide\et

Turca

TNC:\tncguide\tr

Romana

TNC:\tncguide\ro
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4.14 Gestionarea elementelor liber def

4.14 Gestionarea elementelor liber
definibile

Functie

Gestionarea tabelului liber definibil este o functie

% dependenta de magina. Intervalul standard de functionare
va fi descris mai jos. Consultati manualul maginii pentru
mai multe informatii.

Tabelul liber definibil apeleaza programele piesei care sunt necesare
pentru diferitele elemente liber definibile si activeaza modificarile
decalarii de origine sau tabelele de decalari de origine.

Puteti utiliza de asemenea tabelele liber definibile pentru a rula in
ordine mai multe programe care au puncte de referinta diferite.

Tabelele liber definibile contin urmatoarele informatii:

PAL/PGM (intrare obligatorie):
Identificare pentru element liber definibil sau program NC (selectati
cu ENT sau NO ENT)

NUME (intrare obligatorie):

Nume element liber-definibil sau nume program. Producatorul
masinii determina numele elementului liber definibil (consultati
manualul masinii). Numele programului trebuie stocat in acelasi
director cu tabelul liber definibil. In caz contrar trebuie sa introduceti
numele complet al caii pentru program.

PRESETARE (intrare optionala):

Numarul presetat din tabelul de presetari. Numarul presetat definit
aici este interpretat de catre TNC, fie ca o coloana decalare de
origine liber definibila PAL din PAL/PGM), fie ca o linie decalare de
origine a piesei de prelucrat (intrare PGM din PAL/PGM).

DECALARE ORIGINE (intrare optionala):

Numele tabelului decalare origine. Tabelul de decalari de origine
trebuie stocat in acelasi director cu tabelul liber definibil. In caz
contrar trebuie sa introduceti numele complet al caii pentru tabelul
de decalari de origine. Decalarile de origine din tabelul de decalari
de origine pot fi activate in programul NC cu ciclul 7 DEPLASARE
DECALARE DE ORIGINE.
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X, Y, Z (intrare optionala, sunt posibile si alte axe):

Pentru numele liber definibile, coordonatele programate sunt
raportate la decalarea de origine a masinii. Pentru programele NC,
coordonatele programate sunt raportate la decalarea de origine liber
definibila. Aceste intrari suprascriu ultima decalare de origine setata
in modul de operare Manual. Cu functia auxiliara M104 puteti
reactiva ultima decalare de origine setata. Cu tasta captare pozitie
efectiva, TNC deschide o fereastra care va ofera posibilitatea de a
seta TNC astfel incat sa introduca diferite puncte ca decalari de
origine (consultati tabelul de mai jos):

Pozitie

Semnificatie

Valori efective

Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
in raport cu sistemul de coordonate activ.

Valori de
referinta

Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
in raport cu decalarea de origine a masginii.

Valori masurate
ACTL

Introduceti coordonatele, in raport cu sistemul de
coordonate activ, ale ultimei decalari de origine
palpate in modul de operare Manual.

Valori masurate
REF

Introduceti coordonatele, Tn raport cu decalarea
de origine a masinii, ale ultimei decalari de origine
palpate in modul de operare Manual.

Cu tastele sageti si cu ENT, selectati pozitia pe care doriti sa o
confirmati. Apoi apasati tasta soft TOATE VALORILE pentru ca TNC
sa salveze coordonatele respective ale tuturor axelor active din tabelul
liber definibil. Cu tasta soft VALOARE ACTUALA, TNC salveaza
coordonatele axei pe care se afla cursorul luminos din tabelul liber

definibil.

@ Daca nu ati definit un element liber definibil inainte de un
program NC, coordonatele programate sunt raportate la
decalarea de origine a masinii. Daca nu definiti o intrare,

ramane activa decalarea de origine care a fost setata

manual.

Functie de editare

Selectare inceput tabel incEPUT

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara in tabel

Selectare pagina urmatoare in tabel

Inserare ca ultima linie din tabel INSERARE

=
-2 | | |2

(V14

(7]

o

-

LINIE

HEIDENHAIN iTNC 530

ile

ini

4.14 Gestionarea elementelor liber def

" @



ile

ini

4.14 Gestionarea elementelor liber def

Functie de editare Tasta soft
Stergere ultima linie din tabel J—

LINIE
Deplasare la inceputul liniei urmatoare R

LINIE
Adaugare numar introdus de linii, la sfarsitul
tabelului N LINTT

Copiere camp evidentiat (al 2-lea rénd de taste
soft) carp

Inserare camp copiat (al 2-lea rand de taste soft)

Selectarea unui tabel liber definibil

Pentru a selecta gestionarul de figiere in modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT

Pentru a afiga toate figierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati un tabel liber definibil cu tastele sageti sau introduceti un
nume nou de fisier pentru a crea un tabel nou.

Confirmati intrarea cu tasta ENT.

Parasirea fisierului liber definibil

Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.

Pentru a selecta un alt tip de fisiere, apasati tasta soft SELECTARE
TIP si tasta soft pentru tipul de fisier dorit, de exemplu AFISARE.H.

Selectati figierul dorit.
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Executarea fisierului liber definibil

MP7683 defineste modul de executare a tabelului liber
definibil: in sensul blocurilor sau continuu.

=y

in cazul in care parametrul MP7246 este setat astfel incat
testul de utilizare a sculei sa fie activ, puteti monitoriza
durata de serviciu a sculei pentru toate sculele utilizate
intr-un element liber definibil (consultati “Test pentru
utilizarea sculei,” la pagina 683).

Selectati gestionarul de figiere in modurile de operare Rulare

program, Secventa integrala sau Rulare program, Bloc unic: Apasati

tasta PGM MGT

Pentru a afigsa toate fisierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati tabelul liber definibil cu tastele sageti si confirmati cu ENT.
Pentru a executa tabelul liber definibil: apasati butonul NC Start TNC

executa tabelele liber definibile conform setarilor din MP7683.

Suportul de ecran pentru executarea tabelelor liber definibile

Puteti seta dispozitivul TNC astfel incat sa afiseze impreuna, pe ecran,

continutul programului si continutul fisierului liber definibil, selectand
suportul de ecran PGM + PALLET. In timpul executiei, TNC afiseaza
blocurile de program in partea stanga si elementul liber definibil n
partea dreapta. Pentru a verifica continutul programului inainte de
executie, efectuati urmatorii pasi:

Selectati un tabel liber definibil.

Cu tastele sageti, alegeti programul pe care doriti sa il verificati.

Apasati tasta soft OPEN PGM: TNC afigseaza pe ecran programul
selectat. Acum puteti naviga prin program cu tastele sageti.

Pentru a reveni la tabelul liber definibil, apasati tasta soft OPRIRE
PGM.
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4.15 Operatia liber definibila cu
prelucrarea orientata pe
unealta

Functie

Gestionarea operatiilor liber definibile in combinatie cu

% prelucrarea orientata pe unealta este o functie
dependenta de masina. Intervalul standard de functionare
va fi descris mai jos. Consultati manualul masinii pentru
mai multe informatii.

Tabelul liber definibil apeleaza programele piesei care sunt necesare
pentru diferitele elemente liber definibile si activeaza modificarile
decalarii de origine sau tabelele de decalari de origine.

Puteti utiliza de asemenea tabelele liber definibile pentru a rula in
ordine mai multe programe care au puncte de referinta diferite.

Tabelele liber definibile contin urmatoarele informatii:

PAL/PGM (intrare obligatorie):

Intrarea PAL identifica elementul liber-definibil, FIX marcheaza
nivelul de fixare si PGM este utilizat pentru a introduce piesa de
prelucrat.

W-STATE:

Stare curenta prelucrare. Starea de prelucrare este utilizata pentru
a determina faza de prelucrare curenta. Introduceti PIESA BRUTA
pentru o piesa neprelucrata (brutd). In timpul prelucrarii, TNC
modifica aceasta intrare in INCOMPLETA, si dupa finalizarea
prelucrarii, in FINALIZATA. Intrarea GOL este utilizata pentru a
identifica un spatiu la care va fi fixata piesa de prelucrat sau in care
nu vor avea loc operatii de prelucrare.

METODA (intrare obligatorie):

Intrare care determind metoda de optimizare a programului.
Prelucrarea este orientata spre piesa de prelucrat daca este introdus
WPO. Prelucrarea piesei este orientata spre scula daca este
introdus TO. Pentru a include piese de prelucrat ulterioare in
prelucrarea orientata pe scula, trebuie sa introduceti CTO
(continuare orientare pe sculd). Prelucrarea orientata pe scula este
posibila si cu fixari de elemente liber definibile, dar nu pentru mai
multe elemente liber definibile.

NUME (intrare obligatorie):

Nume element liber-definibil sau nume program. Producatorul
maginii determina numele elementului liber definibil (consultati
manualul masinii). Programele trebuie stocat in acelasi director cu
tabelul liber definibil. In caz contrar trebuie sa introduceti calea
completa si numele pentru program.

PRESETARE (intrare optionald):

Numarul presetat din tabelul de presetari. Numarul presetat definit
aici este interpretat de catre TNC, fie ca o coloana decalare de
origine liber definibila PAL din PAL/PGM), fie ca o linie decalare de
origine a piesei de prelucrat (intrare PGM din PAL/PGM).
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File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— [M FIX__PGM

Pallet ID: PAL4-206-4

Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PAL4-208-11

Method: TOOL-ORIENTED

Status: BLANK

Pallet ID: PAL3-208-6

Method: TOOL-ORIENTED

Status: BLANK

PALET PALET

VIZUALIZ. | oRIENTARE | ORIENTARE
PLAN

FIXARE PSA PREL scuLa




DECALARE ORIGINE (intrare optionala):

Numele tabelului decalare origine. Tabelul de decalari de origine
trebuie stocat in acelasi director cu tabelul liber definibil. In caz
contrar trebuie sa introduceti numele complet al caii pentru tabelul
de decalari de origine. Decalarile de origine din tabelul de decalari
de origine pot fi activate in programul NC cu ciclul 7 DEPLASARE
DECALARE DE ORIGINE.

X, Y, Z (intrare optionald, sunt posibile si alte axe):

Pentru elemente liber definibile si fixari, coordonatele programate
sunt raportate la decalarea de origine a masinii. Pentru programele
NC, coordonatele programate sunt raportate la elementul iber
definibil sau la decalarea de origine a fixarii. Aceste intrari suprascriu
ultima decalare de origine setata in modul de operare Manual. Cu
functia auxiliara M104 puteti reactiva ultima decalare de origine
setata. Cu tasta captare pozitie efectiva, TNC deschide o fereastra
care va ofera posibilitatea de a seta TNC astfel incat sa introduca
diferite puncte ca decalari de origine (consultati tabelul de mai jos):

Pozitie

Semnificatie

Valori efective

Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
n raport cu sistemul de coordonate activ.

Valori de
referinta

Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
in raport cu decalarea de origine a masginii.

Valori masurate
ACTL

Introduceti coordonatele, in raport cu sistemul de
coordonate activ, ale ultimei decalari de origine
palpate in modul de operare Manual.

Valori masurate
REF

Introduceti coordonatele, in raport cu decalarea
de origine a masginii, ale ultimei decalari de origine
palpate in modul de operare Manual.

Cu tastele sageti si cu ENT, selectati pozitia pe care doriti sa o
confirmati. Apoi apasati tasta soft TOATE VALORILE pentru ca TNC
sé& salveze coordonatele respective ale tuturor axelor active din tabelul
liber definibil. Cu tasta soft VALOARE ACTUALA, TNC salveaza
coordonatele axei pe care se afla cursorul luminos din tabelul liber

definibil.

I% Daca nu ati definit un element liber definibil inainte de un
program NC, coordonatele programate sunt raportate la
decalarea de origine a masinii. Daca nu definiti o intrare,

ramane activa decalarea de origine care a fost setata

manual.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (intrare optional, sunt posibile si alte axe):

Pot fi introduse pozitii de siguranta pentru axe. Aceste pozitii pot fi
citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din macrocomenzile NC.
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate fi utilizata pentru a determina
daca a fost programata o valoare in coloana. Pozitiile introduse sunt
abordate numai daca valorile respective sunt citit si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.

CTID (introdus de catre TNC):

Numarul ID-ului de context este asignat de catre TNC si contine
instructiuni referitoare la progresul operatiei de prelucrare.
Prelucrarea nu poate fi reluata, daca intrarea este stearsa sau

modificata.
Functie de editare in modul tabel Tasta soft
Selectare inceput tabel ncePuT

Selectare sfarsit tabel

liber definibila cu prelucrarea orientat

tia

t
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Selectare pagina anterioara in tabel

Selectare pagina urmatoare in tabel

Inserare ca ultima linie din tabel INSERARE

LINIE

Stergere ultima linie din tabel J—

LINIE

Deplasare la inceputul liniei urmatoare uRraT.

LINIE

Adaugare numar introdus de linii, la sfargitul ADAUGARE
tabelului N LIz

Editare format tabel E—

FORMAT

IS

Functie de editare in modul formular de

e Tasta soft
Selectare element liber definibil anterior
Selectare element liber definibil urmator
Selectare fixare anterioara
Selectare fixare urmatoare
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Functie de editare in modul formular de

i Tasta soft
Selectare piesa de prelucrat anterioara
Selectare piesa de prelucrat urmatoare = im.
Comutare la plan liber definibil vrzuRzz.
PALET
Comutare la plan liber definibil vrzuaLzz.
PLAN
FIXARE
Comutare la plan piesa de prelucrat iRz,
PSA PREL
Selectare vizualizare standard liber definibila

DETALII
PALET

Selectare vizualizare detaliata liber definibila

Selectare vizualizare standard fixare

DETALIT
FIXARE

Selectare vizualizare detaliata fixare

Selectare vizualizare standard piesa de prelucrat

PSA PREL
DETALII
PSA PREL

Selectare vizualizare detaliata piesa de prelucrat

Inserare element liber definibil

INSERARE
PALET

Inserare fixare

INSERARE
FIXARE

Inserare piesa de prelucrat

INSERARE
PSA PREL.

Stergere element liber definibil

STERGERE
PALET

Stergere fixare

STERGERE
FIXARE

Stergere piesa de prelucrat

STERGERE
PSA PREL.

Stergere continut memorie tampon

STERGERE
MEMORIE
INTERM.
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Functie de editare in modul formular de

. Tasta soft
intrare
Prelucrare optimizata prin scula oRIENTARE
ScuLa

Prelucrare optimizata prin piesa de prelucrat oRTENTARE

PSA PREL
Conectare sau separare tipuri de prelucrare GanEcTaT
Marcare plan ca fiind gol soLzrE

POZITIE

Marcare plan ca fiind neprelucrat

PSA BRUTA

Selectarea unui fisier liber definibil

Pentru a selecta gestionarul de fisiere in modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT

Pentru a afiga toate figierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati un tabel liber definibil cu tastele sageti sau introduceti un
nume nou de figier pentru a crea un tabel nou.

Confirmati intrarea cu tasta ENT.
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Configurarea figierului liber definibil cu
formularul de intrare

Operatia liber definibild cu prelucrarea orientata pe sculd sau pe piesa
de prelucrat este impartita pe trei niveluri:

Nivelul liber definibil PAL
Nivelul fixare FIX
Nivelul piesa de prelucrat PGM

Puteti trece la o vizualizare detaliata pe fiecare nivel. Setati metoda de
prelucrare si starile pentru elementul liber definibil, pentru fixare si
pentru piesa de prelucrat la vizualizarea standard. Daca editati un
fisier liber definibil existent, sunt afigate intrarile actualizate. Utilizati
vizualizarea detaliata pentru configurarea fisierului liber definibil.

% Setati figierul liber definibil conform configuratiei masinii.
Daca aveti o singura fixare cu mai multe piese de

prelucrat, atunci este suficient sa definiti o singura fixare
FIX cu piesele de prelucrat PGM. Totusi, daca un element
liber definibil contine mai multe fixari sau daca o fixare este
prelucrata din mai multe parti, trebuie sa definiti elementul
liber definibil PAL cu nivelurile de fixare corespunzatoare
FIX.

Utilizati butonul suport ecran pentru a comuta intre
vizualizare tabel si vizualizare formular.

Nu este inca disponibila asistenta grafica pentru formularul
de intrare.

Diferitele niveluri ale formularului de intrare pot fi accesate tastele soft
corespunzatoare. Nivelul curent este evidentiat in linia de stare a
formei de intrare. Cand comutati la vizualizarea tabel cu butonul suport
ecran, cursorul este plasat la acelasi nivel la care era Tn vizualizarea
formular.
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File:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
— [ FIX__PGM

Pallet ID: PRAL4-206-4

Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PAL4-208-11

Method: TOOL-ORIENTED

Status: BLANK

Pallet ID: PAL3-208-6

Method: TOOL-ORIENTED

Status: BLANK
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Configurarea nivelului paletului
Id palet: Este afisat numele paletului

Metodi: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA. Metoda selectata
este preluata pentru nivelul piesa de prelucrat si suprascrie orice
intrare existent3. In vizualizarea tabel, ORIENTARE PIESA DE

% Intrarea ORIENTARE TO/WP nu poate fi efectuata prin
intermediul tastei soft. Apare numai cand au fost alese
metode de prelucrare diferite pentru piesa de prelucrat in
nivelul piesa de prelucrat sau prelucrare.

Daca metoda de prelucrare a fost determinata in nivelul
fixare, intrarile sunt transferate la nivelul piesa de
prelucrat, unde suprascriu orice intrare existenta.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identificd elementul liber definibil si
fixarile si piesele de prelucrat corespunzatoare ca nefiind inca
prelucrate si introduce PIESA BRUTA in cadmpul stare. Utilizati tasta
soft GOLIRE POZITIE daca doriti sa sariti peste elementul liber
definibil in timpul prelucrarii. In campul de stare apare GOLIRE.

prelucrarea orientata pe unealta

Configurarea detaliilor in nivelul liber definibil

= Numiir Element liber definibil: Introduceti numele elementului liber
o definibil.

>¢_U Decalare originie: Introduceti numele decalérii de origine liber

'_3 definibile.

E Tabel decalare origine: Introduceti numele gi calea tabelului de

— decalari de origine pentru piesa de prelucrat. Datele sunt transferate

"'5 catre nivelurile fixare si piesa de prelucrat.

o] iniltime de siguranti (optional): Pozitie de siguranta pentru axele
o individuale raportate la palet. Pozitiile introduse sunt abordate numai
Q daca valorile respective sunt citite si programate corespunzator in

0 macrocomenzile NC.

S

“n
©
|
O

S

L

)

<

:;Pxi: Editare tabel progranm
: " |Machining method?

PRELUCRAT apare ca WPO, iar ORIENTARE SCULA apare ca TO.

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
-  [M FIX__PGM

[=

Pallet ID: PAL4-206-4 s Q
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED W
Status: BLANK i i
T ]
Pallet ID: PAL4-208-11 v ?
Method: TOOL-ORIENTED Python
Status: BLANK g!
Demos
Pallet ID: PAL3-208-6 DIcCS
Method: TOOL-ORIENTED é%!
Status: BLANK
Into 143
PALET PALET ‘ VIZUALIZ. INSERARE STERGERE
PLAN DETALII
FIXARE PALET EaLEE PSA PREL.
S, Piosrer |Editare tabel program
' " |Pallet / NC program?
File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P i
_  @EFEm FIX__PGM H
Pallet ID: PAL4-206-4 ==
Datum:
p4120,238 202,84 pa20,326

Datum table: IHNENTONIESNENETINFND]

Cl. height:
X N

={m

0

gl

[

DIAGNOSIS

Info 1/3

“

PALET PALET VIZUALIZ. PLACA INSERARE

PLAN DETALTT
FIXARE PALET EREET

STERGERE
PSA PREL.

188 4 Notiunile fundamentale ale NC, Gestionareafisierelor, Ajutoare de programare, Gestionarea elementelor liber definibile



Configurarea nivelului fixarii

Este afisat numele fixirii. Dupa slash este afisat numarul de fixari
din cadrul nivelului.

Metoda: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA. Metoda selectata
este preluata pentru nivelul piesa de prelucrat si suprascrie orice
intrare existenta. In vizualizarea tabel, ORIENTARE PIESA DE

PRELUCRAT apare ca WPO, iar ORIENTARE SCULA apare ca TO.

Utilizati tasta soft CONECTARE/SEPARARE, pentru a marca
fixarile care vor fi incluse pentru calculul procesului de prelucrare
pentru prelucrarea orientata pe scula. Fixarile conectate sunt
marcate cu o linie punctata, in timp ce fixarile separate sunt
conectate cu o linie solida. Piesele de prelucrat conectate sunt
marcate in vizualizarea tabel cu intrarea CTO, din coloana
METODA.

I% Intrarea ORIENTARE TO/WP nu poate fi efectuata prin
intermediul tastei soft. Apare numai cand au fost alese
metode de prelucrare diferite pentru piesa de prelucrat in
nivelul piesa de prelucrat.

Daca metoda de prelucrare a fost determinata in nivelul
fixare, intrarile sunt transferate la nivelul piesa de
prelucrat, unde suprascriu orice intrare existenta.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identifica fixarile si piesele de
prelucrat corespunzatoare ca nefiind inca prelucrate si introduce
PIESA BRUTA in campul Stare. Utilizati tasta soft GOLIRE
POZITIE daca doriti sa sariti peste fixare in timpul prelucrarii. In
campul de stare apare GOLIRE.
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Pallet ID:PRAL4-206-4
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©
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PAL__[@#®1 PGHM
Fixture:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

»

FIXARE

FIXARE

VIZUALIZ. | VIZUALIZ. FIXARE
PLAN PLAN DETALIT
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FIXARE

=
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Configurarea detaliilor in nivelul fixare

Este afisat numele fixarii. Dupa slash este afisat numarul de fixari
din cadrul nivelului.

Decalare originie: Introduceti numele decalarii de origine liber
definibile.

Tabel decalare origine: Introduceti numele si calea tabelului de
decalari de origine valid pentru prelucrarea piesei. Datele sunt
transferate catre nivelul piesei de prelucrat.

Macro NC: In prelucrarea orientats pe sculd, este executata
macrocomanda TCTOOLMODE in locul macrocomenzii obisnuite
de schimbare a sculei.
iniltime de siguranti (optional): Pozitie de siguranta pentru axele
individuale raportate la fixare.
@ Pot fi introduse pozitii de siguranta pentru axe. Aceste
pozitii pot fi citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din
macrocomenzile NC. SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate
fi utilizata pentru a determina daca a fost programata o
valoare in coloana. Pozitiile introduse sunt abordate numai
daca valorile respective sunt citit si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.

Configurarea nivelului piesa de prelucrat

Piesi de prelucrat: Este afisat numele piesei de prelucrat. Dupa
slash este afisat numarul de piese de prelucrat din cadrul acestui
nivel fixare.

Metodi: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA. In vizualizarea
tabel, ORIENTARE PIESA DE PRELUCRAT apare ca WPO, iar
ORIENTARE SCULA apare ca TO.

Utilizati tasta soft CONECTARE/SEPARARE, pentru a marca
piesele de prelucrat care vor fi incluse pentru calculul procesului de
prelucrare pentru prelucrarea orientata pe scula. Piesele de
prelucrat conectate sunt marcate cu o linie punctata, in timp ce
piesele de prelucrat separate sunt conectate cu o linie solida.
Piesele de prelucrat conectate sunt marcate in vizualizarea tabel cu
intrarea CTO, din coloana METODA.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identifica piesa de prelucrat ca
nefiind nca prelucrata si introduce PIESA BRUTA in campul Stare.
Utilizati tasta soft GOLIRE POZITIE daca doriti sa sariti peste piesa

de prelucrat in timpul prelucrarii. In cAmpul de stare apare GOLIRE.

Introduceti metoda si starea in nivelul liber definibil sau in
nivelul fixare. Intrarea va fi preluata pentru toate piesele de
prelucrat corespunzatoare.

(5

Pentru mai multe variante de piese de prelucrat in cadrul
unui nivel, piesele de prelucrat ale unei variante trebuie
introduse impreuna. Astfel, piesele de prelucrat pentru
fiecare varianta pot fi marcate cu tasta soft CONECTARE/
SEPARARE si pot fi prelucrate in grup.

Rul. program
secu. integr.

Editare tabel progranm

Datum?
Pallet ID:PRL4-206-4 m
PAL__[@®1_ PGM pER
Fixture: -
Datum:
pse Wi @22,.5 ]

Datum table:
NC macro: |
Cl. height:

I I
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=0

gl

FIXARE FIXARE | UIZUALIZ. | VIZUALIZ. FIXARE

INSERARE
PLAN PLAN

DETALTT
PALET PSA PREL FIXARE sk
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H
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STERGERE
FIXARE
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Editare tabel progranm
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Pallet ID:PAL4-206-4 Fixture:1
PAL__FIX__@EW

Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
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Configurarea detaliilor in nivelul piesa de prelucrat

Piesa de prelucrat: Este afisat numarul piesei de prelucrat. Dupa
slash este afisat numarul de piese de prelucrat din cadrul acestui
nivel fixare sau liber definibil.

Decalare originie: Introduceti decalarea de origine.

Tabel decalare origine: Introduceti numele si calea tabelului de
decaléri de origine valid pentru prelucrarea piesei. Daca utilizati
acelasi tabel de decalari de origine pentru toate piesele de prelucrat,
introduceti numele si calea in nivelul liber definibil sau in nivelul
fixare. Datele sunt transferate automat catre nivelul piesa de
prelucrat.

Program NC: Introduceti calea programului NC necesar pentru
prelucrarea piesei.

fniltime de siguranti (optional): Pozitie de siguranta pentru axele
individuale raportate la piesa de prelucrat. Pozitiile introduse sunt
abordate numai daca valorile respective sunt citite si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.
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Ordinea prelucrarii orientate pe scula

@ TNC executa prelucrari orientate pe scula numai daca este
selectatda metoda ORIENTARE SCULA si daca TO sau
CTO sunt introduse in tabel.

Intrarea TO sau CTO din cAmpul Metoda arata dispozitivului TNC ca
prelucrarea orientata este valida dincolo de aceste linii.

Gestionarea liber definibila porneste programul NC care apare in
linia cu intrarea TO.

Prima piesa de prelucrat este prelucrata pana cand apelarea sculei
urmatoare este in asteptare. Departarea de piesa de prelucrat este
coordonata de catre o macrocomanda speciala pentru modificarea
sculei.

Intrarea din coloana W-STATE este modificata de la PIESA BRUTA
la INCOMPLETA, si TNC introduce o valoare hexazecimala in
campul CTID.

@ Valoarea introdusa in cdmpul CTID este un identificator
unic pentru TNC, al progresului operatiei de prelucrare.
Daca aceasta valoare este stearsa, prelucrarea nu poate
continua, iar pornirea de la mijlocul programului sau
reluarea prelucrarii nu mai sunt posibile.

Toate liniile din figierul liber definibil, care contin intrarea CTO in
campul Metoda, sunt prelucrate la fel ca prima piesa de prelucrat.
Pot fi prelucrate piesele din mai multe fixari.

TNC utilizeaza scula urmatoare pentru urmatorii pasi de prelucrare
de la linia cu intrarea TO, in unul din urmatoarele cazuri:

Daca intrarea PAL este in campul PAL/PGM din linia urmatoare.

Daca intrarea TO sau WPO apare in campul Metoda din linia
urmatoare.

Daca in liniile care au fost deja prelucrate exista intrari in Metoda,
care nu au statutul GOL sau FINALIZAT.

Programul NC este continuat din locatia stocata, in funcie de
valoarea introdusa in campul CTID. In mod normal scula este
modificata pentru prima piesa, dar TNC anuleaza schimbarea sculei
pentru piesele de prelucrat urmatoare.

Intrarea din campul CTID este actualizatd dupa fiecare pas de
prelucrare. Daca o functie END PGM sau M2 este executata intr-un
program NC, atunci intrarea existenta este stearsa si in campul
Stare prelucrare este introdus FINALIZAT.
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Daca intrarile TO sau CTO ale tuturor pieselor de prelucrat din cadrul
unui grup contin starea FINALIZAT, atunci sunt rulate liniile
urmatoare din fisierul liber definibil.

@ Tn cazul pornirii de la mijlocul programului, este posibild o
singura operatie de prelucrare orientata pe scula. Piesele
ulterioare sunt prelucrate conform metodei introduse.

Valoarea introdusa in campul CTID este stocata timp de
maxim 2 saptamani. In aceasta perioada, procesul de
prelucrare poate fi continuat la locatia stocata. Dupa
aceasta perioada, valoarea este stearsa, pentru a preveni
umplerea ocuparea hard disk-ului cu date inutile.

Modul de operare poate fi modificat dupa executarea unui
grup de intrari cu TO sau CTO.

Urmatoarele functii nu sunt admise:

Modificarea intervalului de deplasare
Modificarea decalarilor de origine PLC
M118

Parasirea fisierului liber definibil

Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.

Pentru a selecta un alt tip de fisiere, apasati tasta soft SELECTARE
TIP si tasta soft pentru tipul de fisier dorit, de exemplu AFISARE.H.

Selectati figierul dorit.

Executarea fisierului liber definibil

% in MP7683, setati modul de executare a tabelului liber
definibil: in sensul blocurilor sau continuu. (consultati
“Parametrii generali ai utilizatorului,” la pagina 740).

in cazul in care parametrul MP7246 este setat astfel incat
testul de utilizare a sculei sa fie activ, puteti monitoriza
durata de serviciu a sculei pentru toate sculele utilizate
intr-un element liber definibil (consultati “Test pentru
utilizarea sculei,” la pagina 683).

Selectati gestionarul de figiere in modurile de operare Rulare
program, Secventa integrala sau Rulare program, Bloc unic: Apasati
tasta PGM MGT

Pentru a afigsa toate fisierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati tabelul liber definibil cu tastele sageti si confirmati cu ENT.

Pentru rula tabelul de palet: apasati butonul NC Start TNC executa
tabelele liber definibile conform setarilor din MP7683.
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Suportul de ecran pentru executarea tabelelor liber definibile

Puteti seta dispozitivul TNC astfel incat sa afiseze impreuna, pe ecran,
continutul programului si continutul figierului liber definibil, selectand
suportul de ecran PGM + PALLET. In timpul executiei, TNC afiseaza
blocurile de program in partea stanga si elementul liber definibil in
partea dreapta. Pentru a verifica continutul programului inainte de
executie, efectuati urmatorii pasi:

Selectati un tabel liber definibil.
Cu tastele sageti, alegeti programul pe care doriti sa il verificati.

Apasati tasta soft OPEN PGM: TNC afigseaza pe ecran programul
selectat. Acum puteti naviga prin program cu tastele sageti.
Pentru a reveni la tabelul liber definibil, apasati tasta soft
OPRIRE PGM.

Rul. program, secv.
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Editare
tabel program
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Programare: Scule




5.1 Introducerea datelor referitoare la scula

5.1 Introducerea datelor
referitoare la scula

Viteza de avans F

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

Intrare

Puteti introduce viteza de avans in blocul TOOL CALL si in toate
blocurile de pozitionare (consultati “Crearea blocurilor de program cu
tastele functionale pentru traseu,” la pagina 237). In programele in
milimetri, viteza de avans este introdusa in mm/min, iar in programele
in inch, din motive de rezolutie, Th 1/10 inch/min.

Deplasarea rapida

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

@ Pentru a deplasa masina cu deplasarea rapida, puteti
programa valoarea numerica corespunzatoare, de ex.
F30000. Spre deosebire de FMAX, aceasta deplasare
rapida ramane valabila nu numai in blocul individual, ci in
toate blocurile, pana la programarea unei noi viteze de
avans.

Durata efectului

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

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza de avans in timpul rularii programului cu manerul de
prioritate F pentru viteza de avans.
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Viteza S a brosei

Viteza S a brogei este introdusa in rotatii pe minut (rpm) intr-un bloc
TOOL CALL. In locul acesteia, puteti de asemenea sa definiti viteza
de taiere Vc in m/min.

Modificarea programata
Tn programul piesei puteti modifica viteza brogei intr-un bloc TOOL
CALL, introducand numai viteza brosei:

Pentru a programa o apelare de sculd, apasati tasta
e TOOL CALL.

Ignorati intrebarea de dialog pentru Numir sculi ? cu
tasta NO ENT.

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

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

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza brosei in timpul rularii programului cu ménerul de
prioritate S pentru viteza brosei.
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5.2 Date scula

5.2 Date scula

Cerintele pentru compensarea sculei

In mod normal, coordonatele contururilor de traseu sunt programate
conform dimensiunilor din desenul piesei de prelucrat. Pentru a
permite TNC sa calculeze traseul centrului sculei - de ex.
compensarea sculei - trebuie de asemenea sa introduceti lungimea si
raza fiecarei scule utilizate.

Datele sculei pot fi introduse fie direct in programul piesei, cu
TOOL DEF, fie separat, intr-un tabel de scule. intr-un tabel de scule
puteti introduce date suplimentare pentru o anumité scula. In
momentul executarii programului piesei, TNC va tine cont de toate
datele introduse pentru scula.

Numerele si numele sculelor

Fiecare scula este identificata printr-un numar intre 0 si 32767. Daca
lucrati cu tabele de scule, puteti introduce un nume pentru fiecare
sculda. Numele sculelor pot avea pana la 16 de caractere.

Numarul de scula 0 este definit automat ca scula 0, cu lungimea L=0
si raza R=0. In tabelele de scule, scula TO trebuie de asemenea
definita cu L=0 si R=0.

Lungimea L a sculei

Trebuie sa introduceti lungimea L a sculei de fiecare data, ca valoare
absoluta bazata pe punctul de referinga a sculei. Lungimea sculei este
esentiala pentru ca TNC sa poata efectua diversele functii ce includ
prelucrare multi-axa
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Raza R a sculei )
=
Puteti introduce direct raza R a sculei. (&)
(7))
Valorile delta pentru lungimi si raze %
Valorile delta reprezinta decalari ale lungimii si razei sculei. ()]
O valoare delta pozitiva descrie supradimensionarea sculei (DL, DR, | | N
_DR2>O). Dacé programati dgtele Qe pvre_.llicrare cu o anumita tolerant,é, R R Te)
introduceti valoarea supradimensionarii in blocul TOOL CALL din : :
programul piesei. | o | | - [
I ! i i
O valoare delta negativa descrie subdimensionarea sculei (DL, DR, | : I | : 0
DR2<0). Subdimensionarea este introdusa in tabelul sculei pentru ! L DR<O G=l |
uzura. | ¥ .
A I . | i
Valorile delta sunt introduse de obicei ca valori numerice. Intr-un bloc | DR>0 = : | I -
TOOL CALL, puteti de asemenea asigna valorile la parametrii Q. ... : w . :
Interval intrare: Puteti introduce o valoare delta de pana la £ 99,999 DL<OT, |_ : - | LI
mm. Bomooc 1 ..... 1 ybL>0 |

I% Valorile delta din tabelul de scule influenteaza
reprezentarea grafica a sculei. Reprezentarea piesei de
prelucrat ramane neschimbata in simulare.

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

Introducerea in program a datelor sculei

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

Pentru a selecta definirea sculei, apasati tasta TOOL DEF.

f— Numir sculi: Fiecare scula este identificata iTn mod
PEF unic prin numarul de scula al acesteia.

Lungime sculi: Valoarea compensarii pentru lungimea
sculei

Raza sculd: Valoarea compensarii pentru raza sculei

I% in dialogul de programare, puteti transfera direct in linia de
intrare valorile pentru lungimea sculei si pentru raza
sculei, apasand tasta soft a axei dorite.

Exemplu
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Date scula

Introducerea datelor sculei in tabel

Tntr-un tabel de scule puteti defini gi stoca pana la 30000 de scule
impreuna cu datele acestora. In parametrul masinii 7260, puteti defini
numarul de scule care vor fi stocate de catre TNC, in momentul
configurarii unui tabel nou. Consultati de asemenea sectiunea
Functiile de editare, din capitolul curent. Pentru a pute asigna diverse
date de compensare pentru o scula (indexarea numarului sculei),
MP7262 trebuie sa fie diferit de 0.

Trebuie sa utilizati tabelele de scule daca
doriti sa utilizati scule indexate, precum burghie in trepte, cu mai
multe de o valoare pentru compensarea lungimii (Pagina 205),
masina dvs. este echipata cu un schimbator automat al sculei,

doriti s& masurati sculele automat cu palpatorul TT 130 (consultati
manualul utilizatorului Ciclurile palpator, capitolul 4),

doriti s& degrosati conturul cu ciclul 22 (consultati “DEGROSARE
(Ciclul 22),” la pagina 453),

doriti sa lucrati cu Ciclurile 251 la 254 (consultati “\BUZUNAR
RECTANGULAR (Ciclul 251),” la pagina 407),

doriti s& lucrati cu optiunea de calculare automata a datelor de
taiere.

Tabel scula: Date standard scula

Abr. Intrare

Dialog

T Numarul prin care scula este apelata ih program
(ex. 5,indexat: 5.2)

NAME Numele prin care scula este apelata in program (nu mai mult de
12 caractere, toate majuscule, fara spatii)

Nume scula?

Valoarea de compensare pentru lungimea sculei L

Lungime scula?

R Valoarea compensarii pentru raza sculei R

Raza scula R?

R2 Raza R2 a sculei pentru freze toroidale (numai pentru
compensarea 3-D a razei sau pentru reprezentarea grafica a unei
operatii de prelucrare cu freze sferice sau toroidale)

Raza scula R2?

DL Valoarea delta pentru lungimea sculei L Supradimensionare lungime sculi?
DR Valoarea delta pentru raza sculei R Supradimensionare razi scula?
DR2 Valoarea delta pentru raza sculei R2 Supradimensionare razi sculid R2?
LCUTS Lungimea sculei pentru ciclul 22 Lungime dinte pe axa sculei?
UNGHI Unghiul maxim de patrundere al sculei pentru taiere reciprocd in ~ Unghi maxim de patrundere?

ciclurile 22 si 208

TL Setarea blocajului sculei (TL: pentru Sculablocata) Sculi blocatia?
Da=ENT/Nu=NO ENT
RT Numarul unei scule de inlocuire, daca este disponibil (RT: pentru  Sculi de inlocuire?

TnlocuireScula, consultati si TIME2)
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5.2 Date scula

Abr. Intrare Dialog
TIME1 Durata maxima de viata a sculei, in minute. Aceasta functie poate ~ Varsta maxima scula?
varia n functie de fiecare masina. Manualul masinii furnizeaza
informatii suplimentare referitoare la TIME1.
TIME2 Durata de viatd maxima in minute, in timpul TOOL CALL: Daca Virsta maxima scula pt. TOOL
varsta sculei curente depaseste valoarea respectiva, TNC CALL?
schimba scula Tn timpul urmatorului bloc TOOL CALL (consultati
de asemenea CUR.TIME).
CUR.TIME TNC inregistreaza automat durata de viata curenta a sculei Durati de viati curenta sculia?
(CUR.TIME). Pentru sculele utilizate puteti introduce o valoare de
pornire.
DOC Comentariu pentru scula (pana la 16 caractere) Descriere sculia?
PLC Informatiile referitoare la sculd, care vor fi transmise catre PLC Stare PLC?
PLC VAL Valoarea sculei respective, care va fi transmisa catre PLC Valoare PLC?
PTYP Tipul sculei pentru evaluarea in tabelul de buzunare Tip sculi pt. tabel buzunare?
NMAX Limiteaza viteza brosei pentru scula respectiva. Valoarea Vitezi maxima [rpm]?
programata este monitorizata (mesaj de eroare) cu ajutorul unui
potentiometru, din punct de vedere al cresterii vitezei de rotatie.
Functie inactiva: Introduceti -
LIFTOFF Defineste daca TNC trebuie sa retraga scula in directia axei Retragere sculd Y (Da)/N (Nu)?
pozitive a sculei in cazul opririi NC, pentru a evita |dsarea de urme
pe contur. Daca este definit Y, TNC va retrage scula din contur cu
pana la 30 mm, in cazul in care aceasta functie a fost activata in
programul NC cu M148 (consultati “Retragere automata a sculei
de la contur la o oprire NC: M148,” la pagina 317).
P1...P3 Functie dependenta de masina: Transferul unei valori catre PLC.  Valoare?
Consultati manualul aparatului.
KINEMATIC Functie dependentd de magina: Descrierea cinematica pentru Descriere cinematica suplimentara?
capetele de frezare verticala, pe care TNC la adauga la
cinematica activa a masinii.
T-ANGLE Unghiul punct al sculei. Este utilizat de catre ciclul de centrare Unghi punct (tip
(ciclul 240) pentru a calcula adancimea de centrare din diametrul  GAURIRE+ZENCUIRE)?
introdus.
PAS Pasul de filet al sculei (momentan fara functie) Pas filet (numai tip TAROD)?
AFC Setarea controlului pentru controlul vitezei de avans adaptive Strategie control feedback?

AFC, pe care ati definit-o in coloana NUME, din tabelul AFC.TAB.
Aplicati strategia control feedback cu tasta soft ASIGNARE
SETARE CONTROL AFC (al 3-lea rand de taste soft)
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5.2 Date scula

Tabel Scula: Date scula necesare pentru masurarea automata a

sculei

=y

Pentru o descriere a ciclurilor care administreaza
masurarea automata a sculelor, consultati capitolul 4 din

manualul utilizatorului Ciclurile palpatorului.

Abr. Intrare Dialog

TAIERE Numar de dinti (maxim 20 de dinti) Numir dinti?

LTOL Deviatia admisa a lungimii L a sculei pentru detectia uzurii. Dacd  Toleranta uzuri: lungime?
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm

RTOL Deviatia admisa a razei R a sculei pentru detectia uzurii. Daca Toleranti uzuri: raza?
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm

DIRECT. Directie de taiere a sculei pentru masurarea sculei in timpul Directie de tiaiere (M3 =-)?
rotatiei

TT:R-OFFS Pentru masurarea lungimii sculei: Decalaj scula intre centrul tijei ~ Decalaj sculi: razia?
si centrul sculei. Valoare presetata: Raza R a sculei (NO ENT
fnseamna R).

TT:L-OFFS Decalaj scula in plus fata de MP6530 intre suprafata superioaraa  Decalaj sculi: lungime?
tijei si suprafata inferioara a sculei. Presetare:0

LBREAK Deviatia admisa a lungimii L a sculei pentru detectia avariilor. Toleranti uzuri: lungime?
Daca valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula
(stare L). Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm

RBREAK Deviatia admisé a razei R a sculei pentru detectia avariilor. Dacd  Toleranta uzura: raza?
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm
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Tabel scula: Date scule pentru calculul automat al vitezei/vitezei

5.2 Date scula

de avans
Abr. Intrare Dialog
TIP Apasati tasta soft ASIGNARE TIP (al 3-lea rand de taste soft); Tip scula?
TNC suprapune o fereastra din care puteti selecta tipul sculei. In
momentul de fata numai tipurile de scula GAURIRE si FREZARE
au asignate functii.
TMAT Apasati tasta soft ASIGNERE TIP (al 3-lea rand de taste soft); Material sculid?
TNC suprapune o fereastra din care puteti selecta tipul sculei.
CDT Tabel date taiere: Apasati tasta soft SELECTARE CDT (al 3-lea Nume tabel de date pt. tdiere?

rand de taste soft); TNC afiseaza o fereastra din care puteti
selecta un tabel cu date de taiere.

Tabel scula: Date scule pentru palpatorul 3-D cu declansator
(numai cand bit 1 este setat in MP7411=1, consultati de asemenea
manualul Ciclurile palpator)

Abr. Intrare Dialog

CAL-OF1 In timpul calibrarii, TNC stocheaza in aceasta coloana alinierea Aliniere eronati centru pe axa de
eronata a centrului pe axa de referinta a palpatorului 3-D, daca referinta?
numarul unei scule este indicat in meniul de calibrare.

CAL-OF2 in timpul calibrarii, TNC stocheaza in aceasta coloana alinierea Aliniere eronata centru pt. axa
eronata a centrului pe axa minora a palpatorului 3-D, daca minori?
numarul unei scule este indicat in meniul de calibrare.

CAL-ANG Tn timpul calibrarii, TNC stocheaz& in aceasta coloana unghiul Unghi brosi pt. calibrare?

brosei la care a fost calibrat palpatorul 3-D, daca numarul unei
scule este indicat in meniul de calibrare.
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Editarea tabelelor de scule

Tabelul de scule activ in timpul executiei programului piesei este
desemnat tabel TOOL.T. Acesta poate fi editat numai in unul dintre
modurile de operare ale masginii. Alte tabele de scule, utilizate pentru
arhivare sau pentru rularile testelor, primesc nume diferite de fisiere,
cu extensia .T.

Pentru a deschide tabelul de scule TOOL.T:

Selectati orice mod de operare al masinii.

TeBEL Pentru a selecta tabelul de scule, apasati tasta soft
Tiu TABEL SCULE.

[E— Setati tasta soft EDITARE la PORNIT.
POR

Pentru a deschide orice alt tabel de scule

Selectati modul de operare Programare si editare.
Apelati gestionarul de fisiere.
MGT

Pentru a selecta tipul de figier, apasati tasta soft
SELECTARE TIP.

Pentru a afiga figierele de tip .T, apasati tasta soft
AFISARE .T.

Selectati un fisier sau introduceti un nume nou de
fisier. Finalizati intrarea cu tasta ENT sau cu tasta soft
SELECTARE.

Dupa ce deschideti tabelul de scule, puteti edita datele sculelor
deplasand cursorul la pozitia dorita din tabel cu tastele sageti sau cu
tastele soft. Puteti suprascrie valorile stocate sau puteti introduce
valori noi pentru orice pozitie. Functiile de editare disponibile sunt
ilustrate in tabelul de mai jos.

Daca TNC nu poate afisa toate pozitiile din tabelul de scule pe o
singura pagina, bara luminoasa din partea superioara a tabelului va
afisa simbolul “>>" sau “<<”.

Functii de editare pentru tabele de scule

Editare tabel de scule :ﬁﬁﬁ:
Lungime scula?
" B
35 AUT -2 +5 2 2 =
36 AuT ) +5 0 ° Sh
37 LT 7
38 +0 {J 2 n =
28 o 0 o o =y
a1 -2 +1.2 2 2 Lo n
G S=usSy n@é
8% SCNm1 21:24
+20.402 Y +11.278 2 +100.250 .%!
Ha +0.000 kA +0.000*B +76.700
"+ C +0.000 Info 1/3
=i S1 0.000 =B
REAL &: 20 T s 2|s zsee F o M5 /g
INCEPUT END PAGINA PAGINA EDITARE CAUTARE URMAT .
OPR ;‘:ﬂ:i LINIE END

Selectare inceput tabel nceruT

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara in tabel

Selectare pagina urmatoare in tabel

—
Q
2 (7]
(7]
o
-

Cautare nume scula in tabel onurare
ScuLa
Afisare informatii sculd in coloane sau afigare
toate informatiile pentru o sculd, pe o pagina FoRnuLAR
204
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Functii de editare pentru tabele de scule Tasta soft
Deplasare la inceputul liniei meeur

<=
Deplasare la sfargitul liniei E—

LINIE

Copiere camp evidentiat copTERE

caMP

Inserare camp copiat Lirre

CcaMP

il &

Adaugare numar introdus de linii (scule), la ADAUGARE
Sfél’$ltu| tabelului. N LINIT
Inserare linie pentru numarul de scula indexat, p—
dupa linia activa. Functia este activa numai daca e

aveti dreptul sa stocati mai multe date de
compensare pentru o sculda (MP7262 nu este
egal cu 0). TNC insereaza o copie a datelor sculei
dupa ultimul index disponibil si creste indexul cu
1. Aplicatie: frezare in pasi cu mai mult de o
valoare de compensare a lungimii.

Stergere linie curenta (sculd) —

LINIE

Afisare/ Fara afisare numere buzunare. ASCUNDERE
NR. BUZ.

Afigare toate sculele/numai sculele stocate in ASCUNDERE

tabelul de buzunare. scuLe

Parasirea tabelului de scule

Apelati gestionarul de figiere si selectati un figier de alt tip, de
exemplu un program al piesei.

Note suplimentare referitoare al tabelele de scule

MP7266.x defineste datele care pot fi introduse in tabelul de scule si

ordinea de afisare a acestora.

@ Puteti suprascrie coloane sau linii individuale dintr-un

tabel de scule uilizand continutul unui alt fisier. Premise:

Fisierul destinatie trebuie sa existe.

Fisierul de copiat trebuie sa contind numai coloanele

(sau liniile) pe care doriti sa le Tnlocuiti.

Pentru a copia coloane sau linii individuale, apasati tasta

soft INLOCUIRE CAMPURI(consultati “Copierea unui
singur figier,” la pagina 124).
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5.2 Date scula

Utilizarea unui calculator extern pentru a
suprascrie date individuale ale sculei

Software-ul HEIDENHAIN TNCremoNT pentru transferul de date
furnizeaza o modalitate convenabila de utilizare a unui calculator
extern in scopul suprascrierii datelor sculei (consultati “Software-ul
pentru transferul de date,” la pagina 713). Acest lucru este valabil cand
masurati datele sculei pe un prestabilizator de scula extern si doriti sa
transferati datele pe TNC. Efectuati urmatorii pasi:

Copiati tabelul de scule TOOL.T pe TNC, de exemplu in TST.T.

Porniti, pe calculator, software-ul TNCremoNT pentru transferul
datelor.

Stabiliti o conexiune cu TNC.
Transferati pe calculator tabelul de scule TST.T copiat.

Utilizati orice editor de text pentru a reduce TST.T la liniile si
coloanele care vor fi modificate (consultati ilustratia). Aveti grija ca
antetul sa nu fie modificat si ca datele sa fie intotdeauna exact in
coloana. Nu este obligatoriu ca numerele de scula (coloana T) sa fie
consecutive.

In TNCremoNT, selectati elementul de meniu <Suplimentar> si
<TNCcmd>: Aceasta porneste TNCcmd.

Pentru a transfera tabelul TST.T catre TNC, introduceti urmatoarea
comanda si confirmati cu tasta de revenire (consultati ilustratia):
put tst.t tool.t /m

I% Tn timpul transferului, sunt suprascrise numai datele
definite in subfigier (de ex. TST.T). Toate celelalte date din
tabelul TOOL.T raman neschimbate.

Procedura pentru copierea tabelelor de scule utilizand
gestionarul de figiere al TNC este descrisa in sectiunea
referitoare la gestionarea fisierelor (consultati “Copierea
unui tabel,” la pagina 126).
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BEGIN TST LT MM
T NLME L

1 +12.5
3 +23.15
[END]

+2
+3.5

’§iTNC530 - TNComd

ITNCcm: WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls
[Connecting with iTNC53@ (16@.1.188.23>._.
[Connection established with iTHC53@, NC Software 348422 @8I

TNC=\> put tst.t toel.t /ma

- Uersion: 3.086
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Tabelul de buzunare pentru schimbatorul sculei )T
=
o
“ T o . . Edit tabel d 1 rogiomsre
Producétorul masinii adapteaza intervalul functional al = = - o eaitors n
% tabelului de buzunare in functie de cerintele masinii dvs. Q
TS . . e . M
Manualul masinii contine informatii suplimentare. AN ‘IC-B'
35 AUT +0 5 +0 +@e — D
36 AWT +0 5 +0 +0 Cr
Pentru schimbarea automata a sculei aveti nevoie de tabelul de @ w0 o w0 w0 %
buzunare TOOL_P.TCH. TNC poate gestiona mai multe tabele de D g2 e < & T ‘\!
buzunare cu orice nume de figier. Pentru a activa un anumit tabel de > e : vy o)
buzunare pentru rularea programului, trebuie s& selectati tabelul ot ‘0 . w0 o B
respectiv din gestionarul de fisiere al unui mod de operare Rulare 9% S-IST
program (stare M). Pentru a putea gestiona mai multe depozite intr-un @% SCNm1 21:28 | srogvosts
tabel cu buzunare pentru sculd (indexare numar buzunar), parametrii +20.482] ¥ +11.278 2z  +100.250| 2
. o . " *a +0.000 A +0.000*B +76.700
de la 7261.0 la 7261.3 trebuie sa fie diferiti de 0. wC +0.008 T
A e n 2o S1 8.000 =B
TNC poate controla pana la 9999 buzunare de depozit in tabelul cu reeL :20 1S zZsze  re nscs
buzu nare . NCEPUT 1 PAGINA PAGINA Tn:zk C:N:{':F-IE:E l:;'::xrz E N D ‘

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

program
TeseL Pentru a selecta tabelul de scule, apasati tasta soft
Yid TABEL SCULE.
Pentru a selecta tabelul de scule, apasati tasta soft
ELFAIFEES TABEL BUZUNARE.
eorrere Setati tasta soft EDITARE la PORNIT. S-ar putea ca
Bos pe masina dvs. acest lucru sa nu fie necesar sau

posibil. Consultati manualul aparatului.
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5.2 Date scula

Selectarea tabelului de decalari de origine in modul de operare

Programare si editare.

Apelati gestionarul de fisiere.
MGT

Pentru a selecta tipul de figier, apasati tasta soft
SELECTARE TIP.

Pentru a afisa figsierele de tip .TCH, apasati tasta soft
FISIERE TCH (al doilea rand de taste soft).

Selectati un figier sau introduceti un nume nou de
fisier. Finalizati intrarea cu tasta ENT sau cu tasta soft

SELECTARE.
Abr. Intrare Dialog
P Numarul de buzunar al sculei din depozitul de scule -
T Numar scula Numir scula?
ST Scula speciala cu o raza mare, care necesitd mai multe buzunare in Scula speciala?
depozitul de scule. Daca scula speciald ocupa buzunare aflate in fata
si In spatele celui efectiv, aceste buzunare suplimentare trebuie blocate
in coloana L. (stare L).
F Numar fix sculd. Scula este adusa intotdeauna in acelasi buzunar din Buzunar fix? Da = ENT /
depozitul de scule Nu=NO ENT
L Buzunar blocat (consultati de asemenea coloana ST) Buzunar blocat Da = ENT /
Nu=NO ENT
PLC Informatiile referitoare la acest buzunar pentru sculd, care vor fi Stare PLC?
transmise catre PLC
TNAME Afisarea numelui sculei din TOOL.T -
DOC Afisarea comentariului pentru scula din TOOL.T -
PTYP Tip scula. Functia este definitad de producatorul masinii. Documentatia  Tip sculi pt. tabel
masinii furnizeaza informatii suplimentare. buzunare?
P1..P5 Functia este definitd de producatorul masinii. Documentatia masinii Valoare?
furnizeaza informatii suplimentare.
RSV Rezervarea buzunarului pentru depozitele cutie Rezerv. buzunar: Da=ENT

/Nu=NOENT

LOCKED_ABOVE

Magazie cutie:Blocare buzunar de deasupra

Blocare buzunar de
deasupra?

LOCKED_BELOW

Magazie cutie: Blocare buzunar inferior

Blocare buzunar inferior?

LOCKED_LEFT

Magazie cutie: Blocare buzunar din stanga

Blocare buzunar din
stanga?

LOCKED_RIGHT

Magazie cutie: Blocare buzunar din dreapta

Blocare buzunar din
dreapta?
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Functii de editare pentru tabele cu buzunare

Selectare inceput tabel

ENCEPUT

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara in tabel

Selectare pagina urmatoare in tabel

=
3| - |2
Q¢
(7]
o
=

Resetare tabel buzunare

RESETARE
TABEL
BUZUNARE

Resetare coloana numar scula T

RESETARE
COLOANA

Deplasare la inceputul liniei urmatoare

URMAT .
LINIE

Resetare coloana la starea initiala. Valabil numai
pentru coloanele RSV, LOCKED_ABOVE,
LOCKED_BELOW, LOCKED_LEFT si
LOCKED_RIGHT

RESETARE
COLOANA

l l i
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5.2 Date scula

Apelarea datelor despre scula

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

Selectati functia de apelare a sculei cu tasta TOOL CALL.

—— Numir sculii: Introduceti numarul sau numele sculei.

Scula trebuie sa fie deja definita intr-un bloc TOOL
DEF sau in tabelul de scule. Comutati la introducere
nume: Apasati tasta soft NUME SCULA. TNC aseaza
automat numele sculei intre ghilimele. Numele sculei
se raporteaza intotdeauna la intrarea din tabelul activ
de scule TOOL.T. Daca doriti sa apelati o scula cu alte
valori de compensare, introduceti in plus indexul, pe
care |-ati definit in tabelul de scule, dupa punctul
zecimal.

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

Viteza S a brosei: Introduceti direct viteza brosei
pentru a permite TNC sa calculeze viteza brosei, in
cazul in care lucrati cu tabele cu date de téiere.
Apasati tasta soft S CALCULARE AUTOMATA. TNC
limiteaza viteza brosei la valoarea maxima setata in
MP 3515. In schimb, puteti defini viteza de taiere Vc
in m/min. Apasati tasta soft VC.

Viteza de avans F: Introduceti direct viteza de avans
pentru a permite TNC sa calculeze viteza de avans, in
cazul in care lucrati cu tabele cu date de taiere.
Apasati tasta soft CALCULARE AUTOMATA F. TNC
limiteaza viteza de avans la viteza maxima de avans
a celei mai lente axe (setata in MP1010). F se aplica
pana la programarea unei viteze de avans noi intr-un
bloc de pozitionare sau TOOL CALL.

Supradimensionare lungime sculi DL: Introduceti
valoarea delta pentru lungimea sculei.

Supradimensionare razi sculid DR: Introduceti valoarea
delta pentru raza sculei.

Supradimensionare razi sculd DR2: Introduceti
valoarea delta pentru raza 2 a sculei.

Exemplu: Apelare scula

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

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05

Caracterul D, care preceda L si R desemneaza valorile delta.

Preselectia sculei cu tabelele de scule

Daca lucrati cu tabele de scule, utilizati TOOL DEF pentru a preselecta
scula urmatoare. Este suficient sa introduceti numarul sculei sau un
parametru Q analog sau sa tastati numele sculei intre ghilimele.
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Schimbarea sculei

Functia de schimbare a sculei poate varia in functie de
% fiecare magina. Manualul masinii contine informatii
suplimentare.

Pozitia de schimbare a sculei

Pozitia de schimbare a sculei trebuie sa fie abordabila fara coliziuni.
Cu functiile auxiliare M91 $i M92, puteti introduce coordonate raportate
la masina (in locul celor raportate la piesa de prelucrat) pentru pozitia
de schimbare a sculei. Daca TOOL CALL 0 este programat inainte de
prima apelare a sculei, TNC deplaseaza brosa sculei din axa sculei,
intr-o pozitie independenta de lungimea sculei.

Schimbarea manuala a sculei
Pentru a schimba scula manual, opriti brosa si deplasati scula in
pozitia de schimbare a sculei:
Deplasati scula catre pozitia de schimbare a sculei sub controlul
programului.
Tntrerupeti rularea programului (consultati “Intreruperea prelucrarii,”
pagina 676).
Schimbati scula.

Reluati rularea programului (consultati “Reluarea rularii programului
dupa o intrerupere,” pagina 679).

Schimbarea automata a sculei

Daca masina dvs. detine optiunea de schimbare automata a sculei,
rularea programului nu este intrerupta. Cand TNC ajunge la un TOOL
CALL, inlocuieste scula inserata cu o alta din depozitul de scule.
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5.2 Date scula

Schimbarea automata a sculei in cazul expirarii duratei de viata a
sculei: M101

Functia M101 poate varia in functie de fiecare masina.
% Manualul masinii contine informatii suplimentare.

Schimbarea automata a sculei cu compensarea activa a
razei nu este posibila daca utilizati un program NC pe
masgina dvs. pentru schimbarea sculei. Manualul masinii
contine informatii suplimentare.

TNC schimba automat scula, daca durata de viata TIME1 a sculei
expira Tn timpul ruldrii unui program. Pentru a utiliza functia auxiliara,
activati M101 la inceputul programului. M101 este resetat cu M102.

Numarul sculei de inlocuire trebui introdus in coloana RT din tabelul
de scule. Daca nu este introdus niciun numar de scula, TNC insereaza
o scula cu acelasi nume ca cea activa. TNC incepe cautarea de la
inceputul tabelului de scule si insereaza prima scula gasita.

Scula este schimbata automat
dupa urmatorul bloc NC, in cazul expirarii duratei de viata sau

cel tarziu la un minut dupa expirarea duratei de viata (calculul este
efectuat pentru o setare a potentiometrului de 100%) Este valabil
doar daca durata de blocare a NC este mai mica de 1 minut, altfel
schimbarea va fi efectuata dupa terminarea blocului NC.

@ Daca durata de viata a sculei expira in timpul unei functii
M120 active (anticipare), TNC schimba scula dupa blocul
in care ati anulat compensarea razei cu un bloc RO.

TNC schimba automat scula chiar daca rulati un ciclu fix.

TNC nu schimba automat scula atata timp cat ruleaza un
program de schimbare a sculei.

Premisele pentru blocurile NC standard cu compensarea razei
RO, RR, RL

Raza sculei de inlocuire trebuie sa fie aceeasi cu cea a sculei originale.
Daca razele nu sunt egale, TNC afiseaza un mesaj de eroare si nu
inlocuieste scula.

Premisele pentru blocurile NC cu vectori normali la suprafata si
compensare 3-D

Consultati “Compensarea tridimensionala a sculei (Optiune de
software 2),” la pagina 217Raza sculei de inlocuire poate fi diferita de
cea a sculei originale. Raza sculei nu este inclusa in blocurile de
program transmise de la sistemele CAD. Puteti introduce valoarea
delta (DR) in tabelul de scule sau in blocul TOOL CALL.

Daca valoarea DR este mai mare decat 0, TNC afiseaza un mesaj de
eroare si nu inlocuieste scula. Puteti opri acest mesaj cu functia M
M107 si il puteti reactiva cu M108.
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5.3 Compensatie scula

Introducere

TNC regleaza traseul brosei pe axa sculei cu valoarea de
compensarea pentru lungimea sculei. In planul de lucru, compenseaza
raza sculei.

Daca scrieti programul piesei direct pe TNC, compensarea razei sculei
este aplicata numai in planul de lucru. TNC ia in considerare valoarea
de compensare in pana la cinci axe, inclusiv axele rotative.

@ Daca un program al piesei, generat de un sistem CAD,
contine vectori normali la suprafata, TNC poate efectua o
compensare tridimensionala a sculei (consultati
“Compensarea tridimensionala a sculei (Optiune de
software 2),” pagina 217).

Compensarea lungimii sculei

Compensarea lungimii este aplicata automat imediat ce o scula este
apelata si axa sculei se deplaseaza. Pentru a anula compensarea
lungimii, apelati o scula cu lungimea L=0.

Daca anulati o compensare pozitiva a lungimii cu TOOL
@ CALL 0,, distanta dintre scula si piesa de prelucrat va fi
micsorata.

Dupa TOOL CALL, traseul sculei pe axa sculei, asa cum
este introdus in programul piesei, este reglat prin diferenta
dintre lungimea sculei anterioare si cea a sculei noi.

Pentru compensarea lungimii sculei, TNC ia in considerare valorile
delta, atat din blocul TOOL CALL, céat si din tabelul de scule:

Valoare compensare = L + DLtoo. caLL + DLtag unde

L reprezinta lungimea L a sculei din blocul TOOL
DEF sau din tabelul de scule.
DL 1o0L cALL reprezintd supradimensionarea lungimii DL Tn

blocul TOOL CALL (nu este luata in considerare
de catre afisajul de pozitie).

DL 1aB reprezinta supradimensionarea lungimii DL n
tabelul de scule.
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5.3 Compensa

Compensarea razei sculei

Blocul NC pentru programarea deplasarii unei scule contine:

RL sau RR pentru compensarea razei.
R+ sau R- pentru compensarea razei in cazul deplasarilor intr-o
singura axa.
R0 daca nu exista nicio compensare de raza.
Compensarea razei este aplicata imediat ce o scula este apelata si

este deplasata Tn planul de lucru cu un bloc linie dreapta cu RL sau
RR.

@5 TNC anuleaza automat compensarea razei daca:

programati un bloc linie dreapta cu R0
va departati de contur cu functia DEP
programati un PGM CALL

selectati un program nou cu PGM MGT.

Pentru compensarea razei sculei, TNC ia in considerare valorile delta,
atat din blocul TOOL CALL, cat si din tabelul de scule:

Valoare compensare = R + DR1oo caLL + DRyag Unde

R reprezinta raza R a sculei din blocul TOOL DEF
sau din tabelul de scule.
DR 100 CALL reprezinta supradimensionarea razei DR in blocul

TOOL CALL (nu este luata in considerare de
catre afisajul de pozitie).

DR 1A reprezinta supradimensionarea razei DR in
tabelul de scule.

Conturarea fara compensarea razei: RO

Centru sculei se deplaseaza in planul de lucru de-a lungul traseului
programat sau catre coordonatele programate.

Aplicatii: Frezare si gaurire, prepozitionare.
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Deplasarea sculei cu compensarea razei: RR si RL

RR Scula se deplaseaza spre dreapta conturului programat
RL Scula se deplaseaza spre stanga conturului programat

Centrul sculei se deplaseaza de-a lungul conturului, la o distanta egala
cu raza. "Dreapta” sau "stanga" trebuie intelese ca fiind bazate pe
directia de deplasare a sculei de-a lungul conturului piesei de
prelucrat. Consultati ilustratiile.

% Tntre doua blocuri de program cu compenséri diferite ale
razei (RR si RL) trebuie sa programati cel putin un bloc de
deplasare in planul de lucru fara compensarea razei (mai

precis, cu R0).

Compensarea razei nu este aplicata inainte de sfarsitul
blocului in care este programata initial.

Puteti de asemenea sa activati compensarea razei pentru
axele secundare din planul de lucru. Programati de
asemenea axele secundare in fiecare bloc care urmeaza,
deoarece, in caz contrar, TNC va executa din nou
compensarea razei pe axa principala.

De cate ori compensarea razei este activata cu RR/RL
sau anulata cu R0, TNC pozitioneaza scula perpendicular
pe pozitia de inceput sau de sfargit programata.
Pozitionati scula la o distanta suficient de mare de primul
sau ultimul punct al conturului, pentru a preveni
deteriorarea conturului.

Introducerea compensarii razei sculei

Programati orice functie de traseu dorita, introduceti coordonatele
punctului de destinatie si confirmati intrarea cu ENT.

RAZA COMP: RL/RR/FARA COMP.?

Pentru a selecta deplasarea sculei spre stanga

RE conturului, apasati tasta soft RL sau

Pentru a selecta deplasarea sculei spre dreapta
conturului, apasati tasta soft RR sau

Pentru a selecta deplasarea sculei fara compensarea
razei sau pentru a anula compensarea razei, apasati
tasta ENT.

ENT

Pentru incheia blocul, apasati tasta END.
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5.3 Compensa

Compensarea razei: Prelucrare colturi

Colturi exterioare

Daca programati compensarea razei, TNC deplaseaza scula in jurul
colturilor exterioare, fie pe un arc de traversare, fie pe o canelura
(selectabil prin MP7680). Daca este cazul, TNC reduce viteza de
avans la colturile exterioare pentru a reduce presiunea asupra
masinii, de exemplu, in cazul schimbarilor mari de directie.

Colturi interioare:

TNC calculeaza intersectia traseelor centrelor sculelor pentru
colturile interioare, cu compensarea razei. Din acest punct, porneste
urmatorul element de contur. Acest lucru previne deteriorarea piesei
de prelucrat. Prin urmare, raza admisa a sculei este limitata de
geometria conturului programat.

Pentru a preveni avarierea conturului de catre scula, aveti

@5 grija sa nu programati pozitia de inceput sau de sfarsit,
pentru prelucrarea colturilor interioare, la un colt al
conturului.

Prelucrarea colturilor fara compensarea razei

Daca ati programat deplasarea sculei fara compensarea razei, puteti
modifica traseul sculei si viteza de avans la colturile piesei de prelucrat
cu functia auxiliara M90. Consultati “Netezirea colturilor: M90,” la
pagina 303.
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5.4 Compensareatridimensionalaa
sculei (Optiune de software 2)

Introducere

TNC poate efectua o compensare tridimensionala a sculei
(compensare 3-D) pentru blocuri de linie dreapta. In afara de
coordonatele X,Y si Z ale punctului de sfarsit al liniei drepte, aceste
blocuri contin de asemenea componentele NX, NY si NZ ale vectorului
normal la suprafata (consultati ilustratia si explicatia din josul acestei
pagini).

Daca, in plus, doriti sa efectuati o orientare a sculei sau o compensare
tridimensionala a razei, aceste blocuri au nevoie si de un vector
normalizat cu componentele TX, TY si TZ. Acest vector determina
orientarea sculei (consultati ilustratia).

Punctul de sfarsit al liniei drepte, componentele vectorului normal la
suprafata si cele pentru orientarea sculei, trebui calculate de catre un
sistem CAD.

Posibilitatile de aplicare
Utilizarea sculelor cu dimensiuni care nu corespund cu cele

calculate de catre sistemul CAD (compensare 3-D fara definirea
orientarii sculei)

compensarea geometriei masinii de frezare in directia vectorului
normal la suprafata (compensare 3-D cu si fara definirea
compensarii sculei). Taierea este executata in mod normal cu latura
din spate a sculei.

compensarea razei de frezare perpendiculara pe directia de
deplasare si perpendiculara pe directia sculei (compensarea 3-D a
razei cu definirea orientarii sculei). Taierea este executata in mod
normal cu partea laterala a sculei.

HEIDENHAIN iTNC 530

lei (Optiune de software 2)

aa scu

-

Imensiona

5.4 Compensarea tri

) @



lei (Optiune de software 2)

aascu

Imensiona

5.4 Compensarea tri

Definirea vectorului normalizat

Un vector normalizat reprezinta o cantitate matematica cu valoarea 1
si cu o directie. TNC are nevoie de un maxim de doi vectori normalizati
pentru blocurile LN, unul pentru determinarea directie vectorului
normal la suprafata si altul (optional) pentru determinarea directiei de
orientare a sculei. Directia vectorului normal la suprafata este
determinata de componentele NX, NY si NZ. in cazul frezei de finisare
si a celei pentru raza, aceasta directie este perpendiculara de la
suprafata piesei care va fi prelucrata la decalarea de origine a sculei
Py, iar in cazul unei freze toroidale, prin Py’ sau Pt (consultati figura).
Directia orientarii sculei este determinatd de componentele TX, TY si

TZ.

=y
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Coordonatele pentru pozitiile X, Y, Z si componentele
normale la suprafata NX, NY, NZ, catsi TX, TY, TZ,
trebuie sa se afle in aceeasi oridine in blocul NC.

Indicati intotdeauna toate coordonatele si toti vectorii
normali la suprafata intr-un bloc LN, chiar daca valorile au
ramas neschimbate fata de blocul anterior.

TX, TY si TZ trebuie definite intotdeauna cu valori
numerice. Nu puteti utiliza parametri Q.

Calculati si generati intotdeauna vectori normali cu sapte
zecimale, pentru a evita diminuari ale vitezei de avans in
timpul prelucrarii.

Compensarea 3-D cu vectori normali la suprafata este
aplicata numai pentru coordonatele din axele principale X,
Y,Z

Daca inserati o scula cu supradimensionare (valoare delta
pozitiva), TNC genereaza un mesaj de eroare. Puteti opri
mesajul de eroare cu functia M M107 (consultati
“Premisele pentru blocurile NC cu vectori normali la
suprafata si compensare 3-D,” pagina 212).

TNC nu va afisa un mesaj de eroare, daca o
supradimensionare introdusa a sculei va cauza deteriorari
ale conturului.

MP 7680 defineste daca sistemul CAD a calculat
compensarea lungimii sculei de la centrul sferei Pt sau de
la polul sudic al sferie Pgp (consultati ilustratia).

L9 [C
R R
| |
| |
| |
| L 4l
e Y

Z%_

)

p= I
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Formele admise de scule
Tn tabelul de scule puteti descrie formele admise ale sculelor prin
intermediul razei sculei R si R2 (consultati ilustratia):

Raza scula R: Distanta de la centrul sculei la circumferinta acesteia.

Raza sculd 2 R2: Raza curbei dintre varful sculei si circumferinta
acesteia.

Raportul dintre R si R2 determina forma sculei:

R2 = 0: Terminare frezare
R2 = R:Raza cutit
0 < R2 < R: Cultit toroid

Aceste date specifica de asemenea coordonatele decalarii de origine
a sculei P.

Utilizarea altor scule: Valori delta

lei (Optiune de software 2)

Daca doriti sa utilizati scule cu dimensiuni diferite fata de cele =)

programate initial, puteti introduce diferenta dintre lungimile si razele o

sculelor ca valori delta in tabelul de scule sau in TOOL CALL: | | n
Valori delta pozitive DL, DR, DR2: Scula este mai mare decéat cea (\‘<j (\‘<j ©
originala (supradimensionare). d | LU
Valori delta negative DL, DR, DR2: Scula este mai mare decat cea I IR

originala (subdimensionare).

Imensiona

TNC compenseaza pozitia sculei cu suma valorilor delta din tabelul de
scule si din blocul tool call.

R2
DR2>0
L

L

5.4 Compensarea tri

 DL>0
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Compensarea 3-D fara orientarea sculei

TNC deplaseaza scula in directia vectorilor normali la suprafata cu
suma valorilor delta (tabel de scule si TOOL CALL).

Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Linie dreapta cu compensare 3-D
X, Y,Z: Coordonate compensate ale punctului de sfarsit al liniei
drepte

NX, NY, NZ: Componente ale vectorului normal la suprafata
F: Viteza de avans
M: Functie auxiliara

Viteza de avans si functia auxiliara M pot fi introduse si modificate Tn
modul de operare Programare si editare.

Coordonatele punctului de sfarsit al liniei drepte si componentele
vectorilor normali la suprafata sunt definite de catre sistemul CAD.

220
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Frezarea suprafetei: Compensarea 3-D cu si fara
orientarea sculei

TNC deplaseaza scula Tn directia vectorilor normali la suprafata cu
suma valorilor delta (tabel de scule si TOOL CALL).

Daca M128 (consultati “Mentinerea pozitiei varfului sculei cand
pozitionati cu axe inclinate (TCPM): M128 (optiune software 2),”
pagina 323) este activa, TNC mentine scula perpendiculara pe
conturul piesei de prelucrat, in cazul in care nu este programata nicio
orientare a sculei in locul LN.

Daca, in blocul LN, este definita o orientare T a sculei, si M128 (sau
FUNCTIA TCPM este activa in acelasi timp, atunci TNC va pozitiona
automat axele rotative astfel incat scula sa poata atinge orientarea
definita. Daca nu asi activat M128 (sau FUNCTIA TCPM), atunci TNC
ignora vectorul de directie T, chiar daca este definit in blocul LN.

Aceasta functie este posibila numai pe masinile pentru
% care puteti defini unghiuri spatiale pentru configurarea
axei de inclinare. Consultati manualul aparatului.

TNC nu poate pozitiona automat axele rotative pe toate
masinile. Consultati manualul aparatului.

@ Pericol de coliziune!

Pe masinile ale caror axe rotative permit numai o
deplasare limitata, s-ar putea ca pozitionarea automata sa
necesite rotirea mesei cu 180°. In acest caz, aveti grija ca
varful sculei sa nu intre in coliziune cu piesa de prelucrat
sau cu elementele de fixare.

Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata, fara
orientarea sculei

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M128
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Exemplu: Formatul unui bloc cu vectori normali la suprafata si
orientarea sculei

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ0.8764339
TX+0.0078922 TY-0.8764339 TZ+0.2590319 F1000 M128

LN: Linie dreapta cu compensare 3-D
X, Y,Z: Coordonate compensate ale punctului de sfarsit al liniei
drepte

NX, NY, NZ: Componente ale vectorului normal la suprafata
TX, TY, TZ: Componentele vectorului normalizat pentru orientarea

sculei
F: Viteza de avans
M: Functie auxiliara

Viteza de avans F si functia auxiliara M pot fi introduse si modificate Tn
modul de operare Programare si editare.

Coordonatele punctului de sfarsit al liniei drepte si componentele
vectorilor normali la suprafata sunt definite de catre sistemul CAD.
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Frezare periferica: Compensarea 3-D cu
orientarea piesei de prelucrat

—
N
Qo
e
TNC deplaseaza scula perpendicular pe directia de migcare si ©
perpendicular pe directia sculei cu suma valorilor delta DR (tabel de ;
scule si TOOL CALL). Determinati directia de compensare cu =
compensarea razei RL/RR (consultati ilustratia, directie de deplasare (o]
Y+). Pentru ca TNC sa poata atinge orientarea setata a sculei, trebuie 7 7]
sa activati functia M128 (consultati “Mentinerea pozitiei varfului sculei O
cand pozitionati cu axe inclinate (TCPM): M128 (optiune software 2),” o)
la pagina 323). Apoi, TNC pozitioneaza automat axele rotative astfel o
incat scula sa poata atinge orientarea definita cu compensarea activa. c
Aceasta functie este posibila numai pe masinile pentru .E_
% care puteti defini unghiuri spatiale pentru configurarea "5_
axei de inclinare. Consultati manualul aparatului. ! RR x (@)
TNC nu poate pozitiona automat axele rotative pe toate RL ~
masginile. Consultati manualul aparatului. q_,
Retineti ca TNC executa o miscare de compensare cu E
valorile delta definite. Raza R a sculei, definita in tabelul (&)
de scule, nu are niciun efect asupra compensatiei. (7))
©
@ Pericol de coliziune! )‘_‘g
Pe masinile ale caror axe rotative permit numai o c
deplasare limitata, s-ar putea ca pozitionarea automata sa (o]
necesite rotirea mesei cu 180°. In acest caz, aveti grija ca "7,
varful sculei sa nu intre in coliziune cu piesa de prelucrat c
sau cu elementele de fixare. o
Exista doua modalitati de definire a orientarii sculei: —
Tntr-un bloc LN cu componentele TX, TY si TZ "
- o . )
Intr-un bloc L, prin indicarea coordonatelor axelor rotative ©
()
|
©
[72)
c
Qo
Q.
O
(&)
3
o]
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Exemplu: Formatul unui bloc cu orientarea sculei

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
TX+0.0078922 TY-0.8764339 TZ+0.2590319 RR F1000 M128

LN:
X,Y,Z:

TX, TY, TZ:
RR:

F:
M:

Linie dreapta cu compensare 3-D

Coordonate compensate ale punctului de sfarsit al liniei
drepte

Componentele vectorului normalizat pentru orientarea
sculei

Compensarea razei sculei
Viteza de avans
Functie auxiliara

Exemplu: Formatul unui bloc cu axe rotative

1 L X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
B+12.357 C+5.896 RL F1000 M128

sl
=
N

=

27 g

224

Linie dreapta

Coordonate compensate ale punctului de sfarsit al liniei
drepte

Linie dreapta

Coordonatele axelor rotative pentru orientarea sculei
Compensatie raza

Viteza de avans

Functie auxiliara
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5.5 Lucrul cu tabelele cu date de
taiere

Nota

TNC trebuie sa fie pregatit special de producatorul masinii
% pentru utilizarea tabelelor cu datele de taiere.

S-ar putea ca anumite functii sau functii suplimentare
descrise in acest capitol sa nu fie disponibile pe masina
dvs. Consultati manualul aparatului.

Aplicatii

Tn tabelele cu date de tdiere, care contin diverse piese de prelucrat gi
combinatii de materiale de taiere, TNC poate utiliza viteza de taiere Vs
si avansul pe dinte f; pentru a calcula viteza brosei S si viteza de
avans F. Acest calcul este posibil numai daca ati definit in program
materialul piesei de prelucrat si diverse caracteristici specifice sculei,
n tabelul de scule.

% nainte de a permite TNC sa calculeze automat datele de
taiere, trebuie sa activati in prealabil tabelul de scule din
care TNC preia datele specifice sculei, in modul Rulare
test (stare S).

Functii de editare pentru tabele cu date de

v om

DATEI: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT CDT

5 4 MILL Hss PRO1

PON—-OH

DATEI: PRO1.CDT

NR  WMAT - TMAT Vel
2 STe5 HSS 40
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

F1

5.5 Lucrul cu tabelele cu date de taiere

e Tasta soft

taiere
Inserare linie INSERARE

LINIE
Stergere linie sTERGERE

LINIE
Deplasare la inceputul liniei urmatoare URNAT.

LINIE
Sortare tabel SoRTARE

NUMERE
BLOCURT

Copiere camp evidentiat (al 2-lea rénd de taste soft) [ Teorzere

CAMP

Inserare cadmp copiat (al 2-lea rand de taste soft) Lipie

CaMP

Editare format tabel (al 2-lea rand de taste soft) e —

FORMAT
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Tabelul pentru materialele pieselor de prelucrat

Materialele piesei de prelucrat sunt definite in tabelul WMAT.TAB ovezare Editare tabel progranm
(consultati ilustratia). WMAT.TAB este stocat in directorul TNC:\ si HEE T
poate contine un numar nelimitat de materiale. Numele tipului de " g
material poate avea un maxim de 32 de caractere (inclusiv spatiile). g [ECRelIe GEET =
TNC afigeaza continutul coloanei NUME cand definiti materialul piesei 8 DD CoRarmams |
de prelucrat in program (consultati sectiunea urmatoare). @ 1scmoaa Baustam 1933 7
5 16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
. e . . D  DEmo e ams et
% Daca modificati tabelul standard cu materialele piesei de 2 DmB_ CERamm e
prelucrat, trebuie sa il copiati intr-un director nou. In caz fo  moiMod Bustend t.72ts B
contrar, modificarile dvs. vor fi suprascrise de catre datele 12 30 cfov s Uers.-Stsni 1.7707 Denos
standard HEIDENHAIN, in timpul actualizarii software- T eDm M e e
ului. Definiti calea in figierul TNC.SYS cu cuvantul cod 1o mome iz versston nrer =a
WMAT= (consultati “Fisierul de configurare TNC.SYS,” R e e rn
pagina 232). 18 34 CrAlNi ? Nitrier-Stahl 1.8550 _1
Pentru a evita pierderea de date, salvati tabelul T n o e e |

WMAT.TAB la intervale regulate.

Definirea materialului piesei de prelucrat in programul NC

n programul NC, selectati materialul piesei de prelucrat din tabelul
WMAT.TAB, utilizand tasta soft WMAT:

Afigare rand de taste soft cu functii speciale
FCT
Programati materialul piesei de lucru: in modul de
operare Programare si editare, apasati tasta soft
WMAT.
renzroTRn Tabelul WMAT.TAB este suprapus: Apasati tasta soft
FEREASTRA SELECTIE si TNC afigseaza intr-o a

doua fereastra, lista de materiale stocate in tabelul
WMAT.TAB.

Selectati materialul piesei de prelucrat utilizand tastele
sageti, pentru a deplasa cursorul luminos pe
materialul dorit si confirmand cu tasta ENT. TNC
transfera materialul selectat pe blocul WMAT.

Pentru incheia dialogul, apasati tasta END.

% Daca modificati blocul WMAT intr-un program, TNC
genereaza un avertisment. Verificati daca datele de taiere
stocate in blocul TOOL CALL sunt inca valide.
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Tabelul pentru materialele sculei de taiere

Materialele sculei de taiere sunt definite in tabelul TMAT.TAB.
TMAT.TAB este stocat in directorul TNC:\ si poate contine un numar
nelimitat de nume de materiale (consultati ilustratia). Numele tipului de
material de taiere poate avea un maxim de 16 de caractere (inclusiv
spatiile). TNC afiseaza coloana NUME céand definiti materialul sculei
de taiere Tn tabelul de scule TOOL.T.

% Daca modificati tabelul standard cu materialele sculelor
de taiere, trebuie sa il copiati intr-un director nou. In caz
contrar, modificarile dvs. vor fi suprascrise de catre datele
standard HEIDENHAIN, in timpul actualizarii software-
ului. Definiti calea in figierul TNC.SYS cu cuvantul cod
TMAT= (consultati “Fisierul de configurare TNC.SYS,”
pagina 232).

Pentru a evita pierderea de date, salvati tabelul
TMAT.TAB la intervale regulate.

Tabelul pentru datele de taiere

Definiti combinatiile material piesa de prelucrat/material de taiere cu
datele de taiere corespondente, intr-un tabel fisier cu extensia numelui
de fisier .CDT; consultati ilustratia. Puteti configura intrarile din tabelul
cu date de taiere in mod liber. In afara coloanelor obligatorii NR,
WMAT si TMAT, TNC poate gestiona de asemenea, pana la patru
viteze de taiere (V) / combinatii viteza de avans (F).

Tabelul standard cu date de taiere FRAES 2.CDT este stocat in
directorul TNC:\. Puteti edita tabelul FRAES_2.CDT sau puteti adauga
cate tabele noi cu date de taiere doriti.

% Daca modificati tabelul standard cu date de taiere, trebuie
sa il copiati intr-un director nou. In caz contrar, modificarile
dvs. vor fi suprascrise de catre datele standard
HEIDENHAIN, in timpul actualizarii software-ului
(consultati “Figierul de configurare TNC.SYS,”
pagina 232).

Toate tabelele cu date de taiere trebuie stocate in acelasi
director. Daca directorul nu este cel standard TNC:\,
atunci, in spatele cuvantului cod PCDT=, trebuie sa
introduceti calea in care sunt stocate datele de taiere.

Pentru a evita pierderea de date, salvati tabelul cu date de
taiere la intervale regulate.
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Operare
nanuala

Editare tabel program
Cutting material?

ONDONBUNRS

11
12
13
14
15
[END1

CEETEEMNN HM beschichtet
HC-P25 HM beschichtet
HC-P35 HM beschichtet
HsS

HSSE-CoS HSS + Kobalt
HSSE-Co8 HSS + Kobalt
HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt
HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
HSSE/TiN TiN-beschichtet
HT-P15 Cermet

HT-M15 cermet

HU-K15 HM unbeschichtet
HU-K25 HM unbeschichtet
HU-P25 HM unbeschichtet
HU-P35 HM unbeschichtet
Hartmetall Vollhartmetall

ENCEPUT ‘ END { PAGINA

IO INSERARE

LINIE

4

STERGERE

LINIE

URMAT .
LINIE

LISTARE

FORMULAR

Operare
nanuala

Editare tabel progranm
Workpiece material?

EIMEECFN HSSE /T iN a0 0,015
St 33-1 HSSE/TiCN a0 2,018
st 33-1 HC-P25 100 0,200
st 37-2 HSSE-CoS 20 0,025
st 37-2 HSSE/TiCN a0 2,015
st 37-2 HC-P25 100 0,200
St 5e-2 HSSE/TiN a0 0,015
St 50-2 HSSE/TiCN a0 0,018
St Se-2 HC-P25 100 0,200
st Be-2 HSSE/TiN a0 0,018
St 60-2 HSSE/TicN a0 2,015
st Be-2 HC-P25 100 0,200
c1s HSSE-CoS 20 0,042
c1s HSSE/TiCN 26 0,042
c1s HC-P35 70 0,042

cas HSSE/TiN 26 0,042
c as HSSE/TiCN 26 0,040
c as HC-P35 70 0,042
c se HSSE/TiN 26 0,040
c se HSSE/TicN 26 0,040

s5
s5
130
as
s5
130
s5
s5
130
s5
s5
130
as
a5
100
35
35
100
35
35

°,020
e,020
°-250
e,e30
°-020
e,250
0,020
e,eze
2,250
CRCE)
e,020
°-250
e,e50
°-050
2,050
2,050
e,e5e
2,050
e,e50
0,050

NCEPUT

END ‘ PAGINA PAGINA e

LINIE

STERGERE

LINIE

URMAT .
LINIE

LISTARE
FORMULAR
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5.5 Lucrul cu tabelele cu date de taiere

Crearea unui tabel nou cu date de taiere

Selectati modul de operare Programare si editare.
Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Selectati directorul in care vor fi stocate datele de taiere.

Introduceti orice nume de fisier cu extensia .CDT si confirmati cu
ENT.

Tn jumatatea dreapta a ecranului, TNC deschide un tabel standard
cu date de taiere sau afiseaza mai multe formate de tabele
(dependent de masina). Aceste tabele difera unul fata de altul prin
numarul de combinatii viteza de taiere/viteza de avans, pe care le
permit. In acest caz, utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul
luminos pe formatul de tabel, pe care doriti sa il selectati si confirmati

cu ENT. TNC genereaza un tabel nou si gol, pentru datele de taiere.

Datele necesare pentru tabelul de scule

Raza scula - coloana R (DR)
Numar dinti (numai pentru sculele de frezare) - coloana CUT
Tip scula - coloana TYPE

Tipul sculei influenteaza calculul vitezei de avans:
Scula frezare: F=S-f; -z

Toate celelalte scule: F=S - f - z

S: Viteza brosei

fz: Viteza per dinte

fu: Alimentarea per revolutie

z: Numar dinti

Material scula de taiere — coloand TMAT

Numele tabelului cu date de taiere pentru care va fi utilizata aceasta
scula — coloana CDT

in tabelul de scule, selectati tipul de sculd, materialul sculei de taiere
si numele tabelului cu date de taiere, prin intermediul tastei soft
(consultati “Tabel scula: Date scule pentru calculul automat al
vitezeil/vitezei de avans,” pagina 203).
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Lucrul cu calculul automat al vitezeil/vitezei de

avans
1 Daca nu a fost deja introdus, introduceti tipul materialului piesei de
prelucrat in fisierul WMAT.TAB.
2 Daca nu a fost deja introdus, introduceti tipul materialului de taiat
n fisierul TMAT.TAB.
3 Daca nu au fost deja introduse, introduceti in tabelul de scule toate
datele specifice sculei necesare:
Raza scula
Numar dinti
Tip scula
Material scula
Tabelul cu date de taiere pentru fiecare scula
4 Daca nu au fost deja introduse, introduceti datele de taiere Tn orice
tabel cu date de taiere (fisier CDT).
5 Modul de operare Rulare Test: Activati tabelul de scule din care
TNC va prelua datele specifice sculei (stare S).
6 Tn programul NC, setati materialul piesei de prelucrat apasand
tasta soft WMAT.
7 Tn programul NC, permiteti blocului TOOL CALL s calculeze

automat viteza brosei si viteza de avans prin intermediul tastei soft.

HEIDENHAIN iTNC 530

v om

5.5 Lucrul cu tabelele cu date de taiere

” @



v

5.5 Lucrul cu tabelele cu date de taiere

Modificarea structurii tabelului

Tabelele cu date de taiere reprezinta asa numitele "tabele liber
definibile" pentru TNC. Puteti modifica formatul tabelelor liber definibile
utilizénd editorul de structura. De asemenea, puteti comuta intre
vizualizarea tabel (setare prestabilita) si vizualizare formular.

@ TNC poate procesa pana la 200 de caractere pe rand si
pana la 30 de coloane.

Daca inserati o coloana intr-un tabel existent, TNC nu
modifica automat valorile deja introduse.

Apelarea editorului de structura

Apasati tasta soft EDITARE FORMAT (al 2-lea nivel de taste soft).
TNC deschide fereastra de editare (consultati ilustratia), in care
structura tabelului este afisata rotita cu 90°. Cu alte cuvinte, o linie
din fereastra de editare defineste o coloana a tabelului asociat.
Semnificatiile comenzilor de structura (intrari antet) sunt afigate in
tabelul din dreapta.

lesirea din editorul de structura

Apasati tasta END. TNC modifica datele existente deja in tabel, in
noul format. Elementele pe care TNC nu le-a putut converti Tnh noua
structura sunt indicate cu semnul # (de ex. in cazul in care ati
ingustat Iatimea coloanei).

Comanda de

Operare
manuals

Editare tabel progranm
Workpiece material®

HSSE/TiN
st 33-1 HSSE/TiCN
st 33-1 HC-P25
st 37-2 HSSE-CoS
st 37-2 HSSE/TiCN
st 37-2 HC-P2S
St 50-2 HSSE/TiN
St 50-2 HSSE/TiCN
St 50-2 HC-P2S
St 6e-2 HSSE/TiN
St 60-2 HSSE/TiCN
St 6o-2 HC-P25

c1s
c1s
c1s
cas
cas
cas
c se
c se

HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P3S
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P3S
HSSE/TiN
HSSE/TiCN

40
a0
100
20
40
100
40
a0
100
a0
a0
100
20
26
70
26
28
70
26
26

0,016
2,018
0,200
0,025
0,018
°,200
2,018
0,016
0,200
0,016
2,018
0,200
0,040
0,040
°,040
°,040
0,040
0,040
0,040
0,040

s5
55
130
as
ss
130
ss5
55
130
s5
ss5
130
as
35
100
35
35
100
35
35

0,020
0,020
0,250
0,030
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

=

e

ol

structurare Semnificatie

NR Numar coloana

NAME Nume coloana

TIP N: Intrare numerica
C: Intrare alfanumerica
L: Valoarea de intrare in format lung
X: Format definit permanent pentru data si ora:
hh:mm:ss dd.mm.yyyy

LATIME Latime coloana. Pentru tipul N inclusiv semnul
algebric, virgula, si zecimalele . Pentru tipul X
puteti decide prin latimea coloanei daca TNC va
salva data completa sau numai ora.

DEC Numar de zecimale (max. 4, valabil numai
pentru tipul N)

ENGLEZA Dialoguri dependente de limbaj (max. 32 de

panala caractere)

MAGHIARA
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ORDER

COPIERE LIPIRE

cAMP camp

EDITARE
FORMAT

ADAUGARE

N LINIT

ﬁ:’
S

o
2
S
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1/3

z |||||||
z lp
)
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Comutarea intre vizualizarea tabel si cea
formular

Toate tabelele cu extensia de fisier . TAB pot fi deschise in vizualizarea
listd sau in cea formular.

Apasati tasta soft LISTARE FORMULAR. TNC trece la vizualizarea
care nu este evidentiata in tasta soft.

Tn vizualizarea formular, TNC afiseaza in jumétatea stanga a ecranului
numerele liniilor cu continutul primei coloane.

In jumatatea dreapta puteti modifica datele.

Apasati tasta sau faceti clic cu mouse-ul pe campul de intrare ENT.

Pentru a salva datele modificate, apasati tasta END sau tasta soft
SALVARE.

Pentru a renunta la schimbari, apasati tasta DEL sau tasta soft
ANULARE.

% TNC aliniaza campurile de intrare dinspre dreapta spre
stanga - in functie de cel mai lung text de dialog. Daca
campul de intrare depaseste cea mai mare latime care
poate fi afigata, in partea de jos a ferestrei apare o bara de
navigare. Utilizati mouse-ul sau tastele soft pentru a
naviga.
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Editare tabel program

TNC: \UMAT . TAB

NR

NAME

[T NicrMo a

CONDODONS

10
11

118 WCrV 5
14 NiCr 14
142 W 13
15 CrNi 6
16 CrMo 4 4
16 MnCr 5
17 Mov 8 4
18 CrNi 8
18 Mn 5

21 Mncr 5
26 CrMo 4
28 NiCrMo 4

i

0ooo

‘j poc [Baustahl 1

=B

B = =
= =T | (R=1
=l O |2 O =

0

ANULARE

STOCARE
=]
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5.5 Lucrul cu tabelele cu date de taiere

Transferul de date din tabelele cu date de taiere

Daca introduceti un fisier de tipul .TAB sau .CDT printr-o interfata
externa, TNC transfera de asemenea definitia structurala a tabelului.
Definitia structurala tncepe cu linia #STRUCTBEGIN si se termina cu
linia #STRUCTEND. Semnificatia cuvintelor cod individuale este
afigsata in tabelul “Comanda de structurare” (consultati “Modificarea
structurii tabelului,” pagina 230). In spatele #STRUCTEND TNC
salveaza continutul efectiv al tabelului.

Figierul de configurare TNC.SYS

Trebuie sa utilizati fisierul de configurare TNC.SYS, daca tabelele cu
date de taiere nu sunt stocate in directorul standard TNC:\. Trebuie sa
definiti apoi, In TNC.SYS, caile in care ati stocat tabelele cu datele de
taiere.

@ Fisierul TNC.SYS trebuie stocat in directorul radacina
TNC:\.

Intrari in TNC.SYS Semnificatie

WMAT= Cale pentru tabelul cu materiale pentru
piesa de prelucrat

TMAT= Cale pentru tabelul cu materiale de taiere

PCDT= Cale pentru tabele cu date de taiere

Exemplu de TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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Programare:
Programare contururi
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le sculei

ari

6.1 Deplas

6.1 Deplasarile sculei

Functii de traseu

Conturul unei piese de prelucrat este de obicei compus din mai multe
elemente de contur, cum ar fi linii drepte si arcuri circulare. Cu functiile
de traseu puteti programa deplasarile sculei pentru linii drepte si
arcuri circulare.

Programare contur liber FK

Daca un desen de productie nu este dimensionat pentru NC iar
dimensiunile date nu sunt suficiente pentru a crea un program de
piesa, puteti programa conturul piesei cu ajutorul programarii cu contur
liber FK.. TNC calculeaza datele lipsa.

Cu programarea FK, puteti de asemenea sa programati deplasarile
sculei pentru linii drepte si arcuri circulare.

Functie auxiliara M

Cu functiile auxiliare TNC puteti comanda:

Rularea programului, de ex. o intrerupere a programului

Functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brogei si
furnizarii de agent de racire

Comportamentul pe traseu al sculei

Subprogramele si repetitiile de sectiuni de
program

Daca o secventa de prelucrare apare de mai multe ori intr-un program,
puteti economisi timp si reduce riscul erorilor de programare daca
introduceti o data secventa iar apoi o definiti ca subprogram sau
repetitie de sectiune de program. Daca doriti sa executati o sectiune
de program specificad numai in anumite conditii, puteti de asemenea sa
definiti aceasta secventa de prelucrare ca subprogram. Mai mult, un
program de piesa poate apela executia unui program separat.

Programarea cu subprograme si repetitii de sectiuni de program este
descrisa in Capitolul 9.

Programarea cu parametri Q

in loc de a programa valori numerice intr-un program de pies3,
introduceti indicatori denumiti parametri Q. Asignati valorile pentru
parametrii Q separat, cu functiile cu parametri Q. Puteti utiliza
parametri Q la programarea functiilor matematice care controleaza
executia programului sau descriu un contur.

Mai mult, programarea cu parametri va permite sa masurati cu
palpatorul 3D in timpul rularii programului.

Programarea cu parametri Q este descrisa in Capitolul 10.
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6.2 Notiuni fundamentale despre
functiile de traseu

Programarea deplasarilor sculei si a prelucrarii
piesei de prelucrat

Puteti crea un program de piesa prin programarea functiilor de traseu
pentru elementele de contur individuale, secvential. Aceasta se
realizeaza de regula prin introducerea coordonatelor punctelor
finale ale elementelor de contur indicate in desenul de productie.
TNC calculeaza traseul efectiv al sculei, pe baza acestor coordonate
si a datelor despre scula gi a compensatiei razei.

TNC deplaseaza simultan toate axele programate intr-un singur bloc.

Deplasarea paralela cu axa masinii

Blocul de program contine numai o coordonata. TNC deplaseaza
asadar scula paralel cu axa programata.

n functie de scula individuala a masinii, programul piesei este
executat prin deplasarea fie a sculei, fie a mesei masinii pe care este
fixata piesa de prelucrat. Totusi, programati contururile de traseu ca si
cum scula s-ar deplasa, iar piesa de prelucrat ar raméne nemiscata.

Exemplu:

L X+100
L Functia de traseu pentru o linie dreapta
X+100 Coordonata punctului final

Scula retine coordonatele X si Y si se deplaseaza la pozitia X=100.
Consultati ilustratia.

Deplasarea in planurile principale

Blocul de program contine doua coordonate. TNC deplaseaza asadar
scula in planul programat.

Exemplu:

L X+70 Y+50

Scula retine coordonata Z si se deplaseaza pe planul XY la pozitia
X=70, Y=50 (consultati ilustratia.)

Deplasarea tridimensionala

Blocul de program contine trei coordonate. TNC deplaseaza asadar
scula in spatiu, la pozitia programata.

Exemplu:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Notiun

Introducerea a mai mult de trei coordonate

TNC poate controla pana la 5 axe simultan (optiune de software).
Operarea cu 5 axe, de exemplu, deplaseaza simultan 3 axe liniare si
2 axe rotative.

Astfel de programe sunt prea complexe pentru a fi programate pe
masina si sunt de regula create cu un sistem CAD.

Exemplu:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 R0 F100 M3

@ Grafica TNC nu poate simula deplasari pe mai mult de trei
axe.

Cercuri si arcuri circulare

TNC deplaseaza doua axe simultan, pe un traseu circular raportat la
piesa de prelucrat. Puteti defini o deplasare circulara introducand
centrul cercului CC.

Cand programati un cerc, dispozitivul de control ii asigneaza unul
dintre cele trei planuri principale. Acest plan este definit automat cand
setati axa brogei in timpul APELULUI SCULEIL:

Axa brosei Plan principal

Z XY, de asemenea
uv, XV, Uy

Y ZX, de asemenea
WU, ZU, WX

X YZ, de asemenea
VW, YW, VZ

@ Puteti programa cercuri care nu sunt paralele cu planul
principal, utilizand functia de inclinare a planului de lucru
(consultati “PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, optiunea 1 de
software),” pagina 524) sau parametrii Q (consultati
“Principii si prezentare generala,” pagina 596).

Directia de rotatie DR pentru deplasarile circulare

Cand un traseu circular nu contine o trecere tangentiala la un alt
element de contur, introduceti directia de rotatie DR:

Directie de rotatie Tn sensul acelor de ceasornic: Dr-
Directie de rotatie invers acelor de ceasornic: DR+
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Compensatie raza

Compensarea razei trebuie sa fie in blocul h care va deplasati catre
primul element de contur. Nu puteti incepe compensarea razei in
blocul unui cerc. Trebuie activata inainte, in blocul unei linii drepte
(consultati “Contururi de traseu—Coordonate polare,” pagina 246) sau
un bloc de apropiere (bloc APPR, consultati “Apropierea si
indepartarea de contur,” pagina 239).

Pre-pozitionare

Tnainte de a rula un program de piesa, pre-pozitionati intotdeauna
scula pentru a preveni posibilitatea de defectare a acesteia sau a
piesei de prelucrat.

Crearea blocurilor de program cu tastele functionale pentru
traseu

Tastele functionale pentru traseu gri initiaza dialogul in limbaj comun.
TNC va solicita succesiv toate informatiile necesare si introduce blocul
de program in programul piesei.

Exemplu—programarea unei linii drepte:

L Initiati dialogul de programare, de ex. pentru o linie
dreapta.
COORDONATE?
Introduceti coordonatele punctului final al liniei drepte,
de ex. -20 in X.
COORDONATE?
Introduceti coordonatele punctului final al liniei drepte,
de ex. =30 1n Y si confirmati cu tasta ENT.

RAZA COMP: RL/RR/FARA COMP.?
Selectati compensarea razei (aici, apasati tasta soft
RO - scula se deplaseaza fara compensare).
VITEZA DE AVANS F=? / F MAX = ENT

Introduceti viteza de avans (aici, 100 mm/min) si
100 confirmati cu tasta ENT. Pentru programare in inch,
introduceti 100 pentru o rata de avans de 10 ipm.

Deplasare la parcurgere rapida: apasati tasta soft
F MAX, sau

F MAX

Pentru deplasare cu viteza de avans definita in blocul

APELARE SCULA apéasati tasta soft F AUTO.
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6.2 Notiun

FUNCTIE AUXILIARA M?

3 ﬂ Introduceti o functie auxiliara (aici, M3) si incheiati
dialogul cu ENT.

Programul piesei contine acum urmatoarea linie:

L X-20 Y+30 R0 FMAX M3
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6.3 Apropierea si indepartarea de
contur

Prezentare generala: Tipuri de trasee pentru
apropiere si indepartare de contur

Functiile pentru apropierea APPR si indepartarea DEP de contur sunt PReEEERE BF SO e
activate cu tasta APPR/DEP. Puteti selecta functia de traseu doritda cu "™

tasta soft corespunzatoare: 1 BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+® 2-40 .
2 BLK FORM ©.2 X+188 Y+180 2+0
i H 1 = 3 TOOL CALL 1 Z S5@00 —
Functie Apropiere Indepartare * L 24108 RB FMAx —
i = H F Al 5 L X-20 Y+38 RO FMAX M3 )
Linie dreapta cu conexiune tangentiala [aes ot ‘ oep Lr ‘ & END P&M NEU. MM
G = bR
' =y
Linie dreapta perpendiculara pe un APPR LN ‘ oEP N ‘ P@n
punct de contur 0
DIQ@NOSIS
Arc circular cu conexiune tangentiala apPR CT ‘ oep o1 ‘ 4,5!
’ : O
AI'C de cerc cu COneXiUne tangentialé APPR LCT DEP LCT APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT DEP LN DEP CT DEP LCT
R P NN - o = - : = ool vy -
la contur. Apropierea si indepartarea | 4 ‘ ! W | JE [ JE | P | E| a0

indepartarea de contur

ierea si

de un punct auxiliar in afara conturului,
pe o linie de conectare tangentiala.

Apropierea si indepartarea de o suprafata elicoidala

Scula se apropie si se departeaza de o suprafata elicoidala pe
extensia ei, deplasandu-se pe un arc de cerc care este conectat
tangential la contur. Puteti programa apropierea si indepartarea de o
suprafata elicoidala cu functiile APPR CT si DEP CT.

Pozitii importante de apropiere si indepartare

6.3 Aprop

Punctul de pornire Pg
Programati aceasta pozitie in blocul dinaintea blocului APPR. Ps se
afla in afara conturului si este abordat fara compensare a razei (R0).

Punctul auxiliar Py

Unele trasee de apropiere si indepartare trec printr-un punct auxiliar
P pe care TNC il calculeaza pe baza intrarilor dvs. in blocul APPR
sau DEP. TNC deplaseaza de la pozitia curenta la punctul auxiliar
Py cu viteza de Tnaintare cel mai recent programata.

Primul punct de contur P, si ultimul punct de contur Pg
Programati mai intai punctul de contur P, in blocul APPR. Ultimul
punct de contur Pg poate fi programat cu orice functie de traseu.
Daca blocul APPR contine de asemenea o coordonata a axei Z,
TNC va deplasa mai intai scula la Py pe planul de lucru, iar apoi o
va deplasa la adancimea introdusa in axa sculei.

Punctul final Py
Pozitia Py se afla in afara conturului si rezulta in urma intrarii dvs.

din blocul DEP. Daca blocul DEP contine de asemenea o
coordonata a axei Z, TNC va deplasa mai intéi scula la Py pe planul
de lucru, iar apoi o va deplasa la adancimea introdusa in axa sculei.
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6.3 Aprop

Prescurtare Semnificatie

APPR Apropiere

DEP indepartare

L Linie

C Cerc

T Tangential (conectare fina)
N Normal (perpendicular)

TNC nu verifica daca respectivul contur programat va fi
deteriorat la deplasarea din pozitia efectiva la punctul
auxiliar Py. Utilizati grafica de testare pentru a simula
apropierea si indepartarea Thainte de a executa programul
piesei.

Cu functiile APPR LT, APPR LN si APPR CT, TNC
deplaseaza scula din pozitia efectiva la punctul auxiliar Py
cu viteza de avans cea mai recent programata. Cu functia
APPR LCT, TNC deplaseaza la punctul auxiliar Py cu
viteza de avans programata in blocul APPR. Daca nu este
programata nicio viteza de avans fnainte de blocul de
apropiere, TNC genereaza un mesaj de eroare.

p

Coordonate polare
Puteti de asemenea sa programati punctele de contur pentru
urmatoarele functii de apropiere/indepartare prin coordonate polare:
APPR LT devine APPR PLT
APPR LN devine APPR PLN
APPR CT devine APPR PCT
APPR LCT devine APPR PLCT
DEP LCT devine DEP PLCT

Selectati cu o tasta soft o functie de apropiere sau indepartare, apoi
apasati tasta portocalie P.

Compensatie raza

Compensarea razei sculei este programata impreuna cu primul punct
de contur P4 Tn blocul APPR. Blocurile DEP renunté automat la
compensarea razei sculei.

Apropiere de contur cu compensare de raza: Daca programati blocul
APPR cu RO, TNC va calcula traseul sculei cu o raza a sculei de 0 mm
si o compensare a razei RR! Compensarea razei este necesara pentru
a seta directia de apropiere si indepartare de contur la functiile APPR/
DEP LN si APPR/DEP CT. Mai mult, trebuie sa programati ambele
coordonate din planul de lucru in primul bloc de deplasare dupa APPR.
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Apropierea in linie dreapta cu conectare
tangentiala: APPR LT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la un
punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur Py ntr-
o linie dreapta care se conecteaza tangential la contur. Punctul auxiliar
Py este separat de primul punct de contur P, de distanta LEN.

Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de
pornire Pg.

Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LT:
Coordonatele primului punct de contur Py

LEN: Distanta de la punctul auxiliar Py la primul punct
de contur Py

Compensarea razei RR/RL la prelucrare

Exemplu de blocuri NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10L ...

Apropierea in linie dreapta perpendicular pe
primul punct de contur: APPR LN

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la un
punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur Py intr-
o linie dreapta perpendiculara pe primul element de contur. Punctul

auxiliar Py este separat de distanta LEN plus raza sculei de la primul
punct de contur Pp.

Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de
pornire Pg.

Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LN:
APPR LN Coordonatele primului punct de contur P

Distanta la punctul auxiliar Py. Introduceti intotdeauna
o valoare pozitiva pentru LEN!

Compensarea razei RR/RL la prelucrare

Exemplu de blocuri NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Apropierea de Pg fara compensarea razei

Pa cu compensarea razei RR, distanta dintre Py, si
Pa: LEN=15

Punct final al primului element de contur
Urmatorul element de contur
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Apropierea de Pg fara compensarea razei
P cu compensarea razei RR
Punct final al primului element de contur

Urmatorul element de contur
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6.3 Aprop

Apropierea pe un traseu circular cu conectare
tangentiala: APPR CT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la un
punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur Pp
urmand un arc de cerc care este tangent la primul element de contur.

Arcul de la Py la Py este determinat de raza R si unghiul la centru
CCA. Directia de rotatie a arcului circular este derivata automat din
traseul sculei pentru primul element de contur.

Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de
pornire Pg.

Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR CT:
Coordonatele primului punct de contur Py
%

Raza R a arcului circular

Daca raza trebuie sa se apropie de piesa de

prelucrat din directia definitd de compensarea razei:

Introduceti R ca valoare pozitiva

Daca scula se apropie din laterala piesei de
prelucrat:
Introduceti o valoare negativa pentru R.

Unghiul la centru CCA al arcului

CCA poate lua doar o valoare pozitiva.
Valoarea maxima de intrare 360°

Compensarea razei RR/RL la prelucrare

Exemplu de blocuri NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Apropierea de Pg fara compensarea razei
P, cu compensarea razei RR, raza R=10
Punct final al primului element de contur
Urmatorul element de contur
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Apropierea pe un arc de cerc cu conectare

S
o .. 9 =)
tangentiala de la o linie dreapta la contur: vi T
APPR LCT % o
¢ (&)
Scula se deplaseaza in linie dreapta de la punctul de pornire Pg la un ’539 )
punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza la primul punct de contur Py pe P {' y o)
un arc de cerc. Viteza de avans programata in blocurile APPR se 20 RR
aplica intregului traseu pe care TNC I-a parcurs in blocul de apropiere ©
(traseu Pg la Pp). e
- . . 10 2 - ©
Daca ati programat coordonatele tuturor axelor principale X,Y si Z in | Ve
blocul de apropiere, TNC va deplasa scula de la pozitia definita inainte "'* &= RO >
de blocul APPR, simultan pe toate cele trei axe, la punctul auxiliar Py 2\ "‘/ Py o
iar apoi numai in planul de lucru, de la Py la Py, “’@P | RR — )
: X
Arcul este conectat tangential atat la linia Ps—Py cat si la primul u 10 20 40 ©
element de contur. Odata cunoscute aceste linii, raza va fi suficienta ‘E
pentru a defini complet traseul sculei. —
Utilizati orice functie de traseu pentru a va apropia de punctul de 4
pornire Pg. 8
Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft APPR LCT: u
APPR_LoT Coordonatele primului punct de contur Py .d_)
A . . - o
Raza R a arcului circular. Introduceti o valoare pozitiva o
pentru R. a
Compensarea razei RR/RL la prelucrare <
Exemplu de blocuri NC C’)
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Apropierea de Pg fara compensarea razei ©
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa cu compensarea razei RR, raza R=10
9 L X+20 Y+35 Punct final al primului element de contur
10L ... Urmatorul element de contur
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Departare in linie dreapta cu conectare
tangentiala: DEA LT

Scula se deplaseaza in linie dreapta 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 de distanta LEN.

Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si
compensarea razei.

Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LT:

Introduceti distanta de la ultimul element de contur Pg
. la punctul final Py.

Exemplu de blocuri NC
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

indepartarea in linie dreapti perpendicular pe
ultimul punct de contur: DEP LN

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de contur Pg
la punctul final Py. Linia se indeparteaza pe un traseu perpendicular
de la ultimul punct de contur Pg. Py este separat de Pg de distanta
LEN plus raza sculei.

Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si
compensarea razei.

Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LN:

oEP L LEN: Introduceti distanta de la ultimul element de
~40 contur la Py.

Introduceti intotdeauna o valoare pozitiva pentru LEN!

Exemplu de blocuri NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei
indepartare de contur cu LEN=12.5 mm
Retragere in Z, revenire la bloc 1, incheiere program
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Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei

Indepértare perpendiculara pe contur cu LEN=20
mm

Retragere in Z, revenire la bloc 1, incheiere program
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indepartarea pe un traseu circular cu conectare
tangentiala: DEP CT

Scula se deplaseaza in linie dreapta de la ultimul punct de contur Pg
la punctul final Py. Arcul este conectat tangential la ultimul element de
contur.

Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si
compensarea razei.
Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP CT:

DEP CT

Unghiul la centru CCA al arcului
Raza R a arcului circular

Daca scula trebuie sa se departeze de piesa de
prelucrat in directia compensarii razei (de ex. In
dreapta cu RR, sau in stdnga cu RL): Introduceti R
ca valoare pozitiva.

Daca scula trebuie sa se departeze de piesa de
prelucrat in directia opusa compensarii razei:
Introduceti R ca valoare negativa.

Exemplu de blocuri NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

indepartarea pe un arc de cerc conectat
tangential la contur si o linie dreapta: DEP LCT

Scula se deplaseaza pe un arc de cerc de la ultimul punct de contur
Ps la un punct auxiliar Py. Apoi se deplaseaza in linie dreapta la
punctul final Py. Arcul este conectat tangential atat la ultimul element
de contur cét si la linia de la Py la Py. Raza R defineste in mod unic
arcul.

Programati ultimul element de contur cu punctul final Pg si
compensarea razei.

Initiati dialogul cu tasta APPR/DEP si tasta soft DEP LCT:

Introduceti coordonatele punctului final Py.

Raza R a arcului circular. Introduceti o valoare pozitiva
pentru R.

Exemplu de blocuri NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei
Unghi la centru =180°,

raza arcului=8 mm

Retragere in Z, revenire la bloc 1, incheiere program
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Ultimul element de contur: Pg cu compensarea razei
Coordonate Py, raza arc=8 mm

Retragere in Z, revenire la bloc 1, incheiere program
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6.4 Contururi de traseu—
Coordonate polare

Prezentare generala a functiilor de traseu

Qo
ful
S
o
Q.
()
©
c unctie asta functie traseu eplasare scula ntrari necesare agina
Functi Tasta functie t Depl la Intrari Pagina

.8 Linie L Linie dreapta Coordonatele punctelor Pagina 247
et finale ale liniei drepte
o
(o] Sanfren CHF Sanfren intre doua linii Lungime laterala sanfren Pagina 248
(&) “Co drepte

| Centru cerc CC cc Fara Coordonatele centrului Pagina 250

&
3 cercului sau polului
g CercC arc de cerc in jurul unui Coordonatele punctului final Pagina 251
o centru de cerc CC la punctul al arcului, directie de rotatie
it final al unui arc
D
o] Arc de cerc CR CR, Arc de cerc cu o0 anumita Coordonatele punctului final Pagina 252
“— 2 razé al arcului, raza arc, directie
5 de rotatie
= Arc de cerc CT o Arc de cerc cu conectare Coordonatele punctului final Pagina 253
= 7
et tangentiala la elementul de  al arcului
g contur anterior si urmator
(&) Rotunjire colt RND Arc de cerc cu conectare Raza de rotunjire R Pagina 249
< oG tangentiala la elementul de
co- contur anterior si urmator
FK Programarea Linie dreapta sau traseu consultati “Contururi de Pagina 266

F

contururilor libere

El

circular cu orice conexiune la
elementul de contur anterior

traseu—Programare contur
liber FK,” pagina 266
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Linie dreapta L

TNC deplaseaza scula pe o linie dreapta de la pozitia curenta la
punctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al
blocului anterior.

Coordonatele punctului final al liniei drepte, si daca
este necesar:
Compensarea razei RL/RR/R0
Viteza de avans F

Functia auxiliara M

Exemplu de blocuri NC
7L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Captare pozitie efectiva

Puteti de asemenea sa generati un bloc de linie dreapta (bloc L),
utilizénd tasta de CAPTARE A POZITIEI EFECTIVE:

n modul de operare Manual, deplasati scula in pozitia pe care doriti

sa o captati.
Comutati afisajul ecranului la Programare si editare.

Selectati blocul de program dupa care doriti sa introduceti blocul L.

Apasati tasta PREALUARE VALOARE REALA: TNC
genereaza un bloc L cu coordonatele pozitiei efective.

@ in functia MOD, definiti numérul de axe pe care TNC le
salveaza intr-un bloc L (consultati “Selectare Functii
MOD,” pagina 706).
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6.4 Contururi de traseu—Coordonate polare

Introducerea unui sanfren CHF intre doua linii

drepte
Sanfrenul va permite sa taiati colturile la intersectia a doua linii drepte.
Blocurile dinainte si de dupa blocul CHF trebuie sa fie in acelasi plan Y A
de lucru. rﬁ-\
Compensarea razei inainte si dupa blocul sanfrenului trebuie sa fie
aceeasi. -
Sanfrenul trebuie sa poata fi operat cu scula curenta. 20 wl = ﬂ
\ —
Lungimea marginii sanfrenului: Lungimea sanfrenului !
Lo si daca este necesar:
Viteza de avans F (aplicabila numai in blocul CHF)
Exemplu de blocuri NC J/a\ -
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 } 5 X

8 L X+40 IY+5 40

9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

Nu puteti incepe un contur cu un bloc CHF.

p

Un sanfren este posibil numai in planul de lucru.
Coltul este taiat de sanfren si nu face parte din contur.

Viteza de avans programata in blocul CHF se aplica
numai in respectivul bloc. Dupa blocul CHF, este din nou
aplicata viteza de avans anterioara.

248 6 Programare: Programare contururi @



Rotunjire colt RND

Functia RND este utilizata la rotunjirea colturilor.

Scula se deplaseaza pe un arc conectat tangential la elementul de
contur anterior si urmator.

Arcul de rotunijire trebuie sa poata fi operat cu scula apelata.

RND, Razi de rotunjire: Introduceti raza gi daca este
e necesar:

Viteza de avans F (aplicata numai in blocul RND)

Exemplu de blocuri NC
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

% La elementul de contur anterior si urmator ambele
coordonate trebuie sa se afle in planul arcului de rotunjire.
Daca prelucrati conturul fara compensare de raza, trebuie
sa programati ambele coordonate in planul de lucru.

Coltul este taiat de arcul de rotunijire si nu face parte din
contur.

Viteza de avans programata in blocul RND se aplica
numai in respectivul bloc. Dupa blocul RND, este din nou
aplicata viteza de avans anterioara.

Puteti de asemenea sa utilizati un bloc RND pentru o
apropiere tangentiala de contur daca nu doriti sa utilizati
functia APPR.
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6.4 Contururi de traseu—Coordonate polare

Centru cerc CC
Puteti defini un centru al cercului CC pentru cercurile care sunt
programate cu tasta C (traseu circular C). Procedeul este urmatorul:

Introducerea coordonatelor carteziene ale centrului cercului in
planul de lucru, sau

Utilizarea centrului cercului definit Tntr-un bloc anterior, sau
Captarea coordonatelor cu tasta CAPTARE-POZITIE-EFECTIVA.

& Coordonate CC: Introduceti coordonatele centrului
cercului.
Daca doriti sa utilizati ultima pozitie programata, nu
introduceti nicio coordonata.

Exemplu de blocuri NC

5 CC X+25 Y+25

sau

10 L X+25 Y+25
11 CC

Blocurile de program 10 si 11 nu se refera la ilustratie.
Durata efectului

Definitia centrului cercului este aplicata pana ce este programat un
nou centru de cerc. Puteti de asemenea sa definiti un centru de cerc
pentru axele secundare U, V si W.

Introducerea incrementala a centrului cercului CC
Daca introduceti centrul cercului cu coordonate incrementale, il
programati raportat la ultima pozitie programata a sculei.
% Singurul efect al CC este definirea unei pozitii ca centru al
cercului: Scula nu se deplaseaza in aceasta pozitie.

Centrul cercului este de asemenea polul coordonatelor
polare.
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Traseu circular C in jurul centrului cercului CC

Tnainte de a programa un traseu circular C trebuie sa introduceti
centrul cercului CC. Pozitia sculei cel mai recent programata inainte de
blocul C este utilizata ca punct de pornire al cercului.

Deplasati scula la punctul de pornire al cercului.

Coordonatele centrului cercului
{O\CJ Coordonatele punctului final al arcului

Directia de rotatie DR si daca este necesar:
Viteza de avans F

Functia auxiliara M

% TNC efectueaza de regula miscari circulare in planul de
lucru activ. Daca programati arce circulare care nu se afla
in planul de lucru activ, de exemplu C Z... X... DR+ cu o
axa a sculei Z si in acelagi timp rotiti aceasta deplasare,
atunci TNC deplaseaza scula intr-un arc de cerc spatial,
adica un arc de cerc pe 3 axe.

Exemplu de blocuri NC
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Cerc complet

Pentru punctul final, introduceti acelasi punct pe care I|-ati utilizat ca
punct de pornire.

@ Punctul de pornire si punctul final al arcului trebuie sa se

afle pe cerc.

Toleranta la iintrare: pana la 0.016 mm (selectat cu
MP7431).

Cel mai mic cerc pe care il poate parcurge TNC:
0.0016 pm.
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6.4 Contururi de traseu—Coordonate polare

Traseu circular CR cu raza definita

Scula se deplaseaza pe un traseu circular cu raza R.
B Coordonatele punctului final al arcului

Raza R
Nota: Semnul algebric determina dimensiunea
arcului!

Directie de rotatie DR
Nota: Semnul algebric determina daca arcul este
concav sau convex! Alte intrari, daca sunt necesare:

Functia auxiliara M
Viteza de avans F
Cerc complet
Pentru un cerc complet, programati doua blocuri CR succesive:

Punctul final al primului semicerc este punctul de pornire al celui de-al
doilea. Punctul final al celui de-al doilea semicerc este punctul de
pornire al primului.

Unghiul central CCA si raza arcului R

Punctul de pornire si punctul final al conturului pot fi conectate cu patru
arce cu aceeasi raza:

Arc mai mic: CCA<180°
Introduceti raza cu un semn pozitiv R>0

Arc mai mare: CCA>180°
Introduceti raza cu un semn negativ R<0

Directia de rotatie determina daca arcul este curbat in afara (convex)
sau inauntru (concav):

Convex: Directia de rotatie DR- (cu compensarea razei RL)
Concav: Directia de rotatie DR+ (cu compensarea razei RL)

Exemplu de blocuri NC

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (ARC 1)

sau

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (ARC 2)

sau

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (ARC 3)

sau

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (ARC 4)
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@ Distanta dintre punctul de pornire si cel final al diametrului
arcului nu poate fi mai mare decat diametrul arcului.

Raza maxima este de 99,9999 m.

Puteti de asemenea sa introduceti axe rotative A, B si C.

Traseu circular CT cu conectare tangentiala
Scula se deplaseaza pe un arc care incepe tangential la elementul de
contur programat anterior.

O tranzitie intre doua elemente de contur este numita tangentiala cand
nu exista niciun nod sau colt la intersectia dintre cele doua contururi -
tranzitia este fina.

Elementul de contur la care se conecteaza tangential arcul trebuie sa
fie programat imediat inainte de blocul CT. Aceasta necesita cel putin
doua blocuri de pozitionare.

iy Coordonatele punctului final al arcului si daca este
necesar:

Viteza de avans F

Functia auxiliara M

Exemplu de blocuri NC
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+20 Y+10
9 CC X+45 Y+25
10 L Y+0

@ Un arg tangetial este o operatie bidiminesionala:
Coordonatele din blocul CT si din elementul de contur
anterior trebuie sa fie in acelasi plan cu arcul.
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6.4 Contururi de traseu—Coordonate polare

Exemplu: Deplasari liniare si sanfrenari cu coordonate carteziene

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5 L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5 R0 F1000 M3

8 APPR LT X+5 X+5 LEN10 RL F300

9L Y+95
10 L X+95
11 CHF 10
12 L Y+5

13 CHF 20
14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 R0 FMAX M2
17 END PGM LINEAR MM

254
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Definire formular gol pentru simularea grafica a piesei de prelucrat

Definire scula in program

Apelare scula in axa brosei, cu viteza brosei S
Retragere scula in axa brosei si traversare rapida FMAX
Pre-pozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare cu viteza de avans F = 1000
mm/min

Apropiere de contur la punctul 1 in linie dreapta cu
conectare tangentiala

Deplasare la punctul 2

Punctul 3: prima linie dreapta pentru coltul 3
Programare sanfren cu lungime 10 mm

Punctul 4: a doua linie dreapta pentru coltul 3, prima linie dreapta
pentru coltul 4

Programare sanfren cu lungime 20 mm

Deplasare la ultimul punct de contur 1, a doua linie dreapta pentru
coltul 4

indepartare de contur in linie dreapté cu conectare tangentiala
Retragere pe axa sculei, oprire program
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Exemplu: Deplasari circulare cu coordonate carteziene

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z X4000

5 L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5R0 F1000 M3

8 APPR LCT X+5 Y+5 RS RL F300

9L X+5 Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
13 L X+95

14 L X+95 Y+40

15 CT X+40 Y+5
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Definire formular gol pentru simularea grafica a piesei de prelucrat

Definire scula Tn program

Apelare scula in axa brosei, cu viteza brosei S
Retragere scula in axa brosei si traversare rapida FMAX
Pre-pozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare cu viteza de avans F = 1000
mm/min

Apropiere de contur la punctul 1 pe un arc de cerc cu

conectare tangentiala

Punctul 2: prima linie dreapta pentru coltul 2

Introducere raza cu R = 10 mm, viteza de avans: 150 mm/min
Deplasare la punctul 3: Punct de pornire al arcului cu CR
Deplasare la punctul 4: Punct final al arcului cu CR, raza 30 mm
Deplasare la punctul 5

Deplasare la punctul 6

Deplasare la punctul 7: Punctul de final al arcului, arcul circular cu
conexiune tangentiala la punctul 6, TNC calculeaza raza ih mod
automat

h @

6.4 Contururi de traseu—Coordonate polare



6.4 Contururi de traseu—Coordonate polare

16 L X+5

17 DEP LCT X-20 Y-20 RS F1000
18 L Z+250 R0 FMAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM

256

Deplasare la ultimul punct de contur 1
indepartare de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala

Retragere pe axa sculei, oprire program

6 Programare: Programare contururi @



< |

HEIDENHAIN iTNC 530

Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

6.4 Contururi de traseuioordonate polare

Apelare scula

Definire centru cerc

Retragere scula

Pre-pozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de punctul de pornire al cercului pe un arc de cerc cu
tangentiala

Deplasare la punctul final al cercului (= punct pornire cerc)
Indepartare de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala
Retragere pe axa sculei, oprire program
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6.5 Contururi de traseu—Coordonate polare

6.5 Contururi de traseu—
Coordonate polare

Prezentare generala

Cu coordonate polare puteti defini o pozitie in functie de unghiul ei PA
si distanta PR raportata la un pol CC definit anterior (consultati “Notiuni
fundamentale,” pagina 266).

Coordonatele polare sunt utile cu:

Pozitii pe arce circulare

Dimensiunile din desenul piesei de prelucrat in grade, de ex. cercuri
orificiu

Prezentare generala a functiilor de traseu cu coordonate polare

Functie Tasta functie traseu  Deplasare scula Intrari necesare Pagina
Linie LP Le + @ Linie dreapta Raza polara, unghi polar al Pagina 260
punctului final al liniei drepte
Arc de cerc CP °\c + @ Traseu circular in jurul Unghi polar al punctuluifinalal Pagina 260
centrului cercului/polului CCla  arcului, directie de rotatie
punctul final al arcului
Arc de cerc CTP Ey + P Arc de cerc cu conexiune Raza polara, unghi polar al Pagina 261
tangentiala la elementul punctului final al arcului
anterior de contur.
Interpolare °\c + @ Combinare a unei deplasari Raza polara, unghi polar al Pagina 262
elicoidala circulare si uneia liniare punctului final al arcului,
coordonate ale punctului final
in axa sculei
258
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Coordonate polare origine: Pole CC

Puteti defini polul CC oriunde in programul piesei, inainte de blocurile
care contin coordonate polare. Introduceti polul cu coordonate
carteziene ca pe un centru de cerc intr-un bloc CC.

& Coordonate CC:Introduceti coordonate carteziene
pentru pol, sau

Daca doriti sa utilizati ultima pozitie programata, nu

introduceti nicio coordonata. Inainte de programarea

coordonatelor polare, definiti polul CC. Puteti defini

polul CC numai in coordonate carteziene. Polul CC

este aplicat pana ce definiti un nou pol CC.

Exemplu de blocuri NC
12 CC X+45 Y+25

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Contururi de traseu—Coordonate polare

Linie dreapta LP

Scula se deplaseaza pe o linie dreapta de la pozitia curenta la punctul
final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al blocului
anterior.

@ Coordonatele polare ale razei PR: Introduceti distanta
de la polul CC la punctul final al liniei drepte.
Coordonalte polare ale unghiului PA: Pozitia angulara
a punctului final al liniei drepte intre —360° si +360°.
Semnul PA depinde de axa de referinta a unghiului:

Unghiul de la unghiul axei de referinta la PR este invers acelor de
ceasornic: PA>0

Unghiul de la unghiul axei de referinta la PR este Tn sensul acelor de
ceasornic: PA<0O
Exemplu de blocuri NC
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Traseu circular CP in jurul polului CC

Raza cu coordonate polare PR este de asemenea raza arcului.
Aceasta este definita de distanta de la punctul de pornire la polul CC.
Ultima pozitia programata a uneltei Tnainte de blocul CP este punctul
de pornire al arcului.

o\c P Coordonalte polare ale unghiului PA: Pozitia angulara
a punctului final al arcului intre =99 999.9999° si

+99 999.9999°
Directie de rotatie DR

Exemplu de blocuri NC
18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+30 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

@ Pentru coordonate incrementale introduceti acelasi semn
pentru DR si PA.
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Traseu circular CTP cu conectare tangentiala

Scula se deplaseaza pe un traseu circular, pornind tangential de la un
element de contur anterior.

or > Coordonatele porlare ale razei PR: Distanta de la
7 punctul final al arcului la polul CC

I Coordonatele polare ale unghiului PA: Pozitie angulara
a punctului final al arcului

Exemplu de blocuri NC

@ Polul CC nu este centrul arcului de contur!

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Contururi de traseu—Coordonate polare

Interpolare elicoidala

O suprafata elicoidala este o combinatie intre o deplasare circulara
intr-un plan principal si una liniara perpendiculara pe acest plan.

O suprafata elicoidala este programata numai cu coordonate polare.

Aplicatie
Fileturi interne si externe cu diametru mare
Caneluri de lubrifiere

Calculul suprafetei elicoidale

Pentru a programa o suprafatéa elicoidala trebuie sa introduceti unghiul
total la care trebuie sa se deplaseze scula pe suprafata elicoidala cu
dimensiuni incrementale si inaltimea totald a suprafetei elicoidale.

Pentru a calcula o suprafata elicoidala care sa fie taiata in directie
ascendenta, sunt necesare urmatoarele date:

Rotatii filet n Rotatii filet + depasgire filet la
inceput si sfarsit filet
Tnaltime totala h Pas filet P x rotatii filet n
Unghi incremental Numar de rotatii ori 360° + unghi pentru
total IPA fnceputul filetului + unghiul de depasire a
filetului
Coordonata de Pas P x (rotatii filet + depasire filet la
pornire Z inceputul filetului)

Forma suprafata elicoidala

Tabelul de mai jos ilustreaza modul in care forma suprafetei elicoidale
este determinata de directia de prelucrare, directia de rotatie si
compensarea razei.

Filet intern Directie de Directie Comp. raza
prelucrare D

Dreapta Z+ DR+ RL
Stanga Z+ DR- RR
Dreapta Z— DR- RR
Stanga Z—- DR+ RL
Filet extern

Dreapta Z+ DR+ RR
Stanga Z+ DR- RL
Dreapta Z— DR- RL
Stanga Z—- DR+ RR
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Programarea unei suprafete elicoidale

@ Introduceti intotdeauna acelasi semn algebric pentru
directia de rotatie DR gi unghiul incremental total IPA.
Altfel, este posibil ca scula sa se deplaseze pe un traseu
gresit si sa deterioreze conturul.

Pentru unghiul total IPA puteti introduce o valoare de la
—5400° la +5400°. Daca filetul are mai mult de 15 rotatii,
programati suprafata elicoidala intr-o repetitie de sectiune
de program (consultati “Repetitii de sectiuni de program,”
pagina 582).

& (P

Coordonatele polare ale unghiului: Introduceti unghiul
total al deplasatrii sculei de-a lungul suprafetei
elicoidale, in dimensiuni incrementale. Dupa ce
introduceti un unghi, specificati axa sculei cu o
tasta de selectare a axei.

Coordonate: Introduceti coordonata pentru inaltimea
suprafetei elicoidale in dimensiuni incrementale.

Directie de rotatie DR

Suprafata elicoidala in sensul acelor de ceasornic:
DR-

Suprafata elicoidala invers acelor de ceasornic:
DR+

Exemplu de blocuri NC: Filet M6 x 1 mm cu 5 rotatii

12 CC X+45 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN iTNC 530
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ordonate polare

5 50 100

6.5 Contururi de traseu

N

Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

Apelare scula

Definire decalare origine a coordonatelor polare
Retragere scula

Pre-pozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur la punctul 1 pe un arc de cerc cu
conectare tangentiala

Deplasare la punctul 2

Deplasare la punctul 3

Deplasare la punctul 4

Deplasare la punctul 5

Deplasare la punctul 6

Deplasare la punctul 1

indepartare de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala
Retragere pe axa sculei, oprire program
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50

50 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

M64 x 1,5
6.5 Contururi de traseuioordonate polare

Apelare scula

Retragere scula

Pre-pozitionare scula

Transferarea ultimei pozitii programate ca pol

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala

Interpolare elicoidala
Indepértare de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala
Retragere pe axa sculei, oprire program
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6.6 Contururi de traseu—Programare contur liber FK

6.6 Contururi de traseu—
Programare contur liber FK

Notiuni fundamentale

Desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC
contin adesea coordonate neconventionale care nu pot fi introduse cu
tastele pentru functii de traseu gri. Este posibil, de exemplu, sa aveti
numai datele urmatoare despre un anumit element de contur:

Coordonate stiute la elementul de contur sau in apropierea acestuia
Coordonate raportate la un alt element de contur
Date despre directionare si date privitoare la cursul conturului

Puteti introduce direct astfel de date dimensionale, utilizand functia de
programare contur liber FK. TNC deriva conturul din datele despre
coordonate cunoscute si sustine dialogul de programare cu graficele
de programare interactive. llustratia din dreapta sus prezinta desenul
unei piese de prelucrat pentru care programarea FK este cea mai
potrivitd metoda de programare.

% La programarea FK trebuie avute in vedere
urmatoarele premise:

Caracteristica de programare contur liber FK poate fi
utilizata numai la programarea elementelor de contur care
se afla in planul de lucru. Planul de lucru este definit in
primul bloc BLK FORM al programului piesei.

Trebuie sa introduceti toate datele disponibile pentru
fiecare element de contur. Chiar si datele care nu se
modifica trebuie sa fie introduse in fiecare bloc - altfel nu
vor fi recunoscute.

Parametrii Q sunt permisi in toate elementele FK, cu
exceptia elementelor cu referinte relative (de ex. RX sau
RAN), sau a elementelor raportate la alte blocuri NC.

Daca atat blocurile FK, cat si blocurile conventionale sunt
introduse intr-un program, conturul FK trebuie sa fie definit
complet inainte de a putea reveni la programarea
conventionala.

TNC are nevoie de un punct fix de la care sa poata calcula
elementele de contur. Utilizati tastele pentru functii de
traseu gri pentru a programa o pozitie care sa contina
ambele coordonate ale planului de lucru, imediat inainte
de programarea conturului FK. Nu introduceti parametri Q
in acest bloc.

Daca primul bloc al unui contur FK este un bloc FCT sau
FLT, trebuie sa programati cel putin doua blocuri NC cu
tastele pentru functii de traseu gri, pentru a defini complet
directia de apropiere de contur.

Nu programati un contur FK imediat dupa o eticheta LBL.

266
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@ Crearea programelor FK pentru TNC 4xx:

Pentru ca un TNC 4xx sa poata sa citeasca programe FK
create pe un iTNC 530, elementele individuale FK dintr-un
bloc trebuie sa fie ordonate dupa cum este afisat pe randul
de taste soft.

Grafice in timpul programarii FK

@ Daca doriti sa beneficiati de sprijinul graficelor in timpul
programarii FK, selectati macheta de ecran PROGRAM +
GRAPHICS (consultati “Programare si editare,” la
pagina 53).

Coordonatele incomplete sunt adesea insuficiente pentru a defini
complet conturul unei piese de prelucrat. In acest caz, TNC indica
solutiile posibile in graficul FK. Puteti selecta apoi conturul care se
potriveste cu desenul. Graficul FK afiseaza elementele conturului
piesei de prelucrat in diverse culori:

Alb Elementul de contur este definit complet.

Verde Datele introduse descriu un numar limitat de solutii
posibile: alegeti varianta corecta

Rosu Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina

elementul de contur: introduceti date aditionale

Daca datele introduse permit un numar limitat de solutii posibile, iar
elementul de contur este afisat verde, selectati elementul de contur
corect astfel:

J— Apasati tasta soft SHOW SOLUTION in repetate
randuri, pana ce elementul de contur corect este
afigat. Utilizati functia zoom (al doilea rand de taste
soft) daca nu puteti distinge solutii posibile in setarea

standard.
Daca elementul de contur afigat se potriveste cu
soLutze desenul, selectati elementul de contur cu SELECT
SOLUTION.

HEIDENHAIN iTNC 530

Operare Programare si editare
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6.6 Contururi de traseu—Programare contur liber FK

Daca nu doriti inca sa selectati un element de contur verde, apasati
tasta soft EDIT pentru a continua dialogul FK.

@ Selectati cat mai repede elementele de contur verzi cu
tasta soft SELECT SOLUTION. Astfel puteti reduce
ambiguitatea elementelor urmatoare.

Producatorul sculei masinii poate alege alte culori pentru
graficele FK.

Blocurile NC dintr-un program pe care I-ati apelat cu PGM
CALL sunt afigate cu alte culori.

Afisare numar bloc in fereastra graficului
Pentru a afisa numarul unui bloc in fereastra graficului:

AFzsRE Setati tasta soft SHOW OMIT BLOCK NR. la SHOW
A

NR. BLOC (randul 3 de taste Soft)
268
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Conversia programelor FK in formatul
conversational HEIDENHAIN

TNC ofera doua posibilitati de conversie a programelor FK in
programe in limbaj comun:

Conversia programului astfel incat structura programului sa fie
pastrata (repetitii de sectiuni de program si apeluri subprograme).
Nu poate fi aplicata daca ati utilizat functii cu parametri Q in secventa

FK.

Conversia programului astfel incat repetitiile de sectiuni de program,
apeluri de subprograme si calculele cu parametri Q sa fie liniarizate.
Pentru liniarizare, in loc de repetitii de sectiuni de program si apeluri
de subprograme, TNC scrie blocurile NC procesate intern in
programul generat, sau calculeaza valori asignate prin calcule cu
parametri Q in interiorul unei secvente FK.

PGM
MGT

SPEC
FCT

PROGRAM-
MING
AIDS

CONVERSIE
PROGRAM

CONVERSIE

CONVERSIE
FK->H
LINEAR

=y

Selectati programul pe care doriti sa il convertiti.
Apasati tasta Functii Speciale.
Apasati tasta soft Asistenta Programare.

Selectati randul de taste soft cu functii pentru
conversia programelor.

Convertiti blocurile FK ale programului selectat. TNC
converteste toate blocurile FK la blocuri de linii drepte
(L) si blocuri de arce circulare (CC, C), iar structura
programului este pastrata, sau

Convertiti blocurile FK ale programului selectat. TNC
converteste toate blocurile FK la blocuri de linii drepte
(L) si blocuri de arce circulare (CC ,C), iar TNC
liniarizeaza programul.

Numele fisierului creat de TNC consta din numele vechi al
fisierului si extensia _nc. Exemplu:

Numele figierului programului FK: LEVER.H

Numele fisierului programului in dialog conversational
convertit de TNC:HEBEL_nc.h

Rezolutia programului conversational creat este de
0.1 um.

Programul convertit include comentariul de dupa blocurile
NC convertite SNR si un numar. Numarul indica numarul
blocului din programul FK din care a fost calculat
respectivul bloc de program conversational.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programare contur liber FK

6.6 Contururi de traseu

Initierea dialogului FK

Daca apasati butonul gri FK TNC va afisa tastele soft pe care le puteti
utiliza pentru a initia un dialog FK: Consultati tabelul urmator. Apasati
butonul FK a doua oara pentru a deselecta tastele soft.

Daca initiati dialogul FK cu una dintre aceste taste soft, TNC afiseaza
randuri suplimentare de taste soft pe care le puteti utiliza la
introducerea coordonatelor cunoscute, a datelor directionale si a
datelor referitoare la cursul conturului.

Element FK Tasta soft

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

Arc circular cu conexiune tangentiala

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

Pol pentru programare FK FroL

Pol pentru programare FK

Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK.
Pentru a initia dialogul pentru definirea polului, apasati
i1 tasta soft FPOL. TNC afiseaza apoi tastele soft ale

axei planului de lucru curent.

Introduceti coordonatele polului utilizand aceste taste
soft

@ Polul pentru programarea FK este aplicat pana ce definiti
unul nou, utilizdnd FPOL.
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Programarea libera a liniilor drepte

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK.

F Pentru ainitia dialogul pentru programare libera de linii
) drepte, apasati tasta soft FL. TNC afiseaza tastele
soft suplimentare.

Introduceti toate datele cunoscute in bloc, utilizand
aceste taste soft. Graficul FK afiseaza elementul de
contur programat cu rosu, pana ce au fost introduse
date suficiente. Daca datele introduse prezinta mai
multe solutii, graficul va afiga elementul de contur cu
verde (consultati “Grafice n timpul programarii FK,”
pagina 267).

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Daca linia dreapta se conecteaza tangential la alt element de contur,
initiati dialogul cu tasta soft FLT:

Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK.

T Pentru a initia dialogul, apasati tasta soft FLT.
A1 ! J pasat

Introduceti toate datele cunoscute in bloc, utilizand
tastele soft.

Programarea libera a arcelor de cerc

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK.

Fo Pentru a initia dialogul pentru programare libera de
—A arce circulare, apasati tasta soft FC. TNC afigseaza
taste soft cu care puteti introduce direct datele despre

arcul circular sau despre centrul cercului.

Introduceti toate datele cunoscute in bloc, utilizand
aceste taste soft. Graficul FK afiseaza elementul de
contur programat cu rosu, pana ce au fost introduse
date suficiente. Daca datele introduse prezinta mai
multe solutii, graficul va afigsa elementul de contur cu
verde (consultati “Grafice Tn timpul programarii FK,”
pagina 267).

Arc circular cu conexiune tangentiala

Daca arcul circular se conecteaza tangential la alt element de contur,
initiati dialogul cu tasta soft FCT:

{FKJ Pentru a afisa tastele soft pentru programarea cu
contur liber, apasati tasta FK.

ror Pentru a initia dialogul, apasati tasta soft FCT.
1 ! J pasat

Introduceti toate datele cunoscute in bloc, utilizand
tastele soft.

HEIDENHAIN iTNC 530

Programare contur liber FK

6.6 Contururi de traseu

" @



Programare contur liber FK

6.6 Contururi de traseu

Posibilitati de intrare
Coordonate punct final

Date cunoscute

Taste soft

Coordonate carteziene X si Y

EX

B

Coordonate polare raportate la FPOL

N
="

PX\
~F

‘ PA

Exemplu de blocuri NC

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Directia si lungimea elementelor de contur

Date cunoscute

Taste soft

30

vYi

/ 20

x ¥

o

20

Lungimea unei linii drepte

b

Unghi gradient al unei linii drepte

Lungimea coardei LEN a arcului

,_
m
§

Unghiul gradient AN al tangentei introduse

Unghiul la centru al arcului

g =B

Exemplu de blocuri NC

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

272

¥

-
X

6 Programare: Programare contururi @



Centrul cercului CC, raza si directia de rotatie in blocul FC/FCT

TNC calculeaza centrul unui cerc, pentru arcurile programate liber, din
datele pe care le introduceti. Aceasta face posibila programarea
cercurilor complete intr-un bloc de program FK.

Daca doriti sa definiti centrul cercului cu coordonate polare, trebuie sa
utilizati FPOL, nu CC, pentru a defini polul. FPOL este introdus cu
coordonate carteziene si este aplicat pana ce TNC intalneste un bloc
cu alt FPOL definit.

I% Un centru de cerc care a fost calculat sau programat in
mod conventional nu mai este valid ca pol sau centru de
cerc pentru noul contur FK. Daca ati definit coordonatele
polare care fac referinta la un pol dintr-un bloc CC, in mod
conventional, va trbeui sa reintroduceti polul din nou, dupa
conturul FK.

Date cunoscute Taste soft

v

FPOL, ~(V0°, ¢

20

x ¥

Centrul cercului cu coordonate carteziene

luld] |l

Centrul cercului cu coordonate polare

0 e

Directia de rotatie a arcului oR- oRe

= =

- &

Raza arcului

Exemplu de blocuri NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Contururi inchise

Puteti identifica inceputul si sfarsitul unui contur inchis cu tasta soft
CLSD. Aceasta reduce numarul de solutii posibile pentru ultimul
element de contur. Y

Introduceti CLSD ca o completare la alta data de intrare despre contur,
n primul si ultimul bloc al unei sectiuni FK.

Tnceputul conturului: CLSD+
Sfarsitul conturului: CLSD-

Exemplu de blocuri NC

6.6 Contururi de traseu—Progra:!e contur liber FK

274 6 Programare: Programare contururi @



Puncte auxiliare

Puteti introduce coordonatele punctelor auxiliare care se afla pe contur
sau in apropierea acestuia atat pentru linii drepte programate liber cat

si pentru arce de cerc programate liber.

Puncte auxiliare pe un contur

Punctele auxiliare se afla pe o linie dreapta sau pe extensia unei linii

drepte, sau pe un arc de cerc.

Date cunoscute Taste soft

Coordonata X a unui punct
auxiliar

P1X| ‘

=N

P1 sau P2 al unei linii drepte

Coordonata Y a unui punct
auxiliar

P1Y ‘

P2y ‘

P1 sau P2 al unei linii drepte

Coordonata X a unui punct
auxiliar

PIXE = ‘

P2XET ‘

Pax l ‘

P1, P2 sau P3 al unui arc de
cerc

60.071
53

Yi

/,R10

7 N7
e
7’
/
e
ke

70°

Programare contur liber FK

50
42.929

<Y

Coordonata Y a unui punct PIY —
auxiliar M
P1, P2 sau P3 al unui arc de

cerc

P2y ‘

Sl

Puncte auxiliare aproape de un contur

Date cunoscute

Taste soft

Coordonatele X si Y ale unui punct auxiliar
aproape de o linie dreapta

M ‘

PDY

Distanta punct auxiliar/linie dreapta

Coordonatele X si Y ale unui punct auxiliar
aproape de un arc de cerc

PDX Z ‘

PDY ‘

Distanta punct auxiliar/arc de cerc

Exemplu de blocuri NC

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programare contur liber FK

6.6 Contururi de traseu

Date relative

Datele cu valori bazate pe alt element de contur se numesc date
relative. Tastele soft si cuvintele de program pentru intrari incep cu
litera “R” de la Relativ. llustratia din partea dreapta prezinta intrari care
ar trebui programate ca date relative.

@ Coordonatele si unghiurile pentru date relative sunt
intotdeauna programate in dimensiuni incrementale.
Trebuie de asemenea sa introduceti numarul blocului cu
elementul de contur pe care se bazeaza datele.

Numarul blocului cu elementul de contur pe care se
bazeaza datele relative poate fi plasat numai cu pana la
64 de blocuri de pozitionare inainte de blocul in care
programati referinta.

Daca stergeti un bloc pe care se bazeaza date relative,
TNC va afiga un mesaj de eroare. Modificati programul
fnainte de a sterge blocul.

Date raportate la blocul N: Coordonatele punctului de sfarsit

Yi

20
rLQ 450
o\ |.90°
200 &
" FPOL +
BN
35
10

x ¥

Date cunoscute Taste soft
Coordonate carteziene ‘
RX [N-..] RY [N.7]
raportate la bloc N
Coordonate polare raportate la blocul N ‘ ‘ ‘
RPR [N...] RPA[N...]

Exemplu de blocuri NC

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

276
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Date raportate la blocul N: Directia si distanta elementului de
contur

Unghiul dintre o linie dreapta si alt element sau dintre
tangenta introdusa a arcului si alt element

Linie dreapta paralela cu alt element de contur

Distanta dintre o linie dreapta si un element de
contur paralel

Exemplu de blocuri NC

Date raportate la blocul N: Centrul cercului CC

Coordonate carteziene ale centrului

cercului raportat la bloc N !l E
= e

Coordonate polare ale centrului
cercului raportat la blocul N

Exemplu de blocuri NC
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6.6 Contururi de traseu—Progralle contur liber FK

-< |

100

754

30
20+

20 50 75 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

Apelare scula

Retragere scula

Pre-pozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala
Sectiune FK contur:

Programare toate datele cunoscute pentru fiecare element de contur

indepértare de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala

Retragere pe axa sculei, oprire program

78 6 Programare: Programare contururi @

N



HEIDENHAIN iTNC 530

Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

Apelare scula

Retragere scula

Pre-pozitionare scula

Pre-pozitionare scula in axa sculei
Deplasare la adancimea de prelucrare

6.6 Contururi de traseu Prograli'e contur liber FK
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Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala
Sectiune FK contur:
Programare toate datele cunoscute pentru fiecare element de contur

indepértare de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala
Retragere pe axa sculei, oprire program

6.6 Contururi de traseu—Progralle contur liber FK

N
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Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

Apelare scula

Retragere scula

Pre-pozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

6.6 Contururi de traseu Progra'e contur liber FK
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6.6 Contururi de traseu—PrograI'e contur liber FK

Apropiere de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala

(9FCDR-RACCXRICCYS0 Seciine FK contr

Programare toate datele cunoscute pentru fiecare element de contur

indepértare de contur pe un arc de cerc cu conectare tangentiala

Retragere pe axa sculei, oprire program

N
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6.7 Deplasari pe contur—
Interpolare canelura (optiune
software 2)

Functie

Daca doriti s& prelucrati contururi care sunt descrise intr-un sistem
CAD ca si caneluri, puteti sa le transferati direct in TNC si sa le
executati. TNC este dotat cu un sistem de interpolare a canelurii,

pentru a transforma functiile polinomiale de grad 3 in 2, 3, 4 sau 5 axe.

@ Nu puteti edita blocuri cu caneluri in TNC. Exceptie: Viteza
de avans F si functia auxiliara M n blocul cu canelura.

Exemplu: Format de bloc pentru 3 axe

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z70.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K370.000E+000 K270.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

TNC executa blocul cu canelura conform urmatoarelor functii
polinomiale de gradul 3:

X(t) = K3X - 3 + K2X - t2+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - 2 + K1Y -t + Y
Z(t)=K3Z 3+ K2Z - t?+KI1Z-t+Z

unde variabila t ia valori intre 1 si 0. Incrementarea lui t depinde de
viteza de avans si de lungimea canelurii.

Exemplu: Format de bloc pentru 5 axe

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724

K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2.3929

K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875

K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724

K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000

D oo
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Punct de pornire canelura

Punct final canelura

Parametri canelura pentru axa X
Parametri canelura pentru axa Y
Parametri canelura pentru axa Z

Punct final canelura

Parametri canelura pentru axa X
Parametri canelura pentru axa Y
Parametri canelura pentru axa Z

Interpolare canelura (optiune software 2)

-
=
whed
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8
Punct de pornire canelura o
, < Q
Punct final canelura o)
Parametri canelura pentru axa X
Parametri canelura pentru axa Y l\
Parametri canelura pentru axa Z ©

Parametri canelura pentru axa A
Parametri canelura pentru axa B cu notare
exponentiala

b @



Interpolare canelura (optiune software 2)

ari pe contur

j o4

6.7 Deplas

TNC executa blocul cu canelura conform urmétoarelor functii
polinomiale de gradul 3:

X(t) = K3X - t3 + K2X - t2 + K1X - t + X
Y(t) = K3Y -3+ K2Y - 2 + K1Y -t + Y
Z()=K3Z 3 +K2Z -2 +KI1Z-t+Z
At) =K3A -3+ K2A -2 + KIA -t + A
B(t)=K3B-t2+K2B -2 +K1B -t +B

unde variabila t ia valori intre 1 si 0. Incrementarea lui t depinde de
viteza de avans si de lungimea canelurii.

=y

Pentru fiecare coordonata de punct final din blocul cu
canelura, parametrii canelurii K3 si K1 trebuie sa fie
programati. Coordonatele de punct final pot fi programate
in orice ordine, in interiorul blocului cu canelura.

TNC asteapta intotdeauna ca parametrii canelurii K pentru
fiecare axa sa fie in ordinea K3, K2, K1.

Tn afara de axele principale X, Y si Z, TNC poate procesa
de asemenea axele secundare U, V si W si axele rotative
A, B si C. Axa corespunzatoare respectiva trebuie sa fie
programata in parametrul canelurii K.

(de ex. K3A+0.0953 K2A-0.441 K1A+0.5724).

Daca valoarea absoluta a unui parametru de canelura K
devine mai mare decat 9,999 999 99, atunci post-
procesorul trebuie sa returneze K cu notatie exponentiala
(de ex. K3X+1.2750 E2).

TNC poate executa un program cu blocuri de canelura
chiar daca planul de lucru este inclinat.

Asigurati-va ca trecerile de la un capat al canelurii la
urmatorul sunt pe cét se poate de tangentiale (modificari
de directie de mai putin de 0.1°). Altfel, daca functiile de
filtrare sunt dezactivate, TNC va executa o oprire exacta,
care va provoca dislocarea sculei masinii. Daca functiile
de filtrare sunt active, TNC scade viteza de avans in
functie de aceste pozitii.

Punctul de pornire al canelurii poate devia de la punctul
final al conturului anterior numai cu mai putin de 1 um.
Devieri mai mari vor provoca un mesaj de eroare.

Intervale de intrare
Punct final canelura: —99 999.9999 to +99 999.9999
Parametru canelura K: —9.999 999 99 to +9.999 999 99
Exponent pentru parametru canelura K: —255 la +255 (numar

intreg).

284
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6.8 Procesarea fisierelor DXF
(Optiune software)

Functie

Fisierele DXF create intr-un sistem CAAD pot fi deschise direct in operars
TNC, pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare sia le salva ™™
ca programe conventionale sau ca figiere punct. Programele in limbaj e
comun astfel obtinute pot fi de asemenea rulate de sisteme de control
TNC mai vechi, deoarece aceste programe de contur contin numai
blocuri L si CC-/CP.

Programare si editare

Daca procesati fisiere DXF Tn modul de operare Programare si editare,
TNC genereaza programe de contur cu extensia de figier .H si figiere
punct cu extensia .PNT. Daca procesati fisiere DXF Th modul de
operare smarT.NC, TNC genereaza programe de contur cu extensia
de fisier .HC si fisiere punct cu extensia .HP.

@ Fisierele DXF care trebuie sa fie procesate trebuie stocate
pe unitatea hard a TNC-ului.

<
[FI__5bs -107.¢

SPECIFY
REFERENCE
®

CANCEL
SELECTED | SELECTED END
ELEMENTS | ELEMENTS

SELECT SELECT
CONTOUR POSITION

inainte de a incarca fisierul in TNC, asigurati-va ca S
numele figierului DXF nu contine spatii goale sau

caractere ilegale sau speciale.(consultati “Numele

fisierelor,” la pagina 116)

Fisierul DXF care trebuie deschis trebuie sa contina cel
putin un strat.

TNC accepta cel mai intalnit format DXF, R12 (echivalent
cu AC1009).

TNC nu accepta formatul binar DXF. Cand gerati un fisier
DXF din CAD sau alt program de desen, asigurati-va ca
salvasi datele in format ASCII.

6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Urmatoarele elemente DXF sunt selectabile ca si contur:

LINE (linie dreapta)
CIRCLE (cerc complet)
ARC (arc de cerc)
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6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Deschiderea unui figsier DXF

8

=3
[]
92

o
m
m
m
o
&4

2

o
H
£

AFISARE

N

IHHHII

286
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Selectati modul de operare Programare si editare.
Apelati gestionarul de figiere.

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru
selectarea tipului de figier care sa fie afigat, apasati
tasta soft SELECT TYPE.

Pentru a vizualiza toate figierele DXF, apasati tasta
soft SHOW DXF.

Selectati directorul n care sa fie salvat figierul DXF.

Selectati figierul DXF dorit si incarcati-l apoi cu tasta
ENT. TNC porneste convertorul DXF si afiseaza
continutul fisierului DXF pe ecran. TNC afiseaza
straturile in fereastra din stanga si desenul in
fereastra din dreapta.
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Setari de baza

Al treilea rand de taste soft are multiple posibilitati de setare: onerere Programare si editare
Setare Tasta soft TR =T
onz/on |I;ayer
Afiseazé/ascunde ghidaje: TNC afiseaza - jpmm—e=s =
ghidajele pe marginile din stanga si de sus ale oFR 3 &

4 =

desenului. Valorile afisate pe ghidaj se bazeaza
pe decalarea originii din desen.

(]

ol

Afigeaza/ascunde bara de stare: TNC afiseaza staTus

LINE

bara de stare in marginea de jos a desenului. oPR
Bara de stare contine urmétoarele informatii:

-

DIAGNOSIS

H
2 o
B kOo@ |8
3
- o
< &
o

6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Unitate de masura activa (MM sau INCH)
Coordonate X si Y ale pozitiei curente a

=

5147 130.0327

- ADDITIONAL
CIRCLE PT.
RESOLUTION POR

SET
TOLERANCE

cursorului ’W | e
in modul SELECT CONTOUR, TNC indica -
daca un contur selectat este deschis (contur

deschis) sau inchis (contur inchis).

Unitatea de méasura MM/INCH: Introduceti I oF
unitatea de masura a fisierului DXF. TNC va B o
intoarce programul de contur in aceasta unitate

de masura.

Setare toleranta: Toleranta specifica la ce =
distanta se pot afla unele de altele elementele de

contur invecinate. Puteti utiliza toleranta pentru a
compensa inexactitatile care au aparut la crearea
desenului. Setarea implicita depinde de
dimensiunile intregului figier DXF.

Setare toleranta: Rezolutia specificad numarul de
pozitii zecimale pe care TNC le va utiliza la R
generarea programului de contur. Setare

prestabilita: 4 pozitii zecimale (echivalentul unei

rezolutii de of 0.1 ym cand unitatea de masura

MM este activa)
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6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Setare Tasta soft
Mode for point assumption with circles and arcs:  [esrzova:
The mode determines whether the TNC PoR

automatically assumes the circle center point
when selecting machining positions via mouse
click (OFF), or if additional points on the circle
should be shown as well.

OPRIT

Nu afiga punctele suplimentare ale cercului
Gaseste centrul cercului in mod direct, cand
este executat un click pe cerc sau arc.

PORNIT
Nu afiga punctele suplimentare ale cercului
Assume each desired point by clicking it.

iy

Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura corecta,
deoarece figierul DXF nu contine astfel de informatii.

Daca doriti sa generati programe pentru sisteme de

control TNC mai vechi, trebuie sa limitati rezolutia la trei
pozitii zecimale. Mai mult, trebuie sa eliminati comentariile

pe care convertorul DXF le introduce in programul de

contur.

288
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Setare straturi

De regul3, fisierele DXF contin mai multe straturi, cu care designer-ul SeneEe
organizeaza desenul. Designer-ul utilizeaza straturile pentru a crea

grupuri de elemente cu diferite tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei pee

de prelucrat, dimensiuni, linii auxiliare si de design, umbre si texte. e -

Programare si editare

[]
Ca sa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile n timpul a
selectarii contururilor, puteti ascunde toate straturile in plus continute
de fisierul DXF.

16

s =

|

ol

-

@ Fisierul DXF care trebuie procesat trebuie sa contina cel
putin un strat.

DIAGNOSIS

Puteti selecta chiar un contur daca designer-ul |-a salvat
pe un strat diferit.

H
2 o
B kOog |8
3
- o
< &
o

6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

=

T
365 -167. s =107.5147 1406.5927

CANCEL SAVE
SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

SELECT
CONTOUR

SELECT
POSITION

Daca nu a fost incé activat, selectati modul pentru o serermce
LR setarile straturilor. In fereastra din partea stdnga TNC
afigseaza toate straturile continute de figierul DXF

activ.

Pentru a ascunde un strat, selectati stratul cu butonul
din stdnga al mouse-ului si faceti clic pe caseta
acestuia pentru a-l debifa.

Pentru a afisa un strat, selectati stratul cu butonul din
stanga al mouse-ului si faceti din nou clic pe caseta
acestuia pentru a-l afisa.
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6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Specificarea punctului de referinta

Decalarea originii din desenul fisierului DXF nu este intotdeauna astfel
plasata, incat sa va permita sa o utilizati direct ca presetare pentru
piesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o functie cu care puteti
deplasa decalarea originii din desen la o locatie adecvata, daca faceti
clic pe un element.

Puteti defini un punct de referintd in urmatoarele locatii:

La Tnceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

La inceputul sau sfarsitul unui arc de cerc

La trecerea dintre cvadranti sau in centrul unui cerc complet
La intersectia

unei linii drepte cu o linie dreapta, chiar daca intersectarea se face
de fapt pe prelungirea uneia dintre linii

unei linii drepte si a unui arc de cerc
unei linii drepte si a unui cerc complet

unui cerc cu un cerc (indiferent daca este un arc de cerc sau un
cerc complet)

@ Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a specifica un punct
de referinta.

Puteti de asemenea sa modificati punctul de referinta
odata ce ati selectat deja un contur. TNC nu calculeaza
datele conturului efectiv pana nu salvati conturul selectat
intr-un program de contur.

Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

Selectati modul in care sé specificati punctul de
REFERENCE . -
& referinta.

Faceti clic pe elementul pe care doriti sa plasati
punctul de referinta cu butonul din stanga al mouse-
ului. TNC indica locatiile posibile pentru punctele de

referinta de pe elementul selectat, marcate cu stelute.

Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectati ca
punct de referintd. TNC seteaza simbolul punctului de
referinta in locatia selectata. Utilizati functia de zoom
daca elementul selectat este prea mic.
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Operare Programare si editare

manuala

TNC:N. . .

Element info.
©.0000
v ©0.0000

[ e
MM—__5bs -107.5142 140.8327 rel -107.5142 140.8327

SET
LAVER

SPECTFY
REFERENCE
@

=

i

q
0
L

sl

=

DIAGNOSIS

=
5
S
S
©

= Ll
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o

CANCEL SAVE

SELECT
CONTOUR

SELECT
SELECTED

POSITION | b peyents

SELECTED
ELEMENTS

m
-
o
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Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua elemente

Selectati modul in care séa specificati punctul de
REFERENCE . ~
v referinta.

Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC indica locatiile posibile pentru
punctele de referinta de pe elementul selectat,
marcate cu stelute.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC seteaza simbolul punctului de
referinta la intersectie.

@ TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar daca
aceasta se afla pe extensia unuia dintre acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va selecta
intersectia cea mai apropiata de clic-ul executat pe al
doilea element.

Daca TNC nu poate calcula o intersectie, va anula
marcajul primului element.

Informasii ale elementului

In partea stangé jos a ecranului, TNC afiseaza la ce distanta se afla
punctul de referinta ales fata de decalarea de origine a desenului.
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Operare ‘Programare §i editare

TNC:N. ..

=

!

E =

=0

A
FH_obs -107.5147 140.8327 rel -107.0147 140.552

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

SPECIFY e r
REFERENCE
@ CONTOUR

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SET
LAYER

SELECT
POSITION

=

o

enos

DIAGNOSIS

il

Info 1,3

E|

i

EN

o
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6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Selectarea si salvarea unui contur

p

SELECTARE
CONTUR

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

ENT

292

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a selecta un contur.

Daca nu utilizati programul de contur in modul de operare
smarT.NC, trebuie sa specificati secventa de prelucrare
cand selectati conturul, pentru a se potrivi cu directia de
prelucrare dorita.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Selectati modul de selectare a unui contur. TNC

ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea

conturului.

Pentru a selecta un element de contur, faceti clic pe

respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat

n albastru. in acelasi timp, TNC marcheaza
elementul selectat cu un simbol (cerc sau linie) in
fereastra din stanga.

Pentru a selecta urmatorul element de contur, faceti
clic pe respectivul element de contur cu butonul din
stanga al mouse-ului. Elementul de contur selectat

este colorat in albastru. Daca urmatoarele elemente

de contur din secventa de prelucrare selectata sunt

evident selectabile, acestea devin verzi. Faceti clic pe

ultimul element verde pentru a prelua toate
elementele in programul de contur. TNC afigseaza

toate elementele de contur selectate in fereastra din
stdnga. TNC afiseaza elementele care sunt inca verzi

in coloana NC fara a fi bifate. Aceste elemente nu

sunt incluse in programul de contur cand este salvat.

Daca este necesar puteti deselecta elementele pe

care le-ati selectat, facand din nou clic pe element din

fereastra din dreapta, de data aceasta apasand
simultan tasta CTRL.

Pentru a salva elementele de contur intr-un program

cu limbaj comun, introduceti orice nume de figier in

fereastra pop-up afisata de TNC. Setare prestabilita:

Numele figierului DXF. Daca numele fisierului DXF
contine caractere speciale sau spatii, TNC le va
nlocui cu caractere underline.

Confirmati : TNC salveaza programul de contur in
directorul in care este salvat si fisierul DXF.

Operare
manuala

Element info.

0 (]

X 261.3722
v 247.1809

Programare si

TNC: \DUMPPGM\CAP . DXF

Ne |1d Element [

editare

: E =

] 1Bt
|l Pxthen
1
DIAGNOSIS
¥
==

Info 1/3

= )
Te - 5 open conto

SET
LAYER

SPECIFY

REFERENCE

@

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

SELECT
CONTOUR

SELECT
POSITION

‘ENDl
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Executati un click pe elementul de contur divizat din nou: TNC
afiseaza din nou punctele finale si punctele de intersectie.

Executati un click pe punctul dorit: TNC coloreaza elementul divizat
in albastru.

Selectati urmatorul element de contur.

SmmeeL Daca doriti sa selectati mai multe contururi, apasati ?
ELEneNTs tasta soft ANULARE ELEMENTE SELECTATE si o
selectati urmatorul contur conform pasilor descrigi mai (v}
sus. ;
b ot
@ TNC transfera de asemenea definitia piesei de prelucrat o
brute (BLK FORM) in programul de contur. Prima definiti 7))
consine dimensiunea fisierului DXF. A 2-a, care este cea Q
activa, contine doar elementele de contur selectate, c
rezultdnd intr-o marime optimizata a piesei brute de lucru. =S

TNC salveaza numai elementele care au fost efectiv "6_"
selectate (elementele albastre), ceea ce inseamna ca au o

fost bifate in fereastra din stanga.

- . . LL
Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur ><
Daca elementele de contur de selectat in desen nu se conecteaza prin onerere Programare si editare ()]
puncte comune, trebuie sa divizati mai intai elementul de contur. “
Aceasta functie este disponibild automat daca sunteti in modul pentru %5 ereeent. . - (o)
selectarea unui contur. I = —

@ 2 QJ
: . @ 3 S
Procedati ca atare: ° o
Elementul de contur conectat necorespunzator este selectat, deci j : (7)'\
este colorat albastru. s - e
. . o . .. . - %)

Executati un click pe elementul ce urmeaza a fi divizat: TNC indica e ©

punctul de intersectie cu o steluta intr-un cerc, iar punctele finale O

selectabile cu stelute simple. E

Apasati tasta CTRL si executati un click pe punctul de intersectare: v 25587 n

TNC imparte elementul de contur la punctul de intersectie si = — - i Lol

stelutele dispar. Dacé exista un gol intre elemente sau acestea se R B B e e (&)

suprapun, TNC extinde aceste elemente de contur conectate e | R | ostraon | SELECTED | seeored ‘ ‘ END ‘ (o)

necorespunzator pana la punctul de intersectie al celor doua S

elemente o

0
-
(e

I% Daca elementul de contur care trebuie extins sau scurtat
este o linie dreapta, atunci TNC extinde elementul de
contur de-a lungul aceleiasi linii. Daca elementul de contur
care trebuie extins sau scurtat este un arc de cerc, atunci
TNC extinde elementul de contur de-a lungul aceluiasi
arc.

Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua elemente
de contur trebuie sa fie deja selectate, astfel incat directia
sa fie determinata exact.
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6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Informatii ale elementului omerare Programare si editare
Tn partea stanga jos a ecranului, TNC afigeaza informatii despre

TNC : \DUMPPGM\CAP . DXF

NC |1d Element |

=

elementele de contur care au fost selectate ultima data cu click mouse
in fereastra stanga sau dreapta.

Linie dreapta
Punctul de sfarsit al liniei drepte, si punctul de inceput nu este
accesibil

| e

!

]

(]

Cerc sau arc
Punctul centrului de cerc, punctul sfarsitului de cerc si directia de o wB
rotire. Inaccesibil: punctul de pornire si raza cercului

&

o
I
H
o
i}
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i

X 261.3722
v 247.1809
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Selectarea si pastrarea pozitiilor de prelucrare

= Trebuie s utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau soniars i
un mouse atasat prin port USB pentru a selecta o pozitie 2
10 [edement | - -
de prelucrare. i H

Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

T Selectati modul de selectare a unei pozitii de
prelucrare. TNC ascunde straturile afigate in fereastra
din stanga, iar fereastra din dreapta devine activa
pentru selectarea pozitiei.

Element info.
x -8.0000
v -42.0000

Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic pe =
elementul dorit cu butonul din stdnga al mouse-ului. — o
TNC indicé locatiile posibile pentru pozitiile de = Sl
prelucrare de pe elementul selectat, marcate cu Laver POSITION | Frevenre
stelute. Efectuati click pe una din stelute: TNC incarca

pozitia selectata in fereastra din sténga (afiseaza un

simbol punct).

SPECIFY
REFERENCE

SELECT
CONTOUR

SELECTED
ELEMENTS

SAVE ‘

Daca este necesar puteti deselecta elementele pe
care le-ati selectat, facand din nou clic pe element din
fereastra din dreapta, de data aceasta apasand
simultan tasta CTRL.

Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la
intersectia a doua elemente, faceti clic pe primul
element cu butonul din dreapta al mouse-ului: TNC va
afisa caracterul steluta la pozitiile de prelucrare
selectabile.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC incarca intersectia elementelor in
fereastra din stanga (afiseaza un simbol punct).

6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

sAvE Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un
eLenents fisier punct, introduceti orice nume de fisier in
fereastra pop-up afisata de TNC. Setare prestabilita:
Numele figierului DXF. Daca numele fisierului DXF
contine caractere speciale sau spatii, TNC le va operare e e T e e e

inlocui cu caractere underline. e

TNC:\. .. \WZPL .DXF

Confirmati :TNC salveaza programul de contur in 1
directorul in care este salvat si fisierul DXF.

=

i IIIEEI

")

oaneeL Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare
ELeNENTS pentru a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si selectati

urmand pasii descrisi mai sus. Y

5

=0
i

>

2

Element info. DIAGNOSIS
X o U

Informatii ale elementului

~ . . . - en . 2.0000
In partea stanga jos a ecranului, TNC afiseaza coordonatele pozitiei de v e
prelucrare care au fost selectate ultima data cu click mouse in

fereastra stdnga sau dreapta. ———

SPECIFY
REFERENCE
@

u
=
£4 o
S I
H
LIS o
ks &
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Tel -3.
SAVE

= CANCEL
SELECTED
POSITION g gMenTS

SELECTED ‘ END

ELEMENTS

SET
LAYER

SELECT
CONTOUR
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6.8 Procesarea figierelor DXF (Optiune software)

Functia zoom

TNC dispune de o functie de zoom puternica, pentru recunoasterea Prrraers Of BeibEeE

manuala

facila a detaliilor mici la selectarea de contururi sau puncte.

Py
7]
-
(]
o
]
=4

Functie

Marire piesa de prelucrat. TNC mareste
intotdeauna centrul vizualizarii afigsate curent.
Utilizati barele de parcurgere pentru a pozitiona
desenul in asa fel in fereastra, incat dupa
apasarea tastei soft sa apara sectiunea dorita.

B

Micsorare piesa de prelucrat

Afisare piesa de prelucrat la marimea originala

Mutare zona marita in sus

Mutare zona marita in jos

Mutare zona marita in stanga

Mutare zona marita Tn dreapta

EEEEE

@ Daca aveti un mouse cu rotita, il puteti utiliza pentru a mari
si micsora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia
cursorului mouse-ului.
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lor auxiliare M si STOP

7.1 Prezentarea funct

7.1 Prezentarea functiilor auxiliare
M si STOP

Notiuni fundamentale

Cu functiile auxiliare TNC - numite de asemenea functii M - puteti
efectua:
Rularea programului, de ex. o intrerupere a programului

Functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brosei si
furnizarii de agent de racire

Comportamentul pe traseu al sculei

M care nu sunt descrise in acest manual al utilizatorului.
Consultati manualul aparatului.

@ Producatorul sculei masinii ar putea addauga unele functii

Puteti introduce pana la doua functii M la capatul unui bloc de
pozitionare sau intr-un bloc separat. TNC afiseaza urmatoarea
intrebare de dialog: Functie auxiliara M ?

Introduceti de regula numai numarul functiei M in dialogul de
programare. Unele functii M pot fi programate cu parametri
suplimentari. In acest caz, dialogul este continuat pentru introducerea
de parametri.

in modurile de operare Operare manual si Roatd de mana
electronica, functiile M sunt introduse cu tasta soft M.

Retineti ca unele functii M sunt aplicate la inceputul unui
QI_% bloc de pozitionare, iar altele la sféarsit, indiferent de pozitia
lor in blocul NC.

Functiile M devin active Tn blocul Tn care sunt apelate.

Unele functii M sunt active numai in blocul in care sunt
programate. Daca functia M nu este activa numai in blocul
respectiv, fie trebuie sa o anulati in blocul urmator cu o alta
functie M, fie va fi anulata automat de TNC la incheierea
programului.

Introducerea unei functii M intr-un bloc STOP

Daca programati un bloc STOP rularea programului sau rularea de
testare este intrerupta la acel bloc, de exemplu pentru inspectia sculei.
Puteti de asemenea sa introduceti o functie M intr-un bloc STOP:

Pentru a programa o intrerupere a rularii programului,
apasati tasta STOP.

Introduceti functia auxiliara M.

Exemplu de blocuri NC
87 STOP M6

298
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7.2 Functii auxiliare pentru Control
rulare program, Brosa si Agent
de racire

Prezentare generala

M Efect Aplicabil in blocul... Pornire incheiere

acire

w

MO Oprire rulare program
OPRIRE Brosa
Agent de racire OPRIT

Agent der

asi

w

M1 OPRIRE Program optional

M2 Oprire rulare program
OPRIRE Brosa
Agent de racire OPRIT
Deplasare la bloc 1
Anulare afisare stare (depinde de
MP7300)

M3  Brosd PORNITA in sens orar

M4 Brosa PORNITA in sens antiorar

M5 OPRIRE Brosa

M6 Schimbare scula
OPRIRE Brosa
Oprire rulare program (depinde de
MP7440)

M8 Agent de racire PORNIT

M9 Agent de racire OPRIT

M13  Brosd PORNITA in sens orar
Agent de racire PORNIT

M14  Brosa PORNITA in sens antiorar
Agent de racire PORNIT

M30 Lafel ca M2

HEIDENHAIN iTNC 530
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tru Date coordonate

iare pen

il auxi

7.3 Funct

7.3 Functii auxiliare pentru Date
coordonate

Programarea coordonatelor cu referinte ale
masinii: M91/M92

Punct de referinta scala

Pe scala, un marcaj de referinta indica pozitia punctului de referinta al
scalei.

Decalarea de origine a masinii
Decalarea originii maginii este necesara pentru urmatoarele operatii:

Definirea limitelor de parcurgere (limitatoare software)

Deplasarea la puncte cu referinte ale masinii (cum ar fi pozitiile de
schimbare a sculelor)

Setarea decalarii originii piesei de prelucrat

Distanta pe fiecare axa de la punctul de referinta al scalei la decalarea
originii maginii este definita de producatorul sculei masginii, intr-un
parametru al maginii.

Comportament standard

TNC face referinte la coordonatele decalarii originii piesei de prelucrat
(consultati “Setarea decalarii de origine (fara un palpator 3-D),”
pagina 82).

Comportamentul cu M91—Decalare origine masgina

Daca doriti ca referintele coordonatelor dintr-un bloc de pozitionare sa
fie facute la decalarea originii masinii, incheiati blocul cu M91.

@ Daca programati coordonate incrementale intr-un bloc
M91, introduceti-le respectand ultima pozitie M91
programata. Daca nu exista nicio pozitie M91 programata
in blocul activ NC, introduceti coordonatele respectand
pozitia curenta a sculei.

Valorile coordonatelor de pe ecranul TNC sunt afisate respectand
decalarea originii masinii. Comutati afigarea coordonatelor din afigajul
de stare la REF (consultati “Afisari stare,” pagina 55).

300
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Comportamentul cu M92 - Decalare suplimentara origine masina

Suplimentar la decalarea originii masinii, producatorul
% sculei masinii poate defini de asemenea o pozitie
suplimentara, ca punct de referinta.

Pentru fiecare axa, producatorul sculei masinii defineste
distanta dintre decalarea de origine a masinii i aceasta
decalare a originii suplimentara. Consultati manualul
masinii pentru mai multe informatii.

Daca doriti ca toate coordonatele dintr-un bloc de pozitionare sa se
bazeze pe decalarea suplimentara a originii masinii, incheiati blocul cu
M92.

@ Compensarea razei ramane aceeasi in blocurile
programate cu M91 sau M92. Lungimea sculei ihsa nu
este compensata.

Efect
Functiile M91 si M92 sunt active numai in blocurile Tn care sunt
programate.

M91 si M92 devin active la inceputul blocului.

Decalarea de origine a piesei de prelucrat
Daca doriti ca referintele coordonatelor sa fie facute intotdeauna la

decalarea originii masinii, puteti bloca setarea decalarii originii pentru
una sau mai multe axe.

Daca setarea decalarii originii este blocata pentru toate axele, TNC nu
va mai afisa tasta soft SETARE DECALARE ORIGINE in modul de
operare manual.

llustratia prezinta sisteme de coordonate cu decalarea de origine a
maginii $i decalarea de origine a piesei de prelucrat.

M91/M92 in modul Rulare test

Pentru a putea simula grafic deplasarile M91/M92, trebuie sa activati
monitorizarea spatiului de lucru si sa afisati piesa de prelucrat bruta cu
referinte la decalarea originii setata (consultati “Afisare piesa de
prelucrat in spatiul de lucru,” pagina 726).

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Funct

Activarea celei mai recent introduse decalari de
origine: M104

Functie

La procesarea tabelelor liber definibile, TNC ar putea suprascrie cea
mai recent introdusa decalare de origine cu valori din tabelul liber
definibil. Cu M104 puteti reactiva decalarea de origine initiala.

Efect

M104 este aplicabila numai in blocurile n care este programata.

M104 devine activa la sfarsitul blocului.

TNC nu modifica rotatia de baza activa cand ruleaza
ql_% functia M104.

Deplasarea pe pozitie intr-un sistem de
coordonate neinclinat cu un plan de lucru
inclinat:

Comportament standard cu un plan de lucru inclinat

TNC plaseaza coordonatele din blocurile de pozitionare in sistemul de
coordonate inclinat.

Comportament cu M130
TNC plaseaza coordonatele din blocurile de linii drepte in sistemul de
coordonate neinclinat.

TNC pozitioneaza apoi scula (inclinata) la coordonatele programate
ale sistemului neinclinat.

Blocurile de pozitionare sau ciclurile fixe urmatoare sunt

@5 efectuate intr-un sistem de coordonate inclinat. Aceasta
poate cauza probleme la ciclurile fixe cu pre-pozitionare
absoluta.

Functia M130 este permisa numai daca functia planului de
lucru inclinat este activa.

Efect

M130 functioneaza in sensul blocurilor, in blocurile de linii drepte fara
compensare a razei sculei.

302
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7.4 Functii auxiliare pentru
comportamentul la conturare

Netezirea colturilor: M90

Comportament standard
TNC opreste scurt scula la blocurile de pozitionare fara compensare a
razei sculei. Aceasta se numeste oprire exacta.

Tn blocurile de program cu compensare a razei (RR/RL), TNC
introduce automat un arc de tranzitie la colturile exterioare.

Comportament cu M90

Scula se deplaseaza la colturi cu viteza constanta: Aceasta produce o
suprafata mai neteda si uniforma. Timpul de prelucrare este de
asemenea redus.

Exemplu: Suprafata constand dintr-o serie de segmente de linii drepte.

Efect
M90 este aplicabild numai in blocurile Tn care este programata.

M90 devine activa la inceputul blocului. Operarea cu decalaj servo
trebuie sa fie activa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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tru comportamentul la conturare
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7.4 Funct

Introduceti arcul de rotunjire intre linii drepte:
M112

Compatibilitate

Din motive de compatibilitate, functia M112 este in continuare
disponibila. Totusi, pentru a defini toleranta la frezarea rapidéda
conturului, HEIDENHAIN recomanda utilizarea ciclului TOLERANTA
(consultati “Cicluri speciale,” pagina 532).

Nu includeti puncte cénd executati blocuri liniare
fara compensatie: M124

Comportament standard

TNC ruleaza toate blocurile liniare care au fost introduse in programul
activ.

Comportament cu M124

Cand rulati blocuri liniare fara compensare cu intervale ale punctelor
foarte mici, puteti utiliza parametrul T pentru a defini un interval minim
al punctelor, pana la care TNC nu va include puncte Tn timpul executiei.
Efect

M124 devine activa la inceputul blocului.

TNC reseteaza automat M124 daca selectati un program nou.

Programarea M124

Daca introduceti M124 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul pentru blocul respectiv si va solicita distanta minima dintre
puncte T.

Mai puteti sa definiti T prin parametri Q (consultati “Principii si
prezentare generala,” la pagina 596).

304
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Prelucrare in pasi de contur mici: M97

Comportament standard
TNC introduce un arc de tranzitie la colturile exterioare. Daca pasii de
contur sunt foarte mici insa, scula va deteriora conturul.

Tn astfel de cazuri, TNC intrerupe rularea programului si genereaza
mesajul de eroare “Raza sculei prea mare.”

Comportament cu M97

TNC calculeaza intersectia elementelor de contur - ca si la colturile
interioare - si deplaseaza scula peste acest punct.

Programati M97 in acelasi bloc cu coltul exterior.
@ Tn loc de M97 ar trebui sa utilizati functia mult mai puternica

M120 LA (consultati “Calcularea traseului cu compensare
arazei in avans (LOOK AHEAD):,” la pagina 310)!
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Efect
M97 este aplicata numai in blocurile in care este programata.

%, Un colt prelucrat cu M97 nu va fi finisat complet. Puteti
prelucra din nou conturul cu o scula mai mica.

Exemplu de blocuri NC

Raza scula mare

Deplasare la punctul de contur 13
Prelucrare pas de contur mic 13 la 14
Deplasare la punctul de contur 15
Prelucrare pas de contur mic 15 la 16

Deplasare la punctul de contur 17

tru comp-amentul la conturare
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Prelucrarea contururilor deschise: M98

Comportament standard

TNC calculeaza intersectiile traseelor de taiere la colturile interioare gi
deplaseaza scula in noua directie la respectivele puncte.

Daca un contur este deschis la colturi, aceasta va cauza o prelucrare
incompleta.

Comportament cu M98

Cu functia auxiliarda M98 TNC suspenda temporar compensarea razei
pentru a se asigura ca ambele colturi sunt prelucrate complet:

Efect
M98 este aplicata numai in blocurile in care este programata.
M98 devine activa la sfarsitul blocului.
Exemplu de blocuri NC
Deplasare la punctele de contur 10, 11 si 12 succesiv:
10 L X... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Funct

Factorul viteza de avans pentru miscarile de
patrundere: M103

Comportament standard

TNC deplaseaza scula la viteza de avans cel mai recent programata,
indiferent de directia de parcurgere.

Comportament cu M103

TNC reduce viteza de avans cand scula se deplaseaza in directia
negativa a axei sculei. Viteza de avans la patrundere FZMAX este
calculata cu viteza de avans cel mai recent programata FPROG si un
factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Programarea M103

Daca introduceti M103 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul solicitdndu-va factorul F.

Efect

M103 devine activa la inceputul blocului.
Pentru a anula M103, programati din nou M103 fara un factor.

I% M103 este de asemenea aplicata intr-un plan de lucru
inclinat activ. Reducerea vitezei de avans se aplica atunci
in timpul parcurgerii in directia negativa a axei inclinate a
sculei.

Exemplu de blocuri NC

Viteza de avans la patrundere trebuie sa reprezinte 20% din viteza de
avans in plan.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L 1Z-2.5

20 L IY+5 1Z-5

21 L IX+50

22 L Z+5
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Viteza de avans in milimetri per rotatie broga:
M136

Comportament standard
TNC deplaseaza scula la viteza de avans programata F in mm/min.

Comportament cu M136

@ Tn programele in inch, M136 nu este permisa in combinatie
cu noua viteza de avans alternata FU.

Nu este permisa manevrarea brosei cand este activ M136.

Cu M136 TNC nu deplaseaza scula in mm/min ci la viteza de avans
programata F in milimetri per rotatie brosa. Daca modificati viteza
brosei utilizand suprapunerea brosei, TNC modifica corespunzator
viteza de avans.

Efect
M136 devine activa la inceputul blocului.

Puteti anula M136 programand M137.

Viteza de avans pentru arce de cerc: M109/M110/
M111

Comportament standard
TNC aplica viteza de avans programata la traseul centrului sculei.

Comportament la arce de cerc cu M109

TNC ajusteaza viteza de avans pentru arcele de cerc la contururi
interioare si exterioare astfel incat viteza de avans a muchiei de taiere
a sculei sa ramana constanta.

Comportament la arce de cerc cu M110

TNC pastreaza constanta viteza de avans pentru arcele de cerc numai
la contururile interioare. La contururile exterioare, viteza de avans nu
este ajustata.

% M110 este de asemenea aplicata la prelucrarea interioara
a arcelor de cerc cu utilizarea ciclurilor de contur. Daca
definiti M109 sau M110 inainte de a apela un ciclu de
prelucrare, viteza de avans ajustata este de asemenea
aplicata la arcele de cerc din ciclurile de prelucrare. Starea
initiala este restaurata dupa incheierea sau intreruperea
unui ciclu de prelucrare.

Efect

M109 si M110 devin active la inceputul blocului.
Pentru a anula M109 si M110, introduceti M111.
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Calcularea traseului cu compensare a razei in
avans (LOOK AHEAD):

Comportament standard

Daca raza sculei este mai mare decat pasul de contur care trebuie
efectuat cu compensare a razei, TNC intrerupe rularea programului si
genereaza un mesaj de eroare. M97 (consultati “Prelucrare in pasi de
contur mici: M97,” la pagina 305) blocheaza mesajul de eroare, dar
aceasta va cauza marcaje de temporizare si va deplasa de asemenea
colturile.

Cand conturul programat contine trasaturi taiate pe dedesubt, se poate
ca scula sa deterioreze conturul.

Comportament cu M120

TNC verifica taieturile de dedesubt ale conturului si intersectiile de
traseu pentru traseele cu compensare de raza si calculeaza traseul
sculei Tn avans, din blocul curent. Portiunile de contur care ar putea fi
deteriorate de scula nu sunt prelucrate (portiunile intunecate din
ilustratie). Puteti de asemenea sa utilizati M120 pentru a calcula
compensarea razei pentru date digitalizate sau create pe un sistem de
programare extern. Aceasta insemna ca deviatiile de la raza teoretica
a sculei pot fi compensate.

Folositi LA (Priveste inainte) dupa M120 pentru a defini numérul de
blocuri (max 99) pe care doriti ca TNC sa le calculeze in avans.
Retineti ca odata cu numarul de blocuri alese creste si timpul de
procesare a blocurilor.

Intrare

Daca introduceti M120 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul pentru blocul respectiv, solicitdndu-va numarul de blocuri LA
care sa fie calculate in avans.

Efect
M120 trebuie sa se afle intr-un bloc NC care contine de asemenea
compensarea razei RL sau RR. M120 este atunci aplicat de la acest
bloc pana ce

compensarea razei este anulata cu RO, sau

M120 LAO este programata, sau

M120 este programata fara LA, sau

alt program este apelat cu APELARE PGM, sau

planul de lucru este inclinat cu Cycle 19 sau functia PLAN.

M120 devine activa la inceputul blocului.
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Limitari
Dupa o oprire externa sau interna, puteti reintroduce conturul numai
cu functia RESTAURARE POZITIE LA N. Inainte de a porni
cautarea blocului, trebuie sa anulati M120, altfel TNC va afisa un
mesaj de eroare.

Cand utilizati functiile de traseu RND si CHF, blocurile dinainte si de
dupé ele trebuie sa contind numai coordonate in planul de lucru.

Daca doriti sa va apropiati de contur pe un traseu tangential, trebuie
sa utilizati functia APPR LCT. Blocul cu APPR LCT trebuie sa
contind numai coordonate in planul de lucru.

Daca doriti s& va indepartati de contur pe un traseu tangential,
utilizati functia DEP LCT. Blocul cu DEP LCT trebuie sa contina
numai coordonate in planul de lucru.

Tnainte de a utiliza functiile de mai jos, trebuie s& anulati M120 i
compensarea razei:

Toleranta ciclu 32

Plan de lucru ciclu 19
Functia PLAN

M114

M128

M138

M144

FUNCTIA TCPM

SCRIERE N CINEMATICA
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Suprapunerea pozitionarii rotii de mana in timpul
rularii programului: M118

Comportament standard

n modurile de rulare ale programului, TNC deplaseazé scula dupa
cum este definit in programul piesei.

Comportament cu M118

M118 permite corecturi manuale cu roata de mana in timpul rularii
programului. Programati M118 si introduceti o valoare specifica axei
(axa liniara sau rotativa) in milimetri.

Intrare

Daca introduceti M118 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul pentru blocul respectiv si va solicita valorile specifice axei.
Coordonatele sunt introduse cu butoanele de directie a axei portocalii
sau cu tastatura ASCII.

Efect
Anulati pozitionarea rotii de méana prin programand din nou m118 fara
intrari pentru coordonate.

M118 devine activa la inceputul blocului.

Exemplu de blocuri NC

Pentru a putea utiliza roata de mana in timpul rularii programului
pentru a deplasa scula in planul de lucru X/Y cu £1 mm si in axa
rotativa B cu +5° de la valoarea programata:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 BS

@ M118 este intotdeauna aplicata in sistemul de coordonate
original, chiar daca planul de lucru este inclinat.

M118 functioneaza de asemenea ih modul de operare
Pozitionare cu MDI!

Daca M118 este activ, functia OPERARE MANUALA nu
mai este disponibild dupa o intrerupere de program.

Combinatia M118 impreuna cu monitorizara de coliziune
DCM este posibila doar in pozitia oprit (lumina intermitenta
tn simbolul de operatie)
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Retragere de la contur in directia axei sculei:
M140

Comportament standard

Tn modurile de rulare ale programului, TNC deplaseazé scula dupa
cum este definit in programul piesei.

Comportament cu M140

Cu M140 MB (deplasare Thapoi) puteti introduce un traseu in directia
axei sculei pentru indepartarea de la contur.

Intrare

Daca introduceti M140 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul solicitand traseul dorit pentru indepartarea sculei de la contur.
Introduceti traseul cerut pe care sa il urmeze scula la indepartarea de
la contur, sau apasati tasta soft MB MAX pentru a va deplasa la limita
intervalului de parcurgere.

Mai mult, puteti programa viteza de avans la care scula va traversa
traseul introdus. Daca nu introduceti o viteza de avans, TNC va
deplasa scula de-a lungul traseului introdus cu parcurgere rapida.

tru comportamentul la conturare

Efect

M140 este aplicata numai in blocul in care este programata. e

M140 devine activa la inceputul blocului. (]
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Exemplu de blocuri NC
Blocul 250: Retragere scula cu 50 mm de la contur.

Blocul 251: Deplasare scula la limita intervalului de parcurgere.

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

=y

A\
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M140 este de asemenea aplicata daca functia de plan
inclinat M114 sau M128 este activa. La masini cu capete
cu inclinare, TNC deplaseaza scula in sistemul de
coordonate inclinat.

Cu functia FN18: SYSREAD ID230 NR6 puteti de
asemenea sa aflati distanta de la pozitia curenta la limita
intervalului de parcurgere in axa pozitiva a sculei.

Cu M140 MB MAX puteti sa retrageti numai in directie
pozitiva.
Definiti de fiecare data APELARE SCULA la 0 ax& a sculei

fnainte de a introduce M140 altfel directia parcurgerii nu
este definita.

Cand monitorizarea dinamica de coliziune (DCM) este
activa, se poate ca TNC sa deplaseze scula numai pana
ce detecteaza o coliziune si de acolo sa finalizeze
programul NC fara niciun mesaj de eroare. Aceasta poate
determina aparitia unor trasee diferite de cele programate!
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Oprirea monitorizarii palpatorului: M141

Comportament standard
Cand tija este deviata, TNC returneaza un mesaj de eroare,

atentiondndu-va asupra incercarii de a deplasa o axa a masinii.

Comportament cu M141

TNC deplaseaza axele masinii chiar daca palpatorul este deviat.
Aceasta functie este necesara daca doriti sa scrieti propriul ciclu de
masurare in legatura cu ciclul de masurare 3, pentru a retrage tija
printr-un bloc de pozitionare dupa ce a fost deviata.

Daca utilizati M141, asigurati-va ca retrageti palpatorul in
@ directia corecta.

M141 functioneaza numai pentru deplasari cu blocuri
liniare.

Efect
M141 este aplicata numai Tn blocul in care este programata.

M141 devine activa la inceputul blocului.
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Stergere informatii modale despre program:
M142

Comportament standard

TNC reseteaza informatiile modale despre program in urmatoarele
cazuri:

Selectarea unui program nou

Executati o functie auxiliara M2, M30 sau un bloc END PGM (in
functie de MP7300).

Definirea ciclurilor pentru comportament de baza cu o noua valoare.

Comportament cu M142

Sunt resetate toate informatiile modale despre program cu exceptia
rotatiei de baza, a rotatiei 3D si a parametrilor Q.

Functia M142 nu este permisa in timpul pornirii la mijlocul
@5 programului.

Efect
M142 este aplicata numai in blocul n care este programata.

M142 devine activa la inceputul blocului.

Stergere rotatie de baza: M143

Comportament standard

Rotatia de baza este aplicata pana la resetare sau suprascriere cu o
noud valoare.

Comportament cu M143
TNC sterge o rotatie de baza programata din programul NC.

Functia M143 nu este permisa in timpul pornirii la mijlocul
ql_% programului.

Efect

M143 este aplicata numai in blocul in care este programata.

M143 devine activa la inceputul blocului.
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Retragere automata a sculei de la contur la o
oprire NC: M148

Comportament standard

La o oprire NC, TNC opreste toate migcarile de deplasare. Scula se
opreste din migcare la punctul de intrerupere.

Comportament cu M148

Functia M148 trebuie activata de producatorul sculei

% masginii. Producatorul masinii defineste intr-un parametru,
calea urmata de TNC la o parcurgere la comanda
LIFTOF.

TNC retrage scula cu 30 mm in directia axei sculei, daca, in coloana
LIFTOFF din tabelul de scule, setati parametrul Y pentru scula activa
(consultati “Tabel scula: Date standard scula,” la pagina 200).

RIDICARE este aplicata in urmatoarele situatii:

O oprire NC declansata de dvs.

O oprire NC declansata de software, de ex. daca a aparut o eroare
in sistemul de actionare

Cand apare o intrerupere la alimentare

Retineti ca, mai ales la suprafetele curbate, suprafata
QI_% poate fi deteriorata in timpul revenirii la contur. Retrageti
scula inainte de a reveni la contur!

Efect
M148 este aplicata pana este dezactivata cu M149.

M148 devine activa la inceputul blocului, M149 la sfarsitul blocului.
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Oprire mesaj de eroare limitator: M150

Comportament standard

TNC opreste rularea programului cu un mesaj de eroare daca scula
paraseste spatiul de lucru activ Tn timpul unui bloc de pozitionare.
Mesajul de eroare este emis Tnainte de executarea blocului de
pozitionare.

Comportament cu M150

Daca punctul final al unui bloc de pozitionare cu M150 este in afara
spatiului de lucru curent, TNC deplaseaza scula la marginea spatiului
de lucru si continua apoi rularea programului fara un mesaj de eroare.

C Pericol de coliziune!
Retineti ca traseul de apropiere la pozitia programata dupa
blocul M150 poate fi modificata semnificativ!

M150 este de asemenea aplicata la limitele intervalului de
parcurgere definite cu functia MOD.

Cand monitorizarea dinamica de coliziune (DCM) este
activa, se poate ca TNC sa deplaseze scula numai pana
ce detecteaza o coliziune si de acolo sa finalizeze
programul NC fara niciun mesaj de eroare. Aceasta poate

tru comportamentul la conturare

c determina aparitia unor trasee diferite de cele programate!
O

% Efect

[l M150 este aplicatd numai in blocul Tn care este programata.
g M150 devine activa la inceputul blocului.
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7.5 Functii auxiliare pentru axe
rotative

Viteza de avans in mm/min pe axele rotative
A, B, C: M116 (optiune software 1)

Comportament standard

TNC interpreteaza viteza de avans programata pe o axa rotativa in
grade pe minut. Viteza de avans la conturare depinde asadar de
distanta de la centrul sculei la centrul axei rotative.

Cu cat devine mai mare distanta, cu atat va fi mai mare viteza de avans
la conturare.

Viteza de avans in mm/min pe axe rotative cu M116

Geometria maginii trebuie introdusa in MPs 7510 conform
% producatorului sculei maginii.

M116 functioneaza numai pe mese rotative. M116 nu
poate fi utilizata cu capete pivotante. Daca masina dvs.
este echipata cu o combinatie masa/cap, TNC ignora
axele rotative ale capului pivotant.

M116 este de asemenea aplicata intr-un plan de lucru
inclinat activ.

TNC interpreteaza viteza de avans programata intr-o axa rotativa in
mm/min. Cu aceasta functie auxiliara, TNC calculeaza viteza de avans
pentru fiecare bloc la inceputul blocului. Cu o axa rotativa, viteza de
avans nu este modificata in timpul executiei blocului, chiar daca scula
se deplaseaza spre centrul axei rotative.

Efect

M116 este aplicata in planul de lucru.
Cu M117puteti reseta M116. M116 este de asemenea anulata la
incheierea programului.

M116 devine activa la inceputul blocului.
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Parcurgere traseu mai scurt al axelor rotative:
M126

Comportament standard

Comportamentul standard al TNC in timpul pozitionarii axelor rotative

ale caror afigsare a fost redusa la valori mai mici de 360° depinde de
parametrul masinii 7682. In MP7682 este setat fie ca TNC sa ia in

consideratie diferenta dintre pozitia nominala si cea reala, fie ca TNC
sa aleaga intotdeauna (chiar si cu M126) parcurgerea traseului cel mai

scurt spre pozitia programata. Exemple:

Pozitie reala Pozitie nominala Parcurgere
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportament cu M126

Cu M126, TNC va deplasa axa pe traseul mai scurt, daca reduceti
afisarea unei axe rotative la o valoare mai mica de 360°. Exemple:

Pozitie reala Pozitie nominala Parcurgere
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Efect

M126 devine activa la Tnceputul blocului.

Pentru a anula M126, introduceti M127. La incheierea programului,
M126 este anulata automat.
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Reducerea afisarii unei axe rotative la o valoare
mai mica de 360°:
Comportament standard

TNC deplaseaza scula de la valoarea angulara curenta la valoarea
angulara programata.

Exemplu:

Valoare angulara curenta: 538°
Valoare angulara programata: 180°
Distanta reala de parcurs: —-358°

Comportament cu M94

La inceputul blocului, TNC reduce mai intai valoarea angulara curenta
la o valoare mai mica de 360° si apoi deplaseaza scula la valoarea
programata. Daca sunt active mai multe axe rotative, M94 va reduce
afigarea tuturor axelor rotative. Ca alternativa puteti introduce o axa
rotativd dupa M94. TNC reduce atunci numai afisarea acestei axe.

Exemplu de blocuri NC
Pentru a reduce afisarea tuturor axelor rotative active:

L M94

Pentru a reduce numai afisarea axei C:

L M94 C

Pentru a reduce afigarea tuturor axelor rotative active si a deplasa apoi
scula in axa C, la valoarea programata:

L C+180 FMAX M94

Efect
M94 este aplicata numai in blocul in care este programata.

M94 devine activa la inceputul blocului.
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Compensare automata a geometriei masinii la
operarea cu axe inclinate: M114
(optiune software 2)

Comportament standard

TNC deplaseaza scula la pozitia indicata Tn programul piesei. Daca
pozitia unei axe inclinate se modifica in program, decalajul rezultat in
axele liniare trebuie sa fie calculat de un post-procesor si parcurs intr-
un bloc de pozitionare. Deoarece si geometria maginii este relevanta,
programul NC trebuie calculat separat pentru fiecare scula a masinii.

Comportament cu M114

Producatorul masinii trebuie sa introduca geometria
% masinii Tn tabelele cinematice.

Daca pozitia unei axe inclinate controlate se modifica in program, TNC
compenseaza automat decalajul sculei cu o0 compensare a lungimii
3D. Pentru ca geometria sculelor individuale ale maginii este setata in
parametrii masinii, TNC compenseaza automat si decalajele specifice
masinii. Programele trebuie calculate de post-procesor o singura data,
chiar daca sunt rulate pe alte masini controlate de TNC.

Daca scula masginii dvs. nu are axe inclinate controlate (cap inclinat
manual sau pozitionat de PLC), puteti introduce pozitia curenta valida
a capului pivotant dupa M114 (de ex. M114 B+45, parametri Q
permisi).

Compensarea razei trebuie sa fie calculata de un sistem CAD sau de
un post-procesor. O compensare a razei programate RL/RR va cauza
un mesaj de eroare.

Daca compensarea lungimii sculei este calculata de TNC, viteza de
avans programata este raportata la varful sculei. In caz contrar, este
raportata la decalarea originii sculei.

% Daca scula masinii dvs. este echipata cu un cap pivotant
care poate fi inclinat cu controlul programului, puteti
intrerupe rularea programului pentru a modifica pozitia
axei inclinate, cu roata de mana de exemplu.

Cu functia RESTAURARE POZITIE LA N, puteti relua apoi
rularea programului de la blocul la care a fost intrerupt
programul piesei. Daca M114 este activ, TNC va calcula
automat noua pozitie a axei inclinate.

Daca doriti sa utilizati roata de mana pentru a modifica
pozitia axei inclinate in timpul rularii programului, utilizati
M118 combinata cu M128.

Efect

M114 devine activa la inceputul blocului, M125 la sfargitul blocului.
M114 nu este aplicata cand compensarea razei sculei este activa.

Pentru a anula M114, introduceti M115. La incheierea programului,
M114 este anulata automat.
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Mentinerea pozitiei varfului sculei cand
pozitionati cu axe inclinate (TCPM): M128
(optiune software 2)

Comportament standard

TNC deplaseaza scula la pozitia indicata in programul piesei. Daca
pozitia unei axe inclinate se modifica in program, decalajul rezultat in
axele liniare trebuie sa fie calculat si parcurs intr-un bloc de
pozitionare.

Comportament cu M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Producatorul masinii trebuie sa introduca geometria
% masinii in tabelele cinematice.

Daca pozitia unei axe inclinate controlate se modifica Th program,
pozitia varfului sculei fata de piesa de prelucrat raméane aceeasi.

Daca doriti sa utilizati roata de mana pentru a modifica pozitia axei
inclinate n timpul rularii programului, utilizati M128 combinata cu
M118. Pozitionarea cu roata de mana intr-un sistem de coordonate fix
al maginii este posibila cand M128 este activa.

axei inclinate pana nu ati retras scula. Altfel este posibil sa

ql_% Pentru axe inclinate cu cuplaj Hirth: Nu modificati pozitia
deteriorati conturul cand decuplati.

Dupa M128 puteti programa alta viteza de avans, la care TNC va
efectua deplasarile de compensare in axele liniare. Daca nu
programati aici nicio viteza de avans, sau daca programati o viteza de
avans mai mare decat este definit in MP7471, va fi aplicata viteza de
avans din MP7471.

@ Resetati M128 inainte de a pozitiona cu M91 sau M92 si
inainte de TOOL CALL.

Pentru a evita gaurirea conturului trebuie sa utilizati numai
freze sferice cu M128.

Lungimea sculei trebuie sa se raporteze la centrul sferic al
varfului sculei.

Daca M128 este activa, TNC afiseaza simbolul Q in
afisajul de stare.

M128 pe mese cu inclinare

Daca programati o deplasare a mesei cu inclinare cat timp M128 este
activa, TNC roteste corespunzator sistemul de coordonate. Daca, de
exemplu, rotiti axa C cu 90° (printr-o comanda de pozitionare sau
deplasare a decalarii originii) iar apoi programati o deplasare in axa X,
TNC executa deplasarea in axa masginii Y.

TNC transforma de asemenea decalarea definita a originii, care a fost
deplasata de miscarea mesei rotative.
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M128 cu compensare de scula 3D

Daca efectuati o compensare 3D a sculei cu functia M128 activa si
compensare a razei RL/RR, activa, TNC va pozitiona automat axele
rotative pentru anumite configuratii geometrice ale masinii (frezare
periferica,consultati “Compensarea tridimensionala a sculei (Optiune
de software 2),” pagina 217).

Efect

M128 devine activa la inceputul blocului, M129 la sfarsitul blocului.
M128 este de asemenea aplicata in modurile de operare manuale si
ramane activa chiar si dupa o schimbare a modului. Viteza de avans
pentru migcarea de compensare va fi aplicata pana programati o noua
viteza de avans sau pana resetati M128 cu M129.

Pentru a anula M128 introduceti M129. TNC reseteaza de asemenea
M128 daca selectati un nou program intr-un mod de operare de rulare
de program.

Exemplu de blocuri NC
Viteza de avans 1000 mm/min pentru miscari de compensare.

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Prelucrare inclinata cu axe rotative necontrolate

Daca masina dvs. este dotata cu axe rotative necontrolate (axe cu
contorizare), puteti efectua, in combinatie cu M128, operatii de
prelucrare inclinata cu aceste axe.

Procedati ca atare:

1 Deplasati manual axele rotative la pozitiile dorite. M128 nu trebuie
sa fie activa!

2 Activati M128: TNC citeste valorile reale ale tuturor axelor rotative
prezente, calculeaza noua pozitie a centrului sculei si actualizeaza
afisarea pozitiei.

3 TNC efectueaza miscarea de compensare necesara in blocul de
pozitionare urmator.

4 Efectuati operatia de prelucrare

5 Laincheierea programului, resetati M128 cu M129 si readuceti
axele rotative Tn pozitiile initiale.

@ Cét timp M128 este activa, TNC monitorizeaza pozitiile
reale ale axelor rotative necontrolate. Dacéa pozitia reala
este deviata de la pozitia nominala cu o valoare mai mare
decat cea definita de producatorul masinii, TNC emite un
mesaj de eroare si intrerupe rularea programului.

Suprapunere intre M128 si M114
M128 este o noua implementare a functiei M114.

M114 calculeaza compensarile necesare pentru deplasarea in relief,
inainte ca blocul respectiv sa fie executat. TNC proceseaza
compensarea de deplasare in aga fel incat ssa fie executata la sfarsitul
blocului respectiv.

M128 calculeaza toate compensarile de deplasare in timp real. TNC
efectueaza compensarile de deplasare imediat ce sunt necesare dupa
deplasarea axei rotative.

M114 si M128 Nu pot fi active in acelasi timp, deoarce cele

A doua functii se pot suprapune, ceea ce ar duce la stricarea
piesei de lucru. TNC emite un mesaj de eroare
corespunzator.

HEIDENHAIN iTNC 530

ive

tru axe rotat

iare pen

il auxi

7.5 Funct

B @



ive

tru axe rotat

iare pen

il auxi

7.5 Funct

Oprire exacta la colturi cu tranzitii netangentiale:
M134

Comportament standard

Comportamentul standard TNC in cursul pozitionarii cu axe rotative
este de a introduce un element de tranzitie la elementele de contur cu
tranzitii netangentiale. Conturul elementului de tranzitie depinde de
acceleratie, de rata acceleratiei (socuri) si de toleranta definita pentru
deviatia conturului.

% Cu MP7440 puteti modifica comportamentul standard al
TNC astfel incat M134 sa se activeze automat oricand este
selectat un program (consultati “Parametrii generali ai
utilizatorului,” pagina 740).

Comportament cu M134

TNC deplaseaza scula in timpul pozitionarii cu axe rotative astfel incat
sa efectueze o oprire exacta la tranzitile de contur netangentiale.

Efect
M134 devine activa la Tnceputul blocului, M135 la sfarsitul blocului.

Puteti reseta M134 cu M135. TNC reseteaza de asemenea M134 daca

selectati un nou program intr-un mod de operare de rulare de program.

Selectarea axelor inclinate: M138

Comportament standard
TNC executa M114 si M128 si inclina planul de lucru numai in acele

axe pentru care producatorul sculei masinii a setat parametrii adecvati.

Comportament cu M138

TNC executa functile de mai sus numai in acele axe cu inclinate pe
care le-ati definit utilizand M138.

Efect
M138 devine activa la inceputul blocului.

Puteti reseta M138 programéand-o fara a introduce nicio axa.

Exemplu de blocuri NC
Efectuati functiile mentionate mai sus numai in axa inclinata C:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Compensarea configuratiei cinematice a masinii
pentru pozitiile REALA/NOMINALA de la sfarsitul
blocului: M144 (optiune software 2)

Comportament standard

TNC deplaseaza scula la pozitia indicata in programul piesei. Daca
pozitia unei axe inclinate se modifica in program, decalajul rezultat in
axele liniare trebuie sa fie calculat si parcurs intr-un bloc de
pozitionare.

Comportament cu M144

TNC calculeaza pentru valoarea pozitiei orice schimbari ale
configuratiei cinematicii masinii, de exemplu, la adaugarea unui
atasament la broga. Daca pozitia unei axe inclinate controlate se
modifica, pozitia varfului sculei fatad de piesa de prelucrat este de
asemenea modificatd. Decalajul rezultat este calculat pe afisajul
pozitiei.

I% Blocurile de pozitionare cu M91/M92 sunt permise daca
M144 este activa.

Afisarea pozitiei in modurile de operare SECVENTA
INTEGRALA si BLOC UNIC nu se modifica pana ce axele
inclinate nu au ajuns in pozitia finala.

Efect

M144 devine activa la inceputul blocului. M144 nu functioneaza in
combinatie cu M114, M128 sau un plan de lucru inclinat.

Puteti anula M144 programand M145.

Geometria masinii trebuie sa fie definita de producatorul

% sculei masinii in MPs 7502 si urmatoarele. Producatorul
sculei masinii decide comportamentul masinii in modurile
de operare automate si manuale. Consultati manualul
aparatului.
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7.6 Funct

7.6 Functii auxiliare pentru masini
cu taiere laser

Principiu

TNC poate controla eficienta de taiere a unui laser transferand valorile
de tensiune prin iesirea S-analog. Puteti influenta eficienta laserului in
timpul rularii programului cu functiile auxiliare M200 si M204.
Introducerea functiilor auxiliare pentru masini cu taiere laser

Daca introduceti o functie M pentru masini cu taiere laser intr-un bloc
de pozitionare, TNC continua dialogul solicitandu-va parametrii
necesari pentru functia programata.

Toate functiile auxiliare pentru masini cu taiere laser sunt aplicate la
inceputul blocului.

lesire directa tensiune programata: M200

Comportament cu M200
TNC returneaza valoarea programata dupa M200 ca tensiune in V.

Interval intrare: de la 0 la 9.999 V

Efect

M200 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 sau M204.

Returnare tensiune in functie de distanta: M201

Comportament cu M201

M201 returneaza tensiunea in functie de distanta care trebuie
acoperita. TNC creste sau reduce liniar tensiunea curenta pana la
valoarea programata pentru V.

Interval intrare: de la 0 la 9.999 V

Efect

M201 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 sau M204.
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Returnare tensiune in functie de viteza: M202

Comportament cu M202

TNC returneaza tensiunea in functie de viteza. in parametrii masinii,
producatorul sculei masinii defineste pana la trei curbe caracteristice
FNR in care anumite viteze de avans sunt asignate unor anumite
tensiuni. Utilizati functia auxiliara M202 pentru a selecta curba FNR
dupa care sa determine TNC tensiunea returnata.

Interval intrare: dela 11a 3

Efect

M202 este aplicata pana este emisa o noua tensiune prin M200, M201,
M202, M203 or M204.

Returnare tensiune in functie de timp (panta in
functie de -timp): M203

Comportament cu M203

TNC returneaza tensiunea V'in functie de timpul TIMP. TNC creste sau
reduce liniar tensiunea curenta pana la valoarea programata pentru V
n timpul programat TIMP.

Interval de intrare:

Tensiune V: 0-9999V
TIMP: 0-1999s
Efect

M203 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 or M204.

Returnare tensiune in functie de timp (puls in
functie de-timp): M204

Comportament cu M204

TNC returneaza o tensiune programata ca un puls cu o durata
programata TIMP.

Interval de intrare:

Tensiune V: 0-9999V
TIMP: 0-1999s
Efect

M204 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 or M204.
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8.1 Lucrul cu cicluri

8.1 Lucrul cu cicluri

Ciclurile de prelucrare care apar frecvent si necesitd mai multi pagi de
lucru sunt stocate Tn memoria TNC ca cicluri standard. De asemenea,
transformarile de coordonate si alte cicluri speciale sunt oferite ca

cicluri standard (pentru o prezentare generala consultati Pagina 333).

Maijoritatea ciclurilor fixe, folosesc parametri Q ca si parametri de
transfer. Parametrii cu functii specifice, care sunt folositi tn mai multe
cicluri, au acelasi numar de fiecare data: De exemplu, Q200 este
asignat pentru Prescriere Degajare, Q202 pentru Adancime de
patrundere, etc.

Ciclurile fixe executa uneori operatii extinse. Din motive de
@5 siguranta, ar trebui sa rulati un program de testare grafic

fnainte de a prelucra (consultati “Rulare test,” la

pagina 671).

Ciclurile specifice masinii

Suplimentar la ciclurile HEIDENHAIN, multi producatori de scule
pentru masini ofera propriile cicluri in TNC. Aceste cicluri sunt
disponibile intr-un interval separat de numerotare a ciclurilor:

Ciclurile 300 la 399
Cicluri specifice masginii care trebuie definite prin tasta CYCLE DEF

Ciclurile 500 la 599
Cicluri specifice maginii care trebuie definite prin tasta
TOUCH PROBE

Consultati manualul masinii dvs. pentru o descriere a
% functiei specifice.

Uneori, ciclurile specifice masinii utilizeaza si parametri de transfer, pe
care HEIDENHAIN i-a utilizat deja in ciclurile standard. TNC executa
ciclurile DEF imediat ce acestea sunt definite (Consultati si “Apelarea
ciclurilor,” la pagina 335). Executa cicluri active APELARE doar dupa
ce acestea au fost apelate (Consultati si “Apelarea ciclurilor,” la
pagina 335). Cand ciclurile active DEF si ciclurile active CALL sunt
utilizate simultan, este important s& preveniti suprascrierea
parametrilor de transfer deja in folosinta. Procedati dupa cum
urmeaza:

Programati intotdeauna ciclurile active DEF inainte de ciclurile
active CALL.

Daca doriti sa programati un ciclu activ DEF intre definitia si apelul
unui ciclu activ CALL, efectuati operatia numai daca nu exista
parametri de transfer specifici utilizati in comun.
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Definirea unui ciclu utilizind tastele soft

Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
E? disponibile.
P —— Apasati tasta soft aferenta grupului dorit de cicluri, de
AL exemplu GAURIRE pentru ciclurile de gaurire.

22 Selectati ciclul dorit, de exemplu FREZARE FILET.
%% TNC initiaza dialogul de programare si solicita toate
valorile de intrare necesare. In acelasi timp, este
afisat un grafic al parametrilor de intrare in fereastra
din dreapta ecranului. Parametrul solicitat in dialog
este evidentiat

Introduceti toti parametrii solicitati de TNC si confirmati
fiecare intrare cu tasta ENT.

TNC incheie dialogul cand toate datele necesare au
fost introduse.

Definirea unui ciclu utilizédnd functia GOTO

Randul de taste soft afiseaza grupurile de cicluri
a disponibile.

TNC afigseaza o prezentare generala a ciclurilor intr-o
| fereastra pop-up.

Alegeti ciclul dorit cu tasele sageata, sau

Alegeti ciclul dorit cu tasta CTRL si tasetele sageata
(penrtu parcurgere pagina cu pagina), sau

Introduceti numarul ciclului gi confirmati cu tasta ENT.
TNC va initia dialogul pentru ciclu, dupa cum este
descris mai sus.

Exemplu de blocuri NC

7 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=3 ;ADANCIME
Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE
Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
Q210=0 ;TEMPORIZARE iN PARTEA SUPERIOARA
Q203=+0 ;COORDONATA DE SUPRAFATA
Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q211=0.25 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME

Grup de cicluri Tasta soft Pagina

Operare Programare si editare

manuala

Blalsin

2
3
4
5

=6

o

BLK FORM 8.2 X+100 VY+100 2+
TOOL CALL 1 Z 55000

L Zz+100 Re FMAX

L X-20 v+30 R® FMAX M3

CYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER

BN ;THREAD PITCH
0201=-18  ;DEPTH OF THREAD
0356=-20  ;TOTAL HOLE DEPTH
0253=+75¢ ;F PRE-POSITIONING
0351=+1 FCLIMB OR UP-CUT

0202=+5 5PLUNGING DEPTH
0258=+2.2 ;UPPER ADV STOP DIST
6257=+0 SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

END PGM NEU MM

8.1 Lucrul cu cicluri

Cicluri pentru ciocanire, alezare orificii, Pagina 354
perforare, lamare capatinferior, filetare si =T
frezare filet
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8.1 Lucrul cu cicluri

Grup de cicluri

Tasta soft Pagina

Cicluri pentru frezare buzunare, stifturi si
canale

BUZUNARE/
STIFTURI/
CANALE

Pagina 406

Cicluri pentru producerea modelelor
punct, cum ar fi modele gauri liniare sau
circulare

MODEL.

Pagina 437

Ciclurile SL (Lista subcontur), care permit
prelucrarea paralela cu conturul a
contururilor relativ complexe, constand
din mai multe subcontururi suprapuse,
interpolare de suprafata cilindrica

SL II

Pagina 444

Cicluri pentru frezare frontala pentru
suprafetele plate sau strambe

FREZARE
MULTITREC

Pagina 496

Cicluri de transformare a coordonatelor
care permit schimbarea decalarii de
origine, rotatia, imaginea in oglinda,
largirea si reducerea pentru mai multe
contururi

TRANSFER
COORDON .

Pagina 511

Ciclurile speciale, cum ar fi temporizarea,
apelarea unui program, oprirea orientata

CICLURT
SPECIALE

Pagina 532

a brosei si toleranta

=y

334

Daca utilizati asignari indirecte de paramteri in cicluri fixe
cu numar mai mare de 200 (de ex. Q210 = Q1), nicio
modificare a parametrului asignat (de ex. Q1) nu va fi
aplicata dupa definirea ciclului. In astfel de cazuri, definiti
parametrul ciclului (de ex. Q210) direct.

Daca definiti un parametru viteza de avans pentru cicluri
fixe mai mari de 200, in loc de a introduce o valoare
numerica puteti utiliza tastele soft pentru a asigna viteza
de avans definita in blocul TOOL CALL (tasta soft

F AUTO). Puteti utiliza de asemenea alternativele pentru
viteza de avans FMAX (parcurgere rapida), FZ (avans per
dinte) si FU (avans per rotatii), in functie de ciclul respectiv
si de functia parametrului viteza de avans.

Retineti ca dupa definirea unui ciclu, o modificare a vitezei
de avans FAUTO nu este aplicata, pentru ca TNC
asigneaza intern viteza de avans din blocul TOOL CALL
cand proceseaza definitia ciclului.

Daca doriti sa stergeti un bloc care face parte din ciclu,
TNC va va intreba daca doriti sa stergeti tot ciclul.
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Apelarea ciclurilor

@ Premise

Urmatoarele date trebuie sa fie intotdeauna programate
fnainte de apelarea unui ciclu:

DIMENSIUNI PIESA BRUTA pentru afisare grafica
(necesar numai la graficele test)
Apelare scula
Directia de rotatie a brosei (functii M M3/M4)
Definire ciclu (CYCL DEF)
Pentru anumite cicluri trebuie luate in consideratie premise

suplimentare. Acestea sunt detaliate in descrierile fiecarui
ciclu.

Urmatoarele cicluri intra Tn aplicare automat dupa ce au fost definite in
programul piesei. Aceste cicluri nu pot si nu trebuie sa fie apelate:

Ciclul 220 pentru tipare punct pe cercuri si Ciclul 221 pentru tipare
punct pe linii

SL Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR

SL Ciclul 20 DATE CONTUR

Ciclul 32 TOLERANTA

Cicluri de transformare a coordonatelor

Ciclul 9 TEMPORIZARE

Puteti apela toate celelate cicluri cu functiile descrise dupa cum
urmeaza.

Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL

Functia CYCL CALL apeleaza ciclul fix care a fost definit cel mai
recent. Punctul de pornire al ciclului este pozitia care a fost programata
fnainte de blocul CYCL CALL.

Pentru a programa apelarea ciclului, apasati tasta
G CYCL CALL.

Apasati tasta soft CYCL CALL M Tnainte de a
introduce un apel de ciclu.

Daca este necesar, introduceti functia auxiliara M (de
exemplu M3 pentru a porni broga), sau incheiati
dialogul cu tasta END

Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL PAT

Functia CYCL CALL PAT apeleaza cel mai recent definit ciclu fix in
toate pozitiile definite intr-o definitie de sablon PATTERN DEF sau

intr-un tabel de puncte (consultati “Tabele de puncte,” la pagina 349).
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8.1 Lucrul cu cicluri

Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL POS

Functia CYCL CALL POS apeleaza ciclul fix care a fost definit cel mai
recent. Punctul de pornire al ciclului este pozitia care a fost definita in
blocul CYCL CALL POS.

TNC deplaseaza utilizand logica de pozitionare definita in blocul
CYCL CALL POS.

Daca pozitia curenta an axa sculei este mai mare decét suprafata

superioara a piesei de prelucrat (Q203), TNC deplaseaza scula la

pozitia programata mai intai in planul de prelucrare iar apoi pe axa
sculei.

Daca pozitia curenta an axa sculei este mai mica decéat suprafata

superioara a piesei de prelucrat (Q203), TNC deplaseaza scula la
pozitia programata mai intai pe axa sculei, la distanta de degajare,
apoi in planul de prelucrare, la pozitia programata.

@ Trebuie sa fie programate intotdeauna trei axe de
coordonate in blocul CYCL CALL POS. Cu coordonata din
axa sculei puteti modifica cu ugurinta pozitia de pornire.
Acesata serveste ca o decalare suplimentara a originii.

Viteza de avans cel mai recent proramata in blocul CYCL
CALL POS se aplica numai la traversarea cétre pozitia de
pornire programata in acest bloc.

Ca o regula, TNC deplaseaza fara compensare de raza
(RO) la pozitia definita in blocul CYCL CALL POS.

Daca utilizati CYCL CALL POS pentru a apela un ciclu in
careo pozitie de pornire este definita (de exemplu Ciclul
212), atunci pozitia definita in ciclu serveste ca o decalare
suplimentara la pozitia definita in blocul CYCL CALL POS.
De aceea trebuie sa definiti intotdeauna pozitia de pornire
setata n ciclu la 0.

Apelarea unui ciclu cu M99/89

Functia M99, activa numai in blocul in care este programata, apeleaza
o data ciclul programat cel mai recent. Puteti programa M99 la sfarsitul
unui bloc de pozitionare. TNC deplaseazé la aceasta pozitie si apoi
apeleaza ciclul definit cel mai recent.

Daca doriti ca TNC sa execute ciclul automat, dupa fiecare bloc de
pozitionare, programati prima apelare a ciclului cu M89 (in functie de
parametrul masinii 7440).

Pentru a anula efectul M89, programati:

M99 in blocul de pozigionare in care va deplasati la ultimul punct de
pornire, sau

Definiti cu CYCL DEF un nou ciclu fix

336

8 Programare: Cicluri @



Lucrul cu axele secundare U/VIW =
=)
TNC executa deplasari de alimentare pe axa care a fost definita in T,
blocul TOOL CALL ca axa a brosei. TNC executa deplasari in planul "m—
de lucru numai pe axele principale X, Y sau Z. Exceptii: o
. . I =
Programati axele secundare pentru lungimile laterale in ciclurile 3 T
FREZARE CANAL si 4 FREZARE BUZUNAR. —
Programati axele secundare in primul bloc al subprogramului E
geometriei conturului dintr-un ciclu SL. o
in Ciclurile 5 (BUZUNAR CIRCULAR), 251 (BUZUNAR =
RECTANGULAR), 252 (BUZUNAR CIRCULAR), 253 (CANAL) si |
254 (CANAL CIRCULAR), TNC prelucreaza ciclul pe axa pe care ati -—
programat-o in ultimul bloc de pozitionare inainte de apelarea N
ciclului. Cand axa sculei Z este activa, urméatoarele combinatii sunt o2
interzise:
XY
XV
uryy
unv
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8.2 Programul prestabilit pentru ciclurile de prelucrare

8.2 Programul prestabilit pentru
ciclurile de prelucrare

Prezentare generala

Ciclurile de prelucrare de la 20 la 25, precum si toate cele cu numere P e ERE 56 OelhaRe
mai mari de 200, folosesc de fiecare data parametri identici, precum ] )

prescrierea de degajare Q200 care trebuie introdusa la fiecare definire @ BEGIN PGM PLANE MM " g
i H 2 A3 ihili 3 P : 1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 el
de ciclu. I.:uncltla GI:OBAL D}EF va da p03|b|I|tateq sa defl[]ﬂ;l ?cegtl . 5 MR FOT Oo8 ot geann . Sene —
parametri, o singura data, la inceputul programului, astfel incat vor fi 3 TOOL CALL 1 Z S2500 s
disponibili la nivel global pentru toate ciclurile de prelucrare folosite in 4 L 2+180 RO FMAX i
5 END PGM PLANE MM

program. Apoi, in ciclurile repsective, faceti referire la valorile definite =
la Tnceputul programului. ¥ ‘

Sunt disponibile urmatoarele functii GLOBAL DEF:

Model prelucrare Tasta soft Pagina

GLOBAL DEF UZUAL 100 Pagina 340

Definirea parametrilor ciclurilor general i

Valabili' 100 105 110 111 125 120
GLOBAL DEF GAUR'RE ELO;:LE = Pagina 340 GENERAL DRILLING POCKT MLNG| CNTR MLLNG| POSITIONG. PALPARE
Definirea parametrilor ciclurilor specifici DRILLING

gauririi.

GLOBAL DEF FREZARE BUZUNAR 110 Pagina 340

GLOBAL DEF

Definirea parametrilor ciclurilor specifici POCKT MLNG
frezarii buzunarelor.

GLOBAL DEF FREZARE CONTUR ot Pagina 341

Definirea parametrilor ciclurilor specifici oNTR HLLNG
frezarii de contur.

GLOBAL DEF POZITIONARE 125 Pagina 341
Definirea comportamentului de Saein

pozitionare pentru APELARE CICLU

PAT ?

GLOBAL DEF PALPARE 120 Pagina 341
Definirea parametrilor ciclurilor specifici | raceare .

palparii.
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Introducerea definitiilor GLOBAL DEF

Selectati modul de operare Programare si editare.

SPEC Apasati tasta FunctiiSpeciale.

FCT

Selectati functiile programului pentru valorile
prestabilite de program.

Selectati functile GLOBAL DEF.

PROGRAM
DEFAULTS

GLOBAL
DEF

e Selectati functia GLOBAL DEF dorita, de ex:
GLOBAL DEF UZUAL

4 yre

GENERAL

Introduceti definitiile necesare si confirmati
introducerea cu tasta ENT.

Folosirea informatiei din GLOBAL DEF

Daca ati introdus functiile GLOBAL DEF la inceputul programului, apoi
veti putea face referinta la aceste valori accesibile global, cand definiti
oricare ciclu de prelucrare.

Procedati ca atare:

Rul. program
secu. integr.

Programare si editare

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 Z X+0
BLK FORM 8.2 X+100
TOOL CALL 1 2 Ss2500
L 2+100 R@® FMAX
END PGM PLANE MM

a s wNe-r e

Y+0
Y+100

2+0
2+40

100
GLOBAL DEF
GENERAL

105
GLOBAL DEF
DRILLING

110
GLOBAL DEF
POCKT MLNG

111

GLOBAL DEF | GLOBAL DEF
CNTR MLLNG | POSITIONG.

125 120
GLOBAL DEF

PALPARE

Operare

Dir. ascens.=+1,

Programare si editare
dintare sup.=-1

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

TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+100 Re FMAX

L X-20 Y+30 R® FMAX M3

*6 CYCL DEF 284 THREAD DRILLNG/MLLNG

CYcL
DEF

GAURIRE/
FILET

el

200

)

SET
STANDARD
VALUES

Selectati modul de operare Programare si editare.
Selectati ciclurile de prelucrare.

Selectati grupul de cicluri dorit, de exemplu cicluri de
gaurire.

Selectati ciclul dorit, de exemplu GAURIRE..

TNC afigseaza tasta soft SETARE VALORI
STANDARD, daca exista un parametru global.

Apasati tasta soft SETARE VALORI STANDARD.
TNC introduce cuvantul PREDEF (predefinit) in
definitia ciclului. Ati creat o referinta la parametrul
GLOBAL DEF corespunzator, ce a fost definit la
fnceputul programului.

Luati in considerare faptul ca schimbarile la setarile
programului pot afecta intreg programul de prelucrare, si
n consecinta, pot schimba porcedeul de prelucrare in mod
seminificativ.

Daca introduceti o valoare fixa intr-un ciclu de prelucrare,
atunci aceasta valoare nu poate fi modificata de catre
functile GLOBAL DEF.
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0335=+10
0239=+1.5
6201=-18
0356=-20
0253=+750
CEEFETS! -
0202=+5
0258=+2.2

0257=+0

]

END PGM NEU

>NOMINAL DIAMETER
STHREAD PITCH
SDEPTH OF THREAD
STOTAL HOLE DEPTH
3F PRE-POSITIONING

3CLIMB OR UP-CUT )
sPLUNGING DEPTH
;UPPER ADV STOP DIST

SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

MM
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8.2 Programul prestabilit pentru ciclurile de prelucrare

Date globale, valabile oriunde

Prescirere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei
de prelucrat pentru apropierea automata a pozitiei de start a ciclului
la axa sculei.

a 2-a prescriere degajare: Pozitia la care TNC pozitioneaza scula la
sfarsitul pasului de prelucrare. La urmatoarea pozitie de prelucrare

se ajunge la aceasta inaltime in planul de prelucrare.

Pozitionare F: Viteza de avans la care TNC deplaseaza scula intr-un
ciclu.

Retractare F: Viteza de avans la care TNC retrage scula.

% Parametrii sunt valabili pentru toate ciclurile de prelucrare
cu numere mai mari decat 199.

Date globale pentru operatiuni de gaurire

Vitezi de retragere pentru farimitare aschii: Valoarea cu care TNC
retrage scula in timpul faramitarii agchiilor.

Temporizare la addncime: Timpul in secunde cét scula ramane in
partea inferioara a gaurii.

Temporizare la varf: Timpul Tn secunde cat scula raméane in
prescirere degajare.

% Parametrii sunt valabili pentru ciclurile de frezare, tarodare
si frezare filet 200 la 209, 240 si 262 la 267.

Date globale pentru operatiuni de frezare cu
cicluri buzunar 25x

Factor de suprapunere: Raza sculei inmultita cu factorul de
suprapunere, este egal cu avansul transversal lateral.

Urcare sau tiiere ascendenta: Selectati tipul de frezare.

Tipul de pitrundere: Patrundere elicoida in material, cu miscare
reciproca sau verticala.

@ Parametrii sunt valabili pentru ciclurile de frezare 251 la
257.
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Date globale pentru operatiuni de frezare cu
cicluri de contur.

Prescirere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei
de prelucrat pentru apropierea automata a pozitiei de start a ciclului
la axa sculei.

iniltime de degajare: Inaltimea absoluta la care scula nu poate intra
in coliziune cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si
retragere la sfarsitul ciclului).

Factor de suprapunere: Raza sculei inmultita cu factorul de
suprapunere, este egal cu avansul transversal lateral.

Urcare sau tiiere ascendentii: Selectati tipul de frezare.

@ Parametrii sunt valabili pentru ciclurile SL 20, 22, 23, 24 si
25.

Date globale pentru comportamentul de
pozitionare

Comportamentul de pozitionare: Retragerea pe axa sculei la sfarsitul
pasului de prelucrare: Reveniti la a 2-a prescriere de degajare sau
la pozitia de la inceputul unitatii de lucru.

@ Parametrii sunt valabili pentru fiecare ciclu de prelucrare
apelati cu functia CYCL CALL PAT.

Date globale pentru functiile de palpare

Prescirere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei
de prelucrat pentru apropierea automata a pozitiei de palpare.

iniltime de degajare: Coordonatele pe axa palpatorului la care
palpatorul parcurge distanta dintre punctele de masura, daca este
activata optiunea Deplasare la inaltimea de degajare.

Deplasare la iniltimea de degajare: Alegeti daca TNC va deplasa

palpatorul la prescrierea de degajare sau inaltimea de degajare,
intre punctele de masura.

8.2 Programul prestabilit pentru ciclurile de prelucrare

@ Valabil pentru ciclurile de palpare 4xx.
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del PATTERN DEF

inire mo

8.3 Def

8.3 Definire model PATTERN DEF

Functie

Folositi functia PATTERN DEF pentru a defini modelele de prelucrare
uzuale, pe care o puteti apela cu functia CZCL CALL PAT Ca in cazul
defnirii ciclurilor, subt disponibile imagini de asistenta care ilustreaza
parametrii de intrare si pentru definirea modelelor.

Sunt disponibile urmatoarele modele de prelucrare:

Model prelucrare Tasta soft Pagina
PUNCT POINT Pagina 343
Definirea a pana la 9 pozitii de prelucrare

RAND Pagina 344
Definirea unui singur rand, drept sau (ol

arcuit.

MODEL PATTERN Pagina 345

Definirea unui singur model, drept, rotit
sau deformat.

CADRU Pagina 346
Definirea unui singur cadru, drept, rotit @

sau deformat.

CERC CIRCLE Pagina 347
Definirea unui cerc complet

ARC DE CERC Pagina 348
Definirea unui arc de cerc

Introducerea definitiilor PATTERN DEF

Selectati modul de operare Programare si editare.

Apasati tasta Functii Speciale.

)
as
aa

conToR Selectati functiile pentru prelucrare de contur i

+ POINT

MACHINING puncte_

e Deschideti un bloc PATTERN DEF.

DEF

Rou Alegeti modelul de prelucrare dorit, ex: un singur rand.

Py
e
o

Introduceti definitiile necesare si confirmati
introducerea cu tasta ENT.

w
-y
N
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Folosirea PATTERN DEF h
Puteti apela o definitie de model cu functia CYCL CALL PAT chiar (m]
dupa definire.(consultati “Apelarea unui ciclu cu CYCL CALL PAT,” la =

pagina 335) TNC va efectua cel mai recent ciclu prelucrare definit in
modelul de prelucrare. 14
Ll
@ Un model de prelucrare ramane activ pana cand definiti -
unul nou, sau selectati un tabel de puncte cu functia SEL -
TABLE. <
o
Definirea pozitiilor individuale de prelucrare %
o
I% Puteti introduce pana la 9 pozitii de prelucrare. Confirmati E
intrarea cu tasta ENT. Q
< e
pacé ati definito SUPRAFATA A PIESEI DE PRELUCRAT =
IN Z diferita de 0, atunci aceasta valoare este este activa .E
pe langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita an "5

ciclul de prelucrare.

o
Coordonati X pozitie prelucrare (valoare absoluta): Példa: Blocuri NC Q
% Introduceti coordonata X 0

. 10 L Z+100 R0 FMAX
Coordonati Y pozitie prelucrare (valoare absoluta):

Introduceti coordonata Y 11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0)
Coordonata suprafetei piesei de prelucrat (valoare POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

absoluta): Introduceti coordonata Z la care va incepe
prelucrarea

(o FREERD Programare si editare
secu. integr. . : . .
X coord. of machining position

BLK FORM 2.1 Z X+0 VY+2 Z+@

=

1
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+100 R® FMAX

%5 PATTERN DEF

POS1( N I

i

S END PGM PLANE MM

!

g

=0

Y
2

DIAGNOSIS

H

5
Ed o
B B
3
=[5 &

D
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8.3 Def

Definirea unui singur rand

@ pacé ati definito SUPRAFA”I]V& A PIESEI DE PRELUCRAT
IN Z diferita de 0, atunci aceasta valoare este este activa
pe langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita an
ciclul de prelucrare.

Rou Punct de pornire pe X (valoare absoluta):
= Coordonatele punctului de start a randului pe axa X.

»

Punct de pornire pe Y (valoare absoluta):
Coordonatele punctului de start a randului pe axa Y.

Spatiul intre pozitiile de prelucrare (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitiile de prelucrare.
Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numir de pozitii: Numarul total de pozitii de
prelucrare.

Rot. pozitia intregului sablon (absolut): Unghiul de
rotire in jurul punctului de pornire introdus. Axa de
referinta: Axa principala a planului activ de prelucrare
(ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonata Z la care va incepe
prelucrarea

344

Példa: Blocuri NC

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
ROW1 (X+25 Y+33.5 D+8 NUMS ROT+0 Z+0)

(il FEOZED Programare si editare
secu. integr. ¥ . 0
Starting point in X

1 BLK FORM @.1 2 X+2 Y+0 240

2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+30

3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+100 R® FMAX

#5  PATTERN DEF

-2 e

ROL1C I I—
S END PGM PLANE MM

=0

=

«
@
El

Demos

DIAGNOSIS

H

Info 1/3

| p
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Definirea unui singur sablon

=y

PATTERN

Daca ati definit o SUPRAFA”I,K A PIESEI DE PRELUCRAT
IN Z diferita de 0, atunci aceasta valoare este este activa
pe langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita an
ciclul de prelucrare.

Parametrii Pozi. ref. rot. ax. i Poz. minor rot. ax. sunt
adaugati la o pozitie rotitii executata anterior a intregului
sablon.

Punct de pornire pe X (valoare absoluta):

Coordonatele punctului de start a sablonului pe axa X.

Punct de pornire pe Y (valoare absoluta):

Coordonatele punctului de start a sablonuluipe axa Y.

Spatiul intre pozitiile de prelucrare X (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitille de prelucrare
pe directia X. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Spatiul intre pozitiile de prelucrare Y (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitille de prelucrare
pe directia Y. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Numir de coloane: Numarul total de coloane din
sablon.

Numir de linii: Numarul total de linii din sablon.

Rot. pozitia intregului sablon (absolut): Unghiul de
rotire dupa care este rotit intregul sablon in jurul
punctului de pornire introdus. Axa de referinta: Axa
principala a planului activ de prelucrare (ex: X pentru
axa sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Poz. rot. ref. ax.:Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principala a planului de lucru, in
jurul punctului de pornire introuds. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rot. minor. ax.:Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de lucru, in
jurul punctului de pornire introuds. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonata Z la care va incepe
prelucrarea

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

(el EErsED Programare si editare
secu. integr. i : :
Sitartiing pohinitiint X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+2 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+1e0 R® FMAX

%5 PATTERN DEF

PAT1C I I—

5 END PGM PLANE MM g&i
RE

LL

11

o

Z

14
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del PATTERN DEF

inire mo

8.3 Def

Definire cadre individuale

=y

FRAME

346

Daca ati definito SUPRAFA”I]V& A PIESEI DE PRELUCRAT
iN Z diferita de 0, atunci aceasta valoare este este activa
pe langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita an
ciclul de prelucrare.

Parametrii Pozi. ref. rot. ax. $i Poz. minor rot. ax. sunt
adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului
sablon.

Punct de pornire pe X (valoare absoluta):
Coordonatele punctului de start a cadrului pe axa X.

Punct de pornire pe Y (valoare absoluta):
Coordonatele punctului de start a cadrului pe axa Y.

Spatiul intre pozitiile de prelucrare X (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitiile de prelucrare
pe directia X. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Spatiul intre pozitiile de prelucrare Y (valoare
incrementala): Distanta dintre pozitiile de prelucrare
pe directia Y. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Numir de coloane: Numarul total de coloane din
sablon.

Numir de linii: Numarul total de linii din sablon.

Rot. pozitia intregului sablon (absolut): Unghiul de
rotire dupa care este rotit intregul sablon in jurul
punctului de pornire introdus. Axa de referinta: Axa
principala a planului activ de prelucrare (ex: X pentru
axa sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Poz. rot. ref. ax.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principala a planului de lucru, in
jurul punctului de pornire introuds. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rot. minor. ax.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de lucru, in
jurul punctului de pornire introuds. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonata Z la care va incepe
prelucrarea

Példa: Blocuri NC

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAMEI1 (X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMXS5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Rul. program
secu. integr.

Programare si editare

Sittantiing poinitiin X

1 BLK FORM @.1 2 X+2 Y+0 240

2 BLK FORM 0.2

3 TOOL CALL 1 Z S2500

a4 L Zz+100 R® FMAX

#5  PATTERN DEF

FRAME1C Y —
S END PGM PLANE MM

X+100 Y+100 Z+40

-2 e

=i

= =

&

Demos

DIAGNOSIS

H

Info 1/3

| -

8 Programare: Cicluri @



Definirea unui cerc complet

=y

CIRCLE

Daca ati definit o SUPRAFA”I,K A PIESEI DE PRELUCRAT
IN Z diferita de 0, atunci aceasta valoare este este activa
pe langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita an
ciclul de prelucrare.

Bolt-hole circle center X (absolute): Coordinate of the
circle center in the X axis.

Bolt-hole circle center Y (absolute): Coordinate of the
circle center in the Y axis.

Bolt-hole circle diameter: Diameter of the bolt-hole
circle.

Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de

prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului
activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numiir de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare
pe cerc.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat (valoare
absolutd): Introduceti coordonata Z la care va incepe
prelucrarea

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z+0)

Rul. program Programare si editare

secu. intear.

Bolt-hole circle center X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+2 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L Zz+1e0 R® FMAX
%5 PATTERN DEF

CIRC1C I E—
S END PGM PLANE MM
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del PATTERN DEF
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8.3 Def

Definire arc de cerc

=y

PITCH CIR

348

Daca ati definito SUPRAFA”I]V& A PIESEI DE PRELUCRAT
iN Z diferita de 0, atunci aceasta valoare este este activa
pe langa suprafata piesei de prelucrat Q203 definita an
ciclul de prelucrare.

Bolt-hole circle center X (absolute): Coordinate of the
circle center in the X axis.

Bolt-hole circle center Y (absolute): Coordinate of the
circle center in the Y axis.

Bolt-hole circle diameter: Diameter of the bolt-hole
circle.

Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului
activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Unghi de avans/unghi final: Unghi polar incremental
intre 2 pozitii de prelucrare. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa. In mod alternativ, puteti
introduce unghiul final (comutare cu tasta soft)

Numiir de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare
pe cerc.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat (valoare
absoluta): Introduceti coordonata Z la care va incepe
prelucrarea

Példa: Blocuri NC

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
30 NUMS8 Z+0)

:;”fz: Programare si editare
At . :
Bolt-hole circle center X

1 BLK FORM @.1 2 X+2 Y+0 240
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+30
3 TOOL CALL 1 Z S2500
a

L Zz+100 R® FMAX

-2 e

#5  PATTERN DEF

PITCHCIRC1(

71 A
- — DA
S END PGM PLANE MM 4

DIAGNOSIS
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8.4 Tabele de puncte

Functie

Trebuie sa creati un tabel de puncte de oricate ori doriti sa rulati un
ciclu, sau mai multe cicluri secvential, pe un tipar de puncte neregulat.

Daca utilizati cicluri de gaurire, coordonatele planului de lucru din
tabelul de puncte reprezinta centrele gaurilor. Daca utilizati cicluri de
frezare, coordonatele planului de lucru din tabelul de puncte reprezinta
coordonatele punctului de pornire al respectivului ciclu (de ex.
coordonatele punctului central al unui buzunar neregulat).
Coordonatele de pe axa brosei corespund cu coordonatele suprafetei
piesei de prelucrat.

Crearea unui tabel de puncte

Selectati modul de operare Programare si editare.

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta
MGT soft PGM MGT.

NUME FISIER?

Introduceti numele si tipul tabelului de puncte si

= confirmati cu tasta ENT.
E Pentru a selecta unitatea de masura, apasati tasta
soft MM sau INCH. TNC trece la fereastra cu blocurile

de program si afiseaza un tabel de puncte gol.

Cu tasta soft INSERT LINE, introduceti linii noi gi
LI coordonatele pozitiei de prelucrare dorite.

Repetati procedura pana au fost introduse toate coordonatele dorite.

@ Cu tastele soft X OPRIT/PORNIT, Y OPRIT/PORNIT, Z
OPRIT/PORNIT (al doilea rand de taste soft), puteti
specifica daca coordonatele sa fie introduse in tabelul de
puncte sau nu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Tabele de puncte

Ascunderea punctelor individuale din procesul
de prelucrare

In coloana FADE a tabelului de puncte puteti specifica daca punctul
definit sa fie ascuns in timpul procesului de prelucrare (consultati “Salt
bloc optional,” la pagina 686).

n tabel, selectati punctul care sa fie ascuns.

Selectati coloana FADE

[

Activati ascunderea, sau

@ Dezactivati ascunderea

350
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Selectarea unui tabel de puncte in program

Tn modul de operare Programare si editare, selectati programul pebtru
care doriti sa activati tabelul de puncte:

Apasati tasta PGM CALL pentru a apela functia de
CALL selectare a tabelului de puncte.

Apasati tasta soft TABEL PUNCTE.

Introduceti numele tabelului de puncte si confirmati cu tasta ENT.
Daca tabelul de puncte nu este stocat in acelatsi director cu programul
NC, trebuie sa introduceti calea completa.

Exemplu de bloc NC
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKTS\NUST35.PNT”

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Tabele de puncte

Apelarea unui ciclu in conexiune cu tabele de
puncte

% Cu CYCL CALL PAT TNC ruleaza tabelul de puncte
definit cel mai recent (chiar daca ati definit tabelul de
puncte intr-un program care a fost grupat cu CALL PGM).

Daca doriti ca TNC sa apeleze ciclul fix cel mai recent definit la
punctele definite intr-un tabel de puncte, programati apelarea ciclului
cu CYCLE CALL PAT:

CYCL CALL.

Apasati tasta soft CYCL CALL PAT pentru a apela un
tabel de puncte.

Pentru a programa apelarea ciclului, apasati tasta
CALL

Introduceti viteza de avans la care s& deplaseze TNC
de la punct la punct (daca nu introduceti nimic, TNC
va deplasa la viteza de avans cel mai recent definita;
FMAX nu este valid).

Daca este necesar, introduceti o functie auxiliara M,
apoi confirmati cu tasta END.

TNC retrage scula la distanta de siguranta intre punctele de pornire. In
functie de care este mai mare, TNC utilizeaza fie coordonata axei
brosei din apelarea ciclului, fie valoarea din parametrul de ciclu Q204
ca distanta de siguranta.

Daca doriti sa deplasati cu o viteza de avans redusa, cand pre-
pozitionati pe axa brosei, utilizati functia auxiliara M103 (consultati
“Factorul viteza de avans pentru miscarile de patrundere: M103,” la
pagina 308).

352
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Efectul tabelelor de puncte cu cicluri SL si Ciclul 12
TNC interpreteaza punctele ca o decalare de origine suplimentara.

Efectul tabelelor de puncte cu Ciclurile 200 la 208 si 262 la 267

TNC interpreteaza punctele din planul de lucru ca si coordonate ale
centrelor gaurilor. Daca doriti sa utilizati coordonata definita in tabelul
de puncte pentru axa brosei ca si coordonata a punctului de pornire,
trebuie sa definiti coordonata suprafetei piesei de prelucrat (Q203)
cu 0.

Efectul tabelelor de puncte cu Ciclurile 210 la 215

TNC interpreteaza punctele ca o decalare de origine suplimentara.
Daca doriti sa utilizati punctele definite in tabelul de puncte ca si
coordonatele punctelor de pornire, trebuie sa definiti punctele de
pornire si coordonata suprefatei de pornire (Q203) in respectivul ciclu
de frezare cu 0.

Efectul tabelelor de puncte cu Ciclurile 251 la 254

TNC interpreteaza punctele din planul de lucru ca si coordonate ale
punctului de pornire al ciclului. Daca doriti sa utilizati coordonata
definita in tabelul de puncte pentru axa brosei ca si coordonata a
punctului de pornire, trebuie sa definiti coordonata suprafetei piesei de
prelucrat (Q203) cu 0.

@ Valabil pentru toate ciclurile 2xx

Imediat ce pozitia axei sculei curente se afla sub distanta
de degajare cu CYCL CALL PAT, TNC afiseaza mesajul
de eroare PNT: Plan de degajare prea mic. Distanta de
degajare este calculata din suma coordonatelor piesei de
prelucrat (Q203) si a doua distanta de degajare setata
(Q204, sau distanta de degajare setata Q200, daca
valoarea lui Q200 este mai mare decat Q204).

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cicluri de gaurire, filetare si

frezare filet

Prezentare generala

TNC ofera 16 cicluri pentru toate tipurile de operatii de gaurire:

Ciclu Tasta soft Pagina
240 CENTRARE 200 Pagina 356
Cu pre-pozitionare automata, a 2- %)

a distanta de degajare-setata, intrare

optionalad pentru centrarea diametrului

sau centrarea adancimii

200 GAURIRE o Pagina 358
Cu pre-pozitionare automata, a 2- )

a prescriere-de degajare

201 ALEZARE ORIFICII 201 Pagina 360
Cu pre-pozitionare automata, a 2- %2

a prescriere-de degajare

202 PERFORARE Pagina 362
Cu pre-pozitionare automata, a 2- 7

a prescriere-de degajare

203 GAURIRE UNIVERSALA 203 Pagina 364
Cu pre-pozitionare automata, a 2- %%

a prescriere-de degajare, faramitare

aschii si decrementare

204 LAMARE CAPAT SUPERIOR 204 Pagina 366
Cu pre-pozitionare automata, a 2- Ao

a prescriere-de degajare

205 CIOCANIRE UNIVERSALA e Pagina 369
Cu pre-pozitionare automata, a 2- %%

a prescriere-de degajare, faramitare

aschii si distanta de oprire

208 FREZARE ORIFICII 208 Pagina 372
Cu pre-pozitionare automata, a 2- )

a prescriere-de degajare

206 FILETARE NOU 2o Pagina 374
Cu un tarod flotant, cu pre-pozitionare g2

automata, a 2-a prescriere-de degajare

207 FILETARE RIGIDA NOU 27 Pagina 376

Fara tarod flotant, cu pre-pozitionare
automata, a 2-a prescriere-de degajare

B

354
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Ciclu

Tasta soft

Pagina

209 FILETARE W/ FARAMITARE
ASCHII

Fara tarod flotant, cu pre-pozitionare
automata, a 2-a prescriere-de degajare,
faramitare aschii

209 " ’RT

Pagina 378

262 FREZARE FILET
Ciclu pentru frezarea unui filet intr-un
material pre-gaurit

262

Pagina 383

263 FREZARE FILET/ZENCUIRE
Ciclu pentru frezarea unui filet intr-un
material pre-gaurit si prelucrarea unui
sanfren zencuit

263

Pagina 385

264 GAURIRE/FREZARE FILET

Ciclu pentru gaurirea intr-un material
solid cu frezare ulterioara a filetului cu o
scula

284

%%

Pagina 389

265 GAURIRE/FREZARE FILET
ELICOIDAL

Ciclu pentru frezarea filetului intr-un
material solid

285

Pagina 393

267 FREZARE FILET EXTERIOR
Ciclu pentru frezarea uniu filet exterior si
prelucrarea unui sanfren zencuit

267

s

Pagina 393
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CENTRAREA (Ciclul 240)

1

(&

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare de deasupra suprafetei piesei de prelucrat.

Scula este centrata la viteza de avans programata F la diametrul
de centrare introdus sau adancimea de centrare.

Daca este definita, scula ramane la adancimea de centrare.

in final, traseul sculei este retras la distanta de degajare setata sau
- daca este programata - la a doua distanta de degajare cu
traversare rapida FMAX.

% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul ciclului Q344
(diametru) sau Q201 (adancime) determina directia de
lucru. Daca programati diametrul sau adancimea = 0, ciclul
nu va fi executat.

Introduceti in MP7441, bit 2, dacad TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseazé calculul de pre-pozitionare
cand sunt introduse un diametru sau o adancime
pozitive. Aceasta inseamna ca scula se deplaseaza rapid
pe axa sculei la distanta de siguranta sub suprafata piesei
de prelucrat!

356

Q203

z|)

Q210

=
= Q206
Q200 Q20

Q202
Q201

=

-
X
Yi
50 D
o
t X
30 80
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald): Példa: Blocuri NC
%% Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de

)
2
prelucrat. Introduceti o valoare pozitiva. 10 L Z+100 RO FMAX —
Selectasi Adancimea/Diametrul (0/1) Q343: Selectati 11 CYCL DEF 240 CENTERING e
daca centrarea se bazeaza pe diametrul introdus sau Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE CU
pe adancime. Daca centrarea se bazeaza pe n N
diametrul introdus, unghiul de tintire al sculei trebuie Q343=1 ;SELECTATI ADANCIME/DIAM. )
sa fie definit in coloana T-ANGLE din tabelul TOOL.T. Q201=+0 ;ADANCIME ..t
Adancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta Q344=-9 ;DIAMETRU (7;«\
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara = ; =
a stiftului. Aplicat numai daca este definit Q343=0. QLA GAILILIVALL LU S 2N LA SN e
PATRUNDERE ©
Diametru (semn algebric) Q344: Centrare diametru = ; -
Aplicat numai daca este definit Q343=1. B D
ADANCIME r—
Vitezi de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de = ; = Y
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii la adancime in D= SULUR PR LA T N
mm/min. SUPRAFATA e
Temporizare la adidncime: Q211: Timpul in secunde Q204=100 ;SALT DE DEGAJARE 2 5
cat scula ramane in partea inferioara a gaurii. 12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3 (T
Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203 13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX (o)}
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale ()
suprafetei piesei de prelucrat 1) b Z D LLED.S bl o]
A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementald): -
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea =2
nicio coliziune Tntre scula si piesa de prelucrat (_J
(elementele de fixare). "—
(&)
-
0
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GAURIREA (Ciclul 200)

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare de deasupra suprafetei piesei de prelucrat.

2 Scula gaureste pina la prima adancime de patrundere cu viteza de z A

0206
avans programata F
3 TNC retrage scula cu FMAX la saltul de degajare, asteapta acolo @
(daca a fost introdusa o temporizare) si apoi deplaseaza scula cu Q210
FMAX la saltul de degajare de deasupra primei adancimi de 0200 Q204

patrundere. Q203
4 Scula se deplaseaza apoi cu o alta trecere la viteza de avans Q202

programata F. Q201
5 TNC repeta acest proces (2 la 4) pana s-a atins adancimea

programata
6 Scula este retrasa din partea inferioara a gaurii la saltul de /

degajare sau - daca este programat - la al 2-lea salt de degajare,
cu traversare rapida FMAX.

I:II:II]I]

-

, filetare si frezare filet

xY¥
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@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de Y A
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

M
UV

50

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un 20 @'
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva. _ @AR

Pericol de coliziune! ¢

8.5 Cicluride g

(&

x Y

30 80

Retineti ca TNC inverseazé calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
fnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat. Introduceti o valoare pozitiva.

Adéancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a gaurii.

Vitezi de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Adéncime de pitrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Adancimea nu trebuie sa fie un
multiplu al adancimii de patrundere. TNC va deplasa
scula la adancime dintr-o miscare daca:

adancimea de patrundere este egala cu adancimea

adancimea de patrundere este mai mare decét
adancimea

Temporizare in partea superioara Q210: Timpul in
secunde cat scula raméane la saltul de degajare dupa
ce a fost retrasa din gaura pentru eliminarea aschiilor.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Temporizare la adancime: Q211: Timpul in secunde
cat scula ramane in partea inferioara a gaurii.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

10 L Z+100 R0 FMAX

11 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-15 ;ADANCIME

Q206=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q210=0 ;TEMPORIZARE iN PARTEA
SUPERIOARA

Q203=+20 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=100 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q211=0.1 ;TEMPORIZARE LA
ADANCIME

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

" @
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ALEZAREA ORIFICIILOR (Ciclul 201)

whd
2
= 1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX, —

QO la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de —_

E prelucrat. z A % 0206

N 2 Scula alezeaza pina la adancimea introdusa cu viteza de avans N

e programata F.
Y 3 Daca este programata temporizarea, scula ramane in partea

‘7,“ inferioara a gaurii pe. durata |n.trodusa. . . 0200 Q204

4 Scula seretrage apoila prescrierea de degajare cu viteza de avans Q203

e F side acolo - daca este programat - la a2-a prescirere de degajare

© cu FMAX. Q201

wid .

g @ inainte de a programa, retineti urmatoarele: az1]

“: Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de

Q pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de ol
- raza RO. X
| .

= Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH

(O determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,

O ciclul nu va fi executat.

Yi

Q

© . : . <

—— Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un N

- @5 mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este 50 N

2 introdusa o adancime pozitiva.

2 Pericol de coliziune!

O Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare 20 @

I-D_ cand este introdus& o adancime pozitiva. Aceasta

o0 ifnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la 2\

distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat! "’@ ;
' 30 80
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21 Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald): Példa: Blocuri NC

%7 Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat. 10 L Z+100 R0 FMAX

Adéancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta 11 CYCL DEF 201 ALEZARE ORIFICII
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
a gaurii. =

g Q201=-15 ;ADANCIME

iteza t at 206: Vit d =
Vitezi de avans pentru patrundere Q iteza de 0206=100 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

parcurgere a sculei in timpul alezarii in mm/min.

PATRUNDERE
Temporizare la adancime: Q211: Timpul in secunde =
cat scula ramane in partea inferioara a gaurii. Q=L ’TENA[PORIZARE LS
ADANCIME

Viteza de avans pentru retragere Q208: Viteza de

parcurgere a sculei, in mm/min, cand se retrage din Q208=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

, filetare si frezare filet

gaura. Daca introduceti Q208 = 0, scula se retrage cu RETRAGERE

viteza de avans la alezare. Q203=+20 ;COORDONATA DE

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203 SUPRAFATA (]

(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale Q204=100 ;SALT DE DEGAJARE 2 =

suprafetei piesei de prelucrat o

12 L X+30 Y+20 FMAX M3 t:ui

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala): )

Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea 13 CYCL CALL (@)

nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat 14 L X+80 Y+50 FMAX M9 Q

(elementele de fixare). 15 L Z+100 FMAX M2 o]
=
=)
=
(&)
0
0
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PERFORAREA (Ciclul 202)

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de S
% producatorul sculei masginii pentru utilizarea acestui ciclu.
z\ Q206

o

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
controlata.

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare de deasupra suprafetei piesei de prelucrat.

2 Scula gaureste pana la adancimea programata cu viteza de avans

pentru patrundere F. 0201
3 Daca este programata temporizarea, scula ramane in partea @
inferioara a gaurii pe durata de asteptare introdusa cu rotatia brosei y\y

Q200 Q204

I

Q203

Q208

, filetare si frezare filet

pentru taiere libera.
4 TNC orienteaza apoi broga in pozitia definita in parametrul Q336.

Daca este selectata retragerea, scula se retrage in directia
programata cu 0.2 mm (valoare fixa).

6 TNC deplaseaza scula cu viteza de avans pentru retragere la saltul
de degajare si apoi, daca este introdus, la al doilea salt de

degajare, cu FMAX. Daca Q214=0, varful sculei raméane pe Yi
peretele gaurii.

aurire
(5]
ol |

j o4

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele: 50

N
\/

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de

raza RO.

20
Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH @
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,

ciclul nu va fi executat. _‘.@

Dupa ce ciclul este incheiat, TNC restaureaza conditiile T
agentului de racire si ale brosei care au fost active inainte
de apelarea ciclului.

8.5 Cicluride g

¥
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Introduceti in MP7441, bit 2, dacad TNC sa returneze un
ql_% mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca@ TNC inverseazé calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
fnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Adéancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a gaurii.

Vitezi de avans pentru pitrundere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul gauririi in mm/min.

Temporizare la adancime: Q211: Timpul in secunde
cat scula ramane in partea inferioara a gaurii.

Viteza de avans pentru retragere Q208: Viteza de
parcurgere a sculei, in mm/min, cand se retrage din
gaura. Daca introduceti Q208 = 0, scula se retrage cu
viteza de avans pentru patrundere.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Directia de decuplare (0/1/2/3/4) Q214: Determina
directia in care TNC retrage scula la partea inferioara
a gaurii (dupa rotatia brogei).

0 Nu retrageti scula

1 Retrageti scula in directia axei negative de
referinta

2 Retrageti scula in directia negativa a axei
secundare

3 Retrageti scula in directia pozitiva a axei de
referinta

4 Retrageti scula in directia pozitiva a axei
secundare

Pericol de coliziune

Selectati o directie de decuplare care deplaseaza scula
departe de muchia gaurii.

Verificati pozitia varfului sculei cand programati orientarea
brosei la unghiul pe care n introduceti in Q336 (de
exemplu, in modul de operare Pozitionare cu introducere
manuala de date). Setati in asa fel unhgiul, incat varful
sculei sa fie paralel cu o axa de coordonate.

in timpul retragerii, TNC ia in calcul automat o rotatie
activa a sistemului de coordonate.

Unghiul pentru rotirea brosei Q336 (absolut): Unghiul

la care TNC pozitioneaza scula inainte de a o retrage.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 CYCL DEF 202 BORING
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-15 ;ADANCIME

Q206=100 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q211=0.5 ;TEMPORIZARE LA
ADANCIME

Q208=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
RETRAGERE

Q203=+20 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=100 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q214=1 ;DIRECTIE DECUPLARE
Q336=0 ;UNGHI BROSA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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GAURIREA UNIVERSALA (Ciclul 203)

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

Scula gaureste pina la prima adancime de patrundere cu viteza de
avans programata F.

Daca ati programat faramitarea aschiilor, scula se retrage cu
valoare de retragere introdusa. Daca operati fara faramitarea
aschiilor, scula se retrage cu viteza de avans pentru retragere la
saltul de degajare, raméne acolo - daca este programat - cat timp
este specificat de temporizare gi avanseaza din nou cu FMAX pana
la saltul de degajare de deasupra primei ADANCIMI DE
PATRUNDERE.

Scula avanseaza apoi cu alta alimentare, cu viteza de avans
programata. Daca este programat, adancimea de patrundere este
redusa dupa fiecare alimentare cu decrementul.

TNC repeta acest proces (2 la 4) pana s-a atins adancimea totala
a gaurii programata.

Scula raméne in partea inferioara a gaurii - daca este programat -
cat timp specifica temporizarea pentru a se elibera, apoi se retrage
la saltul de degajare cu viteza de avans pentru retragere. Daca
este programat, scula se deplaseaza la al doilea salt de degajare
cu FMAX.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

QI_% Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un

mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!

364
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Adéancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a gaurii.

Vitezi de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Adéncime de pitrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Adancimea nu trebuie sa fie un
multiplu al adancimii de patrundere. TNC va deplasa
scula la adancime dintr-o miscare daca:

adancimea de patrundere este egala cu adancimea

Adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea si nu este definita faramitarea aschiilor

Temporizare in partea superioara Q210: Timpul in
secunde cat scula raméane la saltul de degajare dupa
ce a fost retrasa din gaura pentru eliminarea aschiilor.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Decrementare Q212 (valoare incrementala): Valoarea
cu care TNC reduce adancimea de patrundere Q202
dupa fiecare patrundere.

Numiirul de rupturi inainte de retragere Q213:
Numarul de operatii de fardmitare a agchiilor dupa
care TNC retrage scula din gaura pentru eliminarea
aschiilor. Pentru faramitarea aschiilor, TNC retrage
scula de fiecare data cu valoarea din Q256.

Distanta minima de patrundere Q205 (valoare
incrementala): Dacd ati introdus un decrement, TNC
limiteaza adancimea de patrundere la valoarea
introdusa in Q205.

Temporizare la adancime: Q211: Timpul in secunde
céat scula raméne in partea inferioara a gaurii.

Viteza de avans pentru retragere Q208: Viteza de
parcurgere a sculei, in mm/min, cand se retrage din
gaura. Daca introduceti Q208 = 0, TNC retrage scula
la viteza de avans specificata de Q206.

Vitezi de retragere pentru firimitare aschii: Q256
(valoare incrementald): Valoarea cu care TNC retrage
scula in timpul faramitarii agchiilor.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Blocuri NC

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL DRILLING

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-20 ;ADANCIME

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q210=0 ;TEMPORIZARE iN PARTEA
SUPERIOARA

Q203=+20 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q212=0.2 ;DECREMENT

Q213=3 ;FARAMARI

Q205=3 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
MIN.

Q211=0.25 ;TEMPORIZARE LA
ADANCIME

Q208=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
RETRAGERE

Q256=0.2 ;DISTANTA PENTRU
FARAMITARE ASCHII
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LAMAREA CAPETELOR SUPERIOARE (Ciclul 204)

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
% producatorul sculei masginii pentru utilizarea acestui ciclu.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
controlata.

Barele speciale de perforare pentru taierea ascendenta
sunt necesare pentru acest ciclu.

Acest ciclu permite gaurirea din partea inferioara a piesei de prelucrat.

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare de deasupra suprafetei piesei de prelucrat.

TNC orienteaza apoi broga in pozitia 0° cu o oprire orientata a
brosei si decaleaza scula cu distanta de la centru.

Scula este apoi introdusa Tn gaura deja existenta cu viteza de
avans pentru pre-pozitionare, pana ce dintele a atins saltul de
degajare din partea inferioara a piesei de prelucrat.

TNC centreaza apoi din nou scula peste orificiul gaurit, porneste
brosa si agentul de racire si deplaseaza cu viteza de avans pentru
perforare, pana la adancimea de perforare.

Daca este introdusa temporizarea, scula va astepta in partea
superioara a orificiului perforat si apoi va fi retrasa din nou din
gaura. Este efectuata inca o oprire orientata a brosei iar scula este
din nou decalata cu distanta de la centru.

TNC deplaseaza scula cu viteza de avans pentru pre-pozitionare
la saltul de degajare si apoi, daca este introdus, la al doilea salt de
degajare, cu FMAX.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu adancime
determina directia de lucru. Nota: Cu un semn pozitiv se
perforeaza in directia axei brogei pozitive.

Lungimea sculei introdusa este lungimea totala a partii
inferioare a barei de perforare, pana aproape de dinte.

Cand calculeaza punctul de pornire pentru perforare, TNC
ia in considerare lungimea dintelui barei de perforare si
grosimea materialului.
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P Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald): Példa: Blocuri NC
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de

prelucrat. 11 CYCL DEF 204 BACK BORING

Adancime zencuire Q249 (valoarea incrementald): Q200=2  ;SALT DE DEGAJARE

Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea Q249=+5 ;ADANCIME LAMARE CAPAT
superioara a gaurii. Un semn pozitiv insemna ca INFERIOR

gaura va fi perforata in directia axei pozitive a brogei.
Q250=20 ;GROSIME MATERIAL

Q251=3.5 ;DISTANTA DE LA CENTRU

Distanta de la centru Q251 (valoare incrementala): e N B U HT g T
Distanta de la centru pentru bara de perforare; Q253=750 ;F PRE-POZITIONARE

loare din foai lei.
:/a oare din foaia de date a sculei Q254=200 ;YENCUIRE F
Iniltimea marginii sculei Q252 (valoare incrementala):

Distanta dintre partea inferioara a barei de perforare e ;TEMPORIZARF
si dintele principal de taiere; valoare din foaia de date Q203=+20 ;COORDONATA DE
a sculei. SUPRAFATA

Viteza de parcurgere pentru prepozitionare Q253: Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Viteza de parcurgere a sculei cand se deplaseaza in Q214=1 ;DIRECTIE DECUPLARE

sculd, Tn mm/min. a
Q336=0 ;UNGHI BROSA

Grosimea materialului Q250 (valoare incrementala):
Grosimea piesei de lucru.

, filetare si frezare filet
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Vitezi de avans pentru pitruindere Q254: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul alezarii Tn mm/min.

Temporizare Q255: Timpul de asteptare in secunde in
partea superioara a orificiului gaurit.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Directia de decuplare (0/1/2/3/4) Q214: Determina
directia in care TNC retrage scula conform decalarii
centrului (dupa rotatia brosei).

8.5 Cicluride g

1 Retrageti scula in directia axei negative de
referinta

2 Retrageti scula in directia negativa a axei
secundare

3 Retrageti scula in directia pozitiva a axei de
referinta

4 Retrageti scula in directia pozitiva a axei
secundare

HEIDENHAIN iTNC 530 367 @



@5 Pericol de coliziune!

Verificati pozitia varfului sculei cAnd programati orientarea
brosei la unghiul pe care in introduceti in Q336 (de
exemplu, in modul de operare Pozitionare cu introducere
manuala de date). Setati in asa fel unhgiul, incat varful
sculei sa fie paralel cu o axa de coordonate. Selectati o
directie de decuplare care deplaseaza scula departe de
muchia gaurii.

Unghiul pentru rotirea brosei Q336 (absolut): Unghiul la care TNC
pozitioneaza scula Tnainte de patrundere sau retragere din gaura.
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CIOCANIREA UNIVERSALA (Ciclul 205)

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

Daca introduceti un punct de pornire adancit, TC deplaseaza cu
viteza de avans pentru pozitionare definitad pana la saltul de
degajare de deasupra punctului de pornire adancit.

Scula gaureste pina la prima adancime de patrundere cu viteza de
avans programata F.

Daca ati programat faramitarea aschiilor, scula se retrage cu
valoare de retragere introdusa. Daca operati fara faramitare a
aschiilor, scula este deplasata rapid la saltul de degajare, iar apoi
cu FMAX la pozitia de pornire introdusa, deasupra primei adancimi
de patrundere.

Scula avanseaza apoi cu alta alimentare, cu viteza de avans
programata. Daca este programat, adancimea de patrundere este
redusa dupa fiecare alimentare cu decrementul.

TNC repeta acest proces (2 la 4) pana s-a atins adancimea totala
a gaurii programata.

Scula ramane in partea inferioara a gaurii - daca este programat -
cat timp specifica temporizarea pentru a se elibera, apoi se retrage
la prescrierea de degajare cu viteza de avans pentru retragere.
Daca este programat, scula se deplaseaza la al doilea salt de
degajare cu FMAX.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Introduceti Tn MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
QI_% mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
fnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Adancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a gaurii.

Viteza de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Adéancime de patrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Adancimea nu trebuie sa fie un
multiplu al adancimii de patrundere. TNC va deplasa
scula la adancime dintr-o miscare daca:

adancimea de patrundere este egala cu adancimea

adancimea de patrundere este mai mare decét
adancimea

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Decrementare Q212 (valoare incrementald): Valoarea
cu care TNC reduce adancimea de patrundere Q202.

Distanta minima de patrundere Q205 (valoare
incrementala): Daca ati introdus un decrement, TNC
limiteaza adancimea de patrundere la valoarea
introdusa in Q205.

Distanta superioari de oprire Q258 (valoare
incrementala): Prescriere de degajare pentru
pozitionarea cu parcurgere rapida, cand TNC
deplaseaza scula din nou la adancimea de
patrundere curenta, dupa retragerea din gaurs;
valoarea pentru prima adancime de patrundere.

Distanta inferioara de oprire Q259 (valoare
incrementala): Prescriere de degajare pentru
pozitionarea cu parcurgere rapida, cand TNC
deplaseaza scula din nou la adancimea de
patrundere curenta, dupa retragerea din gaurs;
valoarea pentru ultima adancime de patrundere.

Daca introduceti Q258 diferit de Q259, TNC va modifica
distantele de oprire in avans intre prima ti ultima adancime
de patrundere la aceeasi viteza.

Q203

z A =
E Q206
N
Q200 Q204
Q257 G505

Q2117

// Q201
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Adéncime pitrundere pentru faramitare aschii: Q257
(valoare incrementald): Valoarea cu care TNC
executa faramitarii agchiilor. Agchiile nu sunt
fardmitate dacé este introdusa valoarea O.

Viteza de retragere pentru firimitare aschii: Q256
(valoare incrementald): Valoarea cu care TNC retrage
scula in timpul faramitarii agchiilor.

Temporizare la adidncime: Q211: Timpul in secunde
cat scula ramane in partea inferioara a gaurii.

Pozitie de pornire adincits Q379 (valoare incrementala
n raport cu suprafata piesei de lucru): Pozitia de
pornire pentru gaurire daca o scula mai scurta a gaurit
deja automat la 0 anumita adancime. TNC
deplaseaza scula cu viteza de avans pentru pre-
pozitionare de la saltul de degajare la punctul de
pornire adancit.

Viteza de avans pentru prepozitionare Q253: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul pozitionarii de la saltul de
degajare la un punct de pornire adancit in mm/min.
Aplicatd numai daca Q379 este introdus cu o valoare
diferita de 0.

@ Daca utilizati Q379 pentru a introduce un punct de pornire
adancit, TNC modifica foarte ugor punctul de pornire al
deplasarii de alimentare. Deplasarile de retragere nu sunt
modificate de TNC, sunt calculate asadar conform
coordonatei suprafetei piesei de prelucrat.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL PECKING
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-80 ;ADANCIME

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q202=15 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q203=+100;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q212=0.5 ;DECREMENT
Q205=3 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

, filetare si frezare filet

MIN. e
Q258=0.5 ;DISTANTA OPRIRE IN AVANS =
SUPERIOARA t:us
- = )
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Q257=5 ;ADANCIME PENTRU ©
FARAMITARE ASCHII =
Q256=0.2 ;DISTANTA PENTRU =)
FARAMITARE ASCHII [T}
Q211=0.25 ;TEMPORIZARE LA (&)
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Q253=750 ;F PRE-POZITIONARE
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FREZAREA ORIFICIILOR (Ciclul 208)

1

3

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX
la saltul de degajare programat deasupra suprafetei piesei de
prelucrat, iar apoi deplaseaza scula la circumferinta orificiului
gaurit pe un arc de cerc (daca spatiul este suficient).

Scula frezeaza in forma elicoidald, de la pozitia curenta la prima
adancime de patrundere, cu viteza de avans programata.

Cand este atinsa adancimea de gaurire, TNC parcurge din nou un
cerc complet, pentru a elimina materialul ramas dupa patrunderea
initiala.

TNC pozitioneaza apoi din nou scula la centrul gaurii.

TNC revine in final la saltul de degajare cu FMAX. Daca este

programat, scula se deplaseaza la al doilea salt de degajare cu
FMAX.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Daca ati introdus diametrul orificiului gaurit egal cu
diametrul sculei, TNC va perfora direct la adancimea
introdusa fara interpolare elicoidala.

O functie de oglindire activa nu influenseaza tipul frezarii
definite in ciclu.

mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este

@5 Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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208 Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre marginea inferioara a sculei si
suprafata piesei de prelucrat.

Adéancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a gaurii.

Vitezi de avans pentru pitrundere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul gauririi in mm/min.

Patrundere per elicoid Q334 (valoare incrementala):
Adéancimea patrunderii sculei la fiecare elcoid
(=360°).

@ Retineti ca daca distanta de alimentare este prea mare,
scula sau piesa de prelucrat pot fi deteriorate.

Pentru a preveni alimentarile prea mari, introduceti unghiul
maxim de patrundere a sculei in coloana ANGLE din
tabelul de scule (consultati “Date scula,” pagina 198). TNC
va calcula automat alimentarea maxima permisa si va
modifica corespunzator valoarea introdusa.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Diametru nominal Q335 (valoare absoluta): Diametru
gaura. Daca ati introdus diametrul nominal egal cu
diametrul sculei, TNC va perfora direct la adancimea
introdusa fara interpolare elicoidala.

Diametru degrosare Q342 (valoare absolutd): Imediat
ce ati introdus o valoare mai mare decat 0 in Q342,
TNC va sista verificarea raportului dintre diametrul
nominal si diametrul sculei. Aceasta va permite sa
frezati brut gaurile ale caror diametru este mai mult
decat dublu fatd de diametrul sculei.

Urcare sau taiere ascendenta: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

—1 = frezare descendenta

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Blocuri NC

12 CYCL DEF 208 BORE MILLING
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-80 ;ADANCIME

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q334=1.5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q203=+100;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q335=25 ;DIAMETRU NOMINAL
Q342=0 ;DIAMETRU DEGROSARE

Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA
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FILETARE NOUA cu tarod flotant (Ciclul 206)

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

2 Scula gaureste pana la adancimea totala a gaurii dintr-o singra
miscare.

3 Odata ce scula a ajuns la adancimea totala a gaurii, directia de
rotatie a brosei este inversata si scula este retrasa la saltul de
degaijare, la sfarsitul timpului de asteptare. Daca este programat,
scula se deplaseaza la al doilea salt de degajare cu FMAX.

4 La saltul de degajare, directia de rotatie a brosei este din nou
inversata.

(5

374

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

La filetare este necesar un tarod flotant. Acesta trebuie sa
compenseze in timpul procesului de filetare tolerantele
dintre viteza de avans si viteza brosei.

Cand un ciclu este rulat, manerul de prioritate pentru viteza
brosei este dezactivat. Manerul de prioritate pentru viteza
de avans este activ numai intr-un interval limitat, definit de
producatorul sculei maginii (consultati manualul masginii).

Pentru filetarea filetelor spre dreapta, activati brosa cu M3,
pentru filete spre stanga utilizati M4.

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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w5 Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
%7 Distanta dintre varful sculei (in pozitia de pornire) si
suprafata piesei de prelucrat. Valoare standard:
aproximativ de 4 ori pasul de filet.

Adancimea gaurii Q201 (lungime filet, valoarea
incrementala): Distanta dintre suprafata piesei de
prelucrat si capatul filetului.

Viteza de avans F Q206: Viteza de parcurgere a sculei
in timpul filetarii.

Temporizare in partea inferioaria Q211: Introduceti o
valoare intre 0 si 0.5 secunde pentru a evita blocarea
sculei in timpul retragerii.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Viteza de avans este calculata in felul urmator: F=S x p
F Viteza de avans (mm/min)

S: Viteza brosei (rpm)

p: Pas de filet (mm)

Retragerea dupa o intrerupere de program
Daca intrerupeti rularea programului Tn timpul filetarii cu butonul de

oprire al masinii, TNC va afisa o tsata soft cu care puteti retrage scula.

HEIDENHAIN iTNC 530
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FILETARE RIGIDA fira tarod flotant NOU
(Ciclu 207)

Masina si sistemul de control trebuie sa fie pregatite
% special de producatorul sculei masinii pentru utilizarea
acestui ciclu.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
controlata.

TNC taie filetul fara un tarod flotant in una sau mai multe treceri

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

2 Scula gaureste pana la adancimea totala a gaurii dintr-o singra
miscare.

3 Odata ce scula a ajuns la adancimea totala a gaurii, directia de
rotatie a brosei este inversata si scula este retrasa la saltul de
degaijare, la sfarsitul timpului de asteptare. Daca este programat,
scula se deplaseaza la al doilea salt de degajare cu FMAX.

4 TNC opreste rotatia brosei la prescrierea de degajare.

% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de adancime totala a
gaurii determina directia de lucru.

TNC calculeaza viteza de avans din viteza brosei. Daca
este utilizata prioritatea pentru viteza brosei, viteza de
avans este ajustata automat.

Manerul de prioritate pentru viteza de avans este
dezactivat.

La sfarsitul ciclului brosa se opreste. Tnainte de operatia
urmatoare, reporniti brosa cu M3 (sau M4).

mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este

@5 Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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7w Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
a2 Distanta dintre varful sculei (in pozitia de pornire) si

suprafata piesei de prelucrat.
Adéncimea gaurii Q201 (valoarea incrementala): 7 A
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si capatul
filetului.
Pas Q239 wrie
Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre 0203

filetele spre dreapta si cele spre stanga: y

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stanga

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203

(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale y

suprafetei piesei de prelucrat >X

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):

, filetare si frezare filet

. < Qo

Qoprdoqa_ta dehpe axa scjulgl I'a care nu poate aparea Példa: Blocuri NC =

nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat =

(slementele de fixare). 26 CYCL DEF 207 RACORDARE RIGIDA NEW >t=U

Retragerea dupa o intrerupere de program Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE le)]
Daca intrerupeti rularea programului in timpul taierii filetului cu butonul Q201=-20 ;ADANCIME Q
de oprire al maginii, TNC va afisa tasta soft OPERARE MANUALA. o
Daca apasati tasta OPERARE MANUALA, puteti retrage scula cu Q239=+1 ;PAS o
controlul programului. Apasati butonul pentru directia pozitiva a axei Q203=+25 ;COORDONATA DE S
sculei. SUPRAFA']}; TJ
Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2 (3

-

0
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FILETAREA CU FARAMITARE ASCHII
(Ciclul 209)

@ Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de

producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Acest ciclu este aplicat numai la masinile cu brosa
controlata.

Scula prelucreaza filetul in mai multe treceri pana ce atinge adancimea
programata. Puteti defini intr-un parametru daca scula sa fie retrasa
complet din gaura pentru faramitarea aschiilor.

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat. Acolo efectueaza o oprire orintata a brosei

2 Scula se deplaseaza la adancimea de alimentare programats,
inverseaza directia de rotatie a brosei si se retrage cu o distanta
specifica sau complet, pentru eliminarea agchiilor, in functie de
definire. Daca ati definit un factor pentru cresterea vitezei brosei,
TNC retrage scula din gaura la respectiva viteza.

3 Apoiinverseaza directia de rotatie a brosei din nou i avanseaza la
urmatoarea adancime de alimentare.

4 TNC repeta acest proces (2 la 3) pana s-a atins adancimea
programata a filetului.

5 Scula este retrasa apoi la saltul de degajare. Daca este programat,
scula se deplaseaza la al doilea salt de degajare cu FMAX.

6 TNC opreste rotatia brogei la prescrierea de degajare.
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@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul adancime filet
determina directia de lucru.

TNC calculeaza viteza de avans din viteza brosei. Daca
este utilizata prioritatea pentru viteza brosei, viteza de
avans este ajustata automat.

Manerul de prioritate pentru viteza de avans este
dezactivat.

La sfarsitul ciclului brosa se opreste. Thainte de operatia
urmatoare, reporniti brosa cu M3 (sau M4).

, filetare si frezare filet

()

e

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un e
@ mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este )g
introdusa o adancime pozitiva. o
Pericol de coliziune! O
Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare ©
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta "
fnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la -}
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat! (_J
(&)

-
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2 pr Prescriere degajare Q200 (valoare incrementala):
a2 Distanta dintre varful sculei (in pozitia de pornire) si
suprafata piesei de prelucrat.

Adancimea filetului Q201 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si capatul
filetului.

Pas Q239

Pasul filetului. Semnul algebric face diferenta intre
filetele spre dreapta si cele spre stanga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stadnga

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Adancime pitrundere pentru faramitare aschii: Q257
(valoare incrementala): Valoarea cu care TNC
executa faramitarii agchiilor.

Viteza de retragere pentru faramittare aschii Q256:
TNC multiplica pasul Q239 cu valoarea programata si
retrage scula cu valoarea calculata in timpul
faramitarii agchiilor. Daca introduceti Q256 = 0, TNC
retrage scula complet din gaura (la saltul de
degajare), pentru eliminarea aschiilor.

Unghiul pentru rotirea brosei Q336 (absolut): Unghiul
la care TNC pozitioneaza scula inainte de a prelucra
filetul. Aceasta va permite sa retrasati santurile
filetului, daca este necesar.

Factor RPM pentru retragere Q403: Factorul dupa
care TNC mareste viteza brosei - si in consecinta si
viteza de retragere cand se executa o retragere din
gaura. Interval intrare: de la 0.0001 la 10

Retragerea dupa o intrerupere de program

Daca Tntrerupeti rularea programului in timpul taierii filetului cu butonul
de oprire al maginii, TNC va afisa tasta soft OPERARE MANUALA.
Daca apasati tasta OPERARE MANUALA, puteti retrage scula cu
controlul programului. Apasati butonul pentru directia pozitiva a axei
sculei.
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Q203

Q239
z | ? : @
Q204 :
Q200
~ -
X

Példa
26 C

: Blocuri NC

YCL DEF 209 TAPPING W/ CHIP BRKG
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-20 ;ADANCIME
Q239=+1 ;PAS

Q203=+25 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q257=5 ;ADANCIME PENTRU
FARAMITARE ASCHII

Q256=+25 ;DISTANTA PENTRU
FARAMITARE ASCHII

Q336=50 ;UNGHI BROSA
Q403=1.5 ;FACTOR RPM
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Principiile frezarii de fileturi

Premise

Scula masginii trebuie sa fie dotata cu sistem de racire a brosei (agent
de racire/lubrifiere la o presiune de min. 30 bari si aer comprimat la
o presiune de min. 6 bari).

Frezarea de fileturi cauzeaza de regula deformari ale profilului
filetului . Pentru a corecta acest efect, aveti nevoie de valori de
compensare specifice sculei, indicate in catalogul de scule sau
disponibile la producatorul sculei. Programati compensarea cu
valoarea delta pentru raza sculei DR in apelul sculei.

Ciclurile 262, 263, 264 si 267 pot fi utilizate numai cu scule care se
rotesc spre dreapta. Pentru Ciclul 256 puteti utiliza scule care se
rotesc spre dreapta si stanga.

Directia de lucru este determinata de urmatorii parametri: Semnul
algebric Q239 (+ = filet spre dreapta / — = filet spre stanga) si metoda
de frezare Q351 (+1 = ascendent / —1 = taiere ascendenta). Tabelul
de mai jos ilustreaza relatiile dintre parametrii de intrare individuali
pentru sculele cu rotire spre dreapta.

Filetintern  Pas G200 pretuerare
Dreapta + +1(RL) Z*
Stanga - -1(RR) Z+
Dreapta + -1(RR) Z-
Stanga _ +1(RL) zZ-
Filet extern Pas ﬁ‘:::::g:;lt g,i-:sgfaf:
Dreapta + +1(RL) Z
Stanga - -1(RR) Z-
Dreapta + -1(RR) Z+
Stanga - +1(RL) Z*
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382

Pericol de coliziune!

Porgramati acelasi semn algebric pentru patrunderi:
Ciclurile contin cateva secvente de operatii care sunt
independente unele de altele. Ordinea de precedare
conform careia este determinata directia de lucru este
determinata dupa cum este descris la ciclurile individuale.
De exemplu, daca doriti numai sa repetati procesul de
zencuire al unui ciclu, introduceti 0 pentru adancimea
filetului. Directia de lucru va fi determinata din adancimea
de zencuire.

Procedura in cazul ruperii sculei

Daca intervine o ruptura a sculei in timpul taierii filetului,
opriti rularea programului, treceti in modul de operare
Pozitionare cu MDI si deplasati scula pe un traseu liniar la
centrul gaurii. Puteti apoi sa retrageti scula pe axa de
alimentare si sa o Tnlocuiti.

TNC raporteaza viteza de avans programata in timpul
frezarii de fileturi la muchia de taiere a sculei. Deoarece
TNC afigeaza intodeuna viteza de avans raportata la
traseul varfului sculei, valoarea afigata nu va corespunde
cu valoarea programata.

Directia de prelucrare a filetului se modifica daca executati
un ciclu de frezare a unui filet in combinatie cu Ciclul 8
OGLINDIRE numai intr-o axa.

8 Programare: Cicluri @



FREZAREA FILETURILOR (Ciclul 262)

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

Scula se deplaseaza cu viteza de avans programata pentru pre-
pozitionare, la planul de pornire. Planul de pornire este derivat din
semnul algebric al pasului de filet, metoda de frezare (ascendent
sau descendent) si numarul de fileturi intr-un pas.

Scula se apropie apoi tangential de diametrul filetului intr-o migcare
elicoidala. Inainte de apropierea elicoidala, este efectuats o
miscare de compensare a axei sculei, pentru a incepe cu planul de
pornire programat pentru traseul filetului.

n functie de setarea parametrului pentru numarul de fileturi, scula
frezeaza filetul intr-o migcare elicoidala, in mai multe migcari
decalate sau intr-o miscare continua.

Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si revine
la punctul de pornire din planul de lucru.

La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu parcurgere rapida la
saltul de degajare, sau - daca este programat - la a 2-a prescriere
de degajare.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu adancime filet
determina directia de lucru. Daca programati pentru filet
DEPTH = 0, ciclul nu va fi executat.

Diametrul filetului este abordat in semicerc, dinspre
centru. Este efectuata o deplasare de pre-pozitionare daca
pasul diametrului sculei este de patru ori mai mic decat
diametrul filetului.

Retineti ca TNC face o migcare de compensatie pe axa
sculei Thainte de migcarea de apropiere. Lungimea
migcarii de compensatie cel mult jumatate din pasul
filetului. Asigurati-va ca este destul spatiu in gaura!

Daca modificati adancimea filetului, TNC modifica automat
punctul de pornire pentru deplasarea elicoidala.

mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este

@ Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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262

384

Diametru nominal Q335: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului. Q239: Pasul filetului. Semnul algebric
face diferenta intre filetele spre dreapta si cele spre
sténga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stadnga

Adancimea filetului Q201 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
radacina filetului.

Fileturi per pas Q355: Numarul de rotatii ale filetului cu
care este deplasata scula:

0 = o linie elicoidala de 360° la adancimea filetului

1 = traseu elicoidal continuu de-a lungul intregii
lungimi a filetului

>1 = mai multe trasee elicoidale cu apropiere si
indepatrtare; intre ele, TNC decaleaza scula cu Q355,
multiplicat cu pasul.

Viteza de parcurgere pentru prepozitionare Q253:
Viteza de parcurgere a sculei cand se deplaseaza in
sculd, Tn mm/min.

Urcare sau tiiere ascendentii: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

-1 = frezare descendenta

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Viteza de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

=
=
~ Q239

Q204

N

o
O
N
o1
@

Q200 @

1y .
Q203
X
»

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Példa: Blocuri NC

25 CYCL DEF 262 THREAD MILLING
Q335=10 ;DIAMETRU NOMINAL
Q239=+1.5;PAS
Q201=-20 ;ADANCIME FILET
Q355=0 ;FILETURI PER PAS
Q253=750 ;F PRE-POZITIONARE

Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+30 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

FREZARE
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FREZAREA/ZENCUIREA FILETELOR(Ciclul 263)

1 TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

Zencuire

2 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru pre-pozitionare la
adancimea de zencuire minus saltul de degajare, apoi cu viteza de
avans pentru zencuire la adancimea de zencuire.

3 Daca a fost introdusé o distanta de siguranta fata de margine, TNC
pozitioneaza imediat scula cu viteza de avans pentru pre-
pozitionare la adancimea de zencuire.

4 Apoi, in functie de spatiul disponibil, TNC efectueaza o apropiere

tangentiala catre diametrul primitiv, fie tangential dinspre centru, fie
cu o deplasare de pre-pozitionare in margine si urmeaza un traseu
circular.

Zencuirea in fata

5

Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru pre-pozitionare la
adancimea de zencuire in fata.

TNC pozitioneaza scula fara compensare de la centru, pe un
semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi urmeaza un traseu
circular cu viteza de avans pentru zencuire.

Scula se deplaseaza apoi in semicerc catre mijlocul gaurii.
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Frezarea fileturilor

TNC deplaseaza scula cu viteza de avans programata pentru pre-
pozitionare, la planul de pornire pentru filet. Planul de pornire este
determinat din pasul filetului si tipul de frezare (ascendent sau
descendent).

Apoi scula se deplaseaza tangential pe un traseu elicoidal catre
diametrul filetului si frezeaza filetul cu o miscare elicoidala de 360°.

Dupé aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si revine
la punctul de pornire din planul de lucru.

La sfargitul ciclului, TNC retrage scula cu parcurgere rapida la
saltul de degajare, sau - daca este programat - la a 2-a prescriere
de degajare.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului, adancime la zencuire sau adancime de
scufundare frontala determina directia de lucru. Directia de
lucru este definita in urmatoarea secventa:

1: Adancime filet

2: Adancime zencuire

3: Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime cu 0, TNC nu
va executa acel pas.

Daca doriti sa zencuiti cu partea frontala a sculei, definiti
adancimea de zencuire cu 0.

Programati adancimea filetului ca o valoare mai mica
decat adancimea de zencuire, cu cel putin o treime a
pasului de filet.

@5 Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un

mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
fnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!

386
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263

Diametru nominal Q335: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului. Q239: Pasul filetului. Semnul algebric
face diferenta intre filetele spre dreapta si cele spre
sténga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stanga

Adéncimea filetului Q201 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
radacina filetului.

Adéncime yencuire Q356 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si varful
sculei.

Viteza de parcurgere pentru prepozitionare Q253:
Viteza de parcurgere a sculei cand se deplaseaza in
scula, iTn mm/min.

Urcare sau tiiere ascendenta: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

—1 = frezare descendenta

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Prescriere degajare laterald Q357 (valoare
incrementala): Distanta dintre dintele sculei si perete.

Adéancime frontala Q358 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a
piesei de prelucrat pentru zencuire la partea frontala
a sculei.

Decalare zencuire frontali Q359 (valoare
incrementala): Distanta cu care TNC deplaseaza
centrul sculei de la centrul gaurii.
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> Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

I A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):

Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

> Viteza de avans pentru patruindere Q254: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul alezarii in mm/min.

> Viteza de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.
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GAURIREA/FREZAREA FILETURILOR
(Cycle 264)

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

Gaurire

2

Scula gaureste pina la prima adancime de patrundere cu viteza de
avans programata pentru patrundere.

Daca ati programat faramitarea aschiilor, scula se retrage cu
valoare de retragere introdusa. Daca operati fara faramitare a
aschiilor, scula este deplasata rapid la saltul de degajare, iar apoi
cu FMAX la pozitia de pornire introdusa, deasupra primei adancimi
de patrundere.

Scula avanseaza apoi cu alta alimentare, cu viteza de avans
programata.

TNC repeta acest proces (2 la 4) pana s-a atins adancimea totala
a gaurii programata.

Zencuirea in fata

6 Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru pre-pozitionare la

7

adancimea de zencuire in fata.

TNC pozitioneaza scula fara compensare de la centru, pe un
semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi urmeaza un traseu
circular cu viteza de avans pentru zencuire.

8 Scula se deplaseaza apoi in semicerc catre mijlocul gaurii.
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Frezarea fileturilor

9 TNC deplaseaza scula cu viteza de avans programata pentru pre-
pozitionare, la planul de pornire pentru filet. Planul de pornire este
determinat din pasul filetului si tipul de frezare (ascendent sau
descendent).

10 Apoi scula se deplaseaza tangential pe un traseu elicoidal catre
diametrul filetului si frezeaza filetul cu o miscare elicoidala de 360°.

11 Dupd aceea, scula se indepérteaza de contur tangential si revine
la punctul de pornire din planul de lucru.

12 La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu parcurgere rapida la
saltul de degajare, sau - daca este programat - la a 2-a prescriere
de degajare.

(5
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inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului, adancime la zencuire sau adancime de
scufundare frontala determina directia de lucru. Directia de
lucru este definitd in urmatoarea secventa:

1: Adancime filet

2: Adancime totala orificiu

3: Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime cu 0, TNC nu
va executa acel pas.

Programati adancimea filetului ca o valoare mai mica
decéat adancimea totala a gaurii, cu cel putin o treime a
pasului de filet.

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
ifnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!

8 Programare: Cicluri @
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Diametru nominal Q335: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului. Q239: Pasul filetului. Semnul algebric
face diferenta intre filetele spre dreapta si cele spre
sténga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stanga

Adéncimea filetului Q201 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
radacina filetului.

Adéncimea gaurii Q356 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a gaurii.

Viteza de parcurgere pentru prepozitionare Q253:

Viteza de parcurgere a sculei cand se deplaseaza in
scula, iTn mm/min.

Urcare sau tiiere ascendenta: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

—1 = frezare descendenta

Adéancime de patrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Adancimea nu trebuie sa fie un
multiplu al adancimii de patrundere. TNC va deplasa
scula la adancime dintr-o miscare daca:

adancimea de patrundere este egala cu adancimea

adancimea de patrundere este mai mare decat
adancimea

Distanta superioari de oprire Q258 (valoare
incrementald): Prescriere de degajare pentru
pozitionarea cu parcurgere rapida, cand TNC
deplaseaza scula din nou la adancimea de
patrundere curenta, dupa retragerea din gaura.

Pitrundere pentru firdmitare aschii: Q257 (valoare
incrementala): Valoarea cu care TNC executa
faramitarii agchiilor. Agchiile nu sunt faramitate daca
este introdusa valoarea 0.

Vitezi de retragere pentru firimitare aschii: Q256
(valoare incrementala): Valoarea cu care TNC retrage
scula n timpul faramitarii agchiilor.

Adéancime frontala Q358 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a
piesei de prelucrat pentru zencuire la partea frontala
a sculei.

Decalare zencuire frontalid Q359 (valoare
incrementala): Distanta cu care TNC deplaseaza
centrul sculei de la centrul gaurii.
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> Prescriere degajare Q200 (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

> Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

> A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementalad):

Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

> Viteza de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

> Viteza de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.
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GAURIREA ELICOIDALA A FILETURILOR/
FREZAREA (Ciclul 265)

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

Zencuirea in fata

2

4
F
5

6

Daca zencuirea se efectueaza nainte de frezarea filetului, scula se
deplaseaza cu viteza de avans pentru zencuire, la adancimea de
scufundare frontald. Daca zencuirea este efectuata dupa frezarea
filetului, scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru pre-
pozitionare, la adancimea de zencuire.

TNC pozitioneaza scula fara compensare de la centru, pe un
semicerc, pana la decalajul din fatd, iar apoi urmeaza un traseu
circular cu viteza de avans pentru zencuire.

Scula se deplaseaza apoi in semicerc catre mijlocul gaurii.
rezarea fileturilor

Scula se deplaseaza cu viteza de avans programata pentru pre-
pozitionare, la planul de pornire pentru filet.

Scula se apropie apoi tangential de diametrul filetului intr-o migcare
elicoidala.

Scula se deplaseaza pe un traseu descendent elicoidal continuu,
pana atinge adancimea filetului.

Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si revine
la punctul de pornire din planul de lucru.

La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu parcurgere rapida la
saltul de degajare, sau - daca este programat - la a 2-a prescriere
de degajare.

% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul gaurii) in planul de lucru cu compensare de
raza RO.

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului sau adancime de scufundare frontala determina
directia de lucru. Directia de lucru este definita in
urmatoarea secventa:

1: Adancime filet

2: Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime cu 0, TNC nu
va executa acel pas.

Daca modificati adancimea filetului, TNC modifica automat
punctul de pornire pentru deplasarea elicoidala.

Tipul de frezare (ascendent/descendent) este determinat
de filet (spre dreapta/spre stanga) si de directia de rotatie
a sculei, deoarece se poate lucra numai in directia de lucru
a sculei.
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Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
fnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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265 Diametru nominal Q335: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului. Q239: Pasul filetului. Semnul algebric vi
face diferenta intre filetele spre dreapta si cele spre
sténga:
+ = filet spre dreapta 0207
— = filet spre stanga
et spre siang uiiy

Adéncimea filetului Q201 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
radacina filetului.

Viteza de parcurgere pentru prepozitionare Q253:
Viteza de parcurgere a sculei cand se deplaseaza in

sculd, in mm/min. @B\ -
Adéancime frontala Q358 (valoare incrementald): X

Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a
piesei de prelucrat pentru zencuire la partea frontala
a sculei.

OF
Q335
, filetare si frezare filet

Decalare zencuire frontali Q359 (valoare =
incrementala): Distanta cu care TNC deplaseaza %
centrul sculei de la centrul gaurii.

Alezare Q360: Executarea safrenului
0 = Tnainte de prelucrarea filetului
1 = dupa prelucrarea filetului 0200

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de CV 0201
prelucrat. 7
Q203
X
=

N
=
S
\@
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> Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

I A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):

Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

> Viteza de avans pentru patruindere Q254: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul alezarii in mm/min.

> Viteza de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.
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FREZAREA EXTERIOARA A FILETURILOR
(Ciclul 267)

1

TNC pozitioneaza scula pe axa sculei cu parcurgere rapida FMAX,
la saltul de degajare programat de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat.

Zencuirea in fata

2

5

TNC deplaseaza pe axa de referinta a planului de lucru de la
centrul siftului la punctul de pornire pentru zencuirea in fata. Pozitia
punctului de pornire este determinata de raza filetului, raza sculei
si de pas.

Scula se deplaseaza cu viteza de avans pentru pre-pozitionare la
adancimea de zencuire in fata.

TNC pozitioneaza scula fara compensare de la centru, pe un
semicerc, pana la decalajul din fata, iar apoi urmeaza un traseu
circular cu viteza de avans pentru zencuire.

Scula se deplaseaza apoi in semicerc catre punctul de pornire.

Frezarea fileturilor

6

10

TNC pozitioneaza scula in punctul de pornire daca nu a existat
nicio zencuire anterioara in fata. Punctul de pornire pentru frezarea
filetului = punctul de pornire pentru zencuirea in fata.

Scula se deplaseaza cu viteza de avans programata pentru pre-
pozitionare, la planul de pornire. Planul de pornire este derivat din
semnul algebric al pasului de filet, metoda de frezare (ascendent
sau descendent) si numarul de fileturi intr-un pas.

Scula se apropie apoi tangential de diametrul filetului intr-o migcare
elicoidala.

In functie de setarea parametrului pentru numarul de fileturi, scula
frezeaza filetul intr-o miscare elicoidala, in mai multe migcari
decalate sau intr-o migcare continua.

Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential si revine
la punctul de pornire din planul de lucru.
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11 La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu parcurgere rapida la
saltul de degajare, sau - daca este programat - la a 2-a prescriere
de degajare.
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inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Programati un bloc de pozitionare pentru punctul de
pornire (centrul stiftului) in planul de lucru cu compensare
de raza RO.

Decalajul necesar inainte de zencuirea in fata trebuie sa
fie determinat anterior. Trebuie sa introduceti valoarea de
la centrul stiftului la centrul sculei (valoare necorectata).

Semnul algebric al parametrilor de ciclu adancime a
filetului sau adancime de scufundare frontala determina
directia de lucru. Directia de lucru este definita in
urmatoarea secventa:

1: Adancime filet

2: Adancime frontala

Daca programati un parametru de adancime cu 0, TNC nu
va executa acel pas.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu adancime filet
determina directia de lucru.

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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Diametru nominal Q335: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului. Q239: Pasul filetului. Semnul algebric
face diferenta intre filetele spre dreapta si cele spre
sténga:

+ = filet spre dreapta

— = filet spre stanga

Adéncimea filetului Q201 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
radacina filetului.

Fileturi per pas Q355: Numarul de rotatii ale filetului cu
care este deplasata scula:

0 = o linie elicoidala la adancimea filetului

1 = traseu elicoidal continuu de-a lungul intregii
lungimi a filetului

>1 = mai multe trasee elicoidale cu apropiere si
indepartare; intre ele, TNC decaleaza scula cu Q355,
multiplicat cu pasul.

Viteza de parcurgere pentru prepozitionare Q253:
Viteza de parcurgere a sculei cand se deplaseaza in
sculd, Tn mm/min.

Urcare sau tiiere ascendenta: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

-1 = frezare descendenta

HEIDENHAIN iTNC 530

Yi

Q207
iy

Q335

o

>V
, filetare si frezare filet

aurire

I
| B
8.5 Cicluride g

=
—_
o
A4
Z A Q253
Q335
<::>J Q200 Q204
q @sz
Q203
Q355=1 Q355 > 1

" @



, filetare si frezare filet

j o4

aurire

8.5 Cicluride g

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Adancime frontala Q358 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata superioara a
piesei de prelucrat pentru zencuire la partea frontala
a sculei.

Decalare zencuire frontald Q359 (valoare
incrementala): Distanta cu care TNC deplaseaza
centrul sculei de la centrul stiftului.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):

Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune Tntre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Vitezi de avans pentru patruindere Q254: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul alezarii in mm/min.

Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Példa: Blocuri NC

25 CYCL DEF 267 OUTSIDE THREAD MLLNG

Q335=10 ;DIAMETRU NOMINAL
Q239=+1.5;PAS

Q201=-20 ;ADANCIME FILET
Q355=0 ;FILETURI PER PAS
Q253=750 ;F PRE-POZITIONARE

Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q358=+0 ;ADANCIME FRONTALA
Q359=+0 ;DECALAJ FRONTAL

Q203=+30 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q254=150 ;YENCUIRE F

Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE
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Definirea piesei brute de prelucrat

8.5 Cicluri de gé"re, filetare si frezare filet

Definitie scula
Apelare scula
Retragere scula
Definire ciclu
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Apropiere gaura 1, brosd PORNITA
Apelare ciclu

Apropiere gaura 2, apelare ciclu
Apropiere gaura 3, apelare ciclu
Apropiere gaura 4, apelare ciclu
Retragere pe axa sculei, oprire program
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Exemplu: Apelarea ciclurilor de gaurire in conexiune cu tabele de puncte

Coordonatele orificiului gaurit sunt stocate in
tabelul de puncte TAB1.PNT si sunt apelate de
TNC cu CYCL CALL PAT.

Razele sculelor sunt selectate astfel incét toti
pasii de lucuru sa poata fi vazuti in graficele test.
Secventa de program

Centrare

Gaurire

Filetare

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Y+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

4 TOOL DEF 2 L+0 2.4

5 TOOL DEF 3 L+0 R+3

6 TOOL CALL 1 Z S5000

7 L Z+10 RO F5000

8 SEL PATTERN “TAB1”
9 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-2 ;ADANCIME

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q202=2 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q210=0 ;TEMPORIZARE IN PARTEA
SUPERIOARA

Q203=+0 ;COORDONATA DE SUPRAFATA
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Definirea piesei brute de prelucrat (&)
n

Definire scula gaurire centru o0

Definire scula: burghiu
Definire scula burghiu de filet
Apelare scula burghiu centrare

Deplasare scula la inaltimea de degajare (introduceti o valoare pentru
F)

TNC pozitioneaza la inaltimea de degajare dupa fiecare ciclu
Definirea tabelelor de puncte
Definire ciclu: CENTRARE

trebuie introdus 0 acolo, apicat dupa cum este definit in tabelul de

puncte
" @
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Q204=0 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q211=0,2 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME
10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 R0 FMAX M6
12 TOOL CALL 2 Z S5000
13 L Z+10 R0 F5000

14 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-25 ;ADANCIME

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
CIOCANIRE

Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q210=0 ;TEMPORIZARE iN PARTEA
SUPERIOARA

Q203=+0 ;COORDONATA DE SUPRAFATA
Q204=0 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q211=0,2 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME
15 CYCL CALL PAT F5000 M3
16 L Z+100 RO FMAX M6
17 TOOL CALL 3 Z S200
18 L Z+50 R0 FMAX
19 CYCL DEF 206 TAPPING NEW
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q201=-25 ;ADANCIME FILET

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
CIOCANIRE

Q211=0 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME
Q203=+0 ;COORDONATA DE SUPRAFATA

Q204=0 ;SALT DE DEGAJARE 2

20 CYCL CALL PAT F5000 M3
21 L Z+100 R0 FMAX M2
22 END PGM 1 MM

404

trebuie introdus 0 acolo, apicat dupa cum este definit in tabelul de
puncte

Apelare ciclu in conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT
Viteza de avans intre puncte: 5000 mm/min

Retragere sculd, schimbare scula

Apelare scula: burghiu

Deplasare scula la inaltimea de degajare (introduceti o valoare
pentru F)

Definire ciclu: gaurire

trebuie introdus 0 acolo, apicat dupa cum este definit in tabelul de
puncte

trebuie introdus 0 acolo, apicat dupa cum este definit in tabelul de
puncte

Apelare ciclu in conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT
Retragere scula, schimbare scula

Apelare scula pentru burghiu de filet

Deplasare scula la inaltimea de degajare

Definitie ciclu pentru filetare

trebuie introdus 0 acolo, apicat dupa cum este definit in tabelul de
puncte

trebuie introdus 0 acolo, apicat dupa cum este definit in tabelul de
puncte

Apelare ciclu in conexiune cu tabelul de puncte TAB1.PNT
Retragere pe axa sculei, oprire program
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

8.6 Ciclurile pentru frezarea
buzunarelor, stifturilor si
canalelor

Prezentare generala

Ciclu Tasta soft Pagina
251 BUZUNAR RECTANGULAR =y Pagina 407
Ciclu de degrosareffinisare cu selectie a ()

operatiei de prelucrare si patrundere

elicoidala

252 BUZUNAR CIRCULAR Pagina 412
Ciclu de degrosareffinisare cu selectie a L)

operatiei de prelucrare gi patrundere

elicoidala

253 FREZARE CANAL Pagina 416
Ciclu de degrosare/finisare cu selectie a () =

operatiei de prelucrare gi patrundere

reciproca

254 CANAL CIRCULAR zsa Pagina 421
Ciclu de degrosare/finisare cu selectie a i~

operatiei de prelucrare si patrundere

reciproca

256 STIFT RECTANGULAR P Pagina 426
Ciclu Degrosaref/finisare cu avans W20

transversal, daca sunt necesare mai

multe treceri

257 STIFT CIRCULAR 257 Pagina 430
Ciclu Degrosaref/finisare cu avans 720

transversal, daca sunt necesare mai
multe treceri
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BUZUNAR RECTANGULAR (Ciclul 251)

Utilizati ciclul 251 BUZUNAR RECTABGULAR pentru a prelucra
complet buzunare rectangulare. In functie de parametrii ciclului, sunt
disponibile urmatoarele alternative de prelucrare:

Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finsiare in profunzime si finisare laterala
Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

@ Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti

intotdaeuna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini un
unghi de patrundere.

Degrosarea

1

Scula patrunde piesa de prelucrat in centrul buzunarului si
avanseaza la prima adancime de patrundere. Specificati strategia
de patrundere cu Parametrul Q366.

TNC degroseaza buzunarul dinspre interior inspre exterior, luand
in calcul factorul de suprapunere (Parametrul Q370) si toleranta de
finisare (Parametrii Q368 si Q369).

La finalul operatiei de degrosare, TNC indeparteaza scula tangetial
de peretele buzunarului, apoi deplaseaza cu saltul de degajare
peste adancimea de ciocanire curenta si revine de acolo cu
parcurgere rapida la centrul buzunarului.

Acest proces este repetat pana s-a atins adancimea programata a
buzunarului.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

Finisarea

5 Conform definitiei tolerantei de finisare, TNC finiseaza apoi peretii
buzunarului, cu mai multe alimentari daca este specificat. Peretele
buzunarului este abordat tangential.

6 Apoi TNC finiseaza baza buzunarului din interior inspre exterior.
Baza buzunarului este abordata tangential.

=y

(&

408

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pre-pozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de
pornire, cu compensare de raza RO. Retineti Parametrul
Q367 (pozitie buzunar).

TNC ruleaza ciclul pe axele (plan de prelucrare) cu care v-
ati apropiat de pozitia de pornire. De exemplu, pe X si Y,
daca ati programat CYCL CALL POS X... Y... sau pe U si
V daca ati programat CYCL CALL POS U... V...

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Retineti
Parametrul Q204 (al doilea salt de degajare).

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de pornire.

La finalul operatiei de degrosare, TNC pozitioneaza scula
fnapoi la centrul buzunarului cu parcurgere rapida. Scula
se afla deasupra adancimii curente de ciocanire cu saltul
de degajare. Introduceti saltul de degajare astfel incat
scula sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
ifnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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1 Operatie de prelucrare (0/1/2) Q215: Definiti
(- - operatiunea de prelucrare: y‘
0: Degrosare si finisare Qz18

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea in profunzime sunt
executate numai daca tolerantele de finisare (Q368,

&
Q369) au fost definite. S0 ’

Lungimea primei marginii Q218 (valoare
incrementala): Lungime buzunar, paralela cu axa de \_ (oo )
referinta a planului de lucru.

o
)
o
3
r— Q219 —™

Lungime buzunar, paralel cu axa de referinta a

Lungimea marginii 2 Q219 (valoare incrementald): N
planului de lucru.

<Y

Razp colt Q220: Raza buzunar cola: Daca nu
introduceti nimic aici, TNC presupune ca raza coltului
este egala cu raza sculei.

Toleranti de finisare pentru laterald Q368 (valoare
incrementald): Toleranta de finisare in planul de lucru.

Unghi de rotire Q224 (absolut): Unghiul dupa care £Q367=0
este rotit intregul buzunar. Centrul de rotatie este
pozitia la care se afl& scula cand se apeleaza ciclul. 50 S Q367=2

Pozitie buzunar Q367: Pozitia buzunarului in raport cu
pozitia sculei cand este apelat ciclul: Y Yi
0: Pozitie scula = Centrul buzunarului
1: Pozitie scula = Colt stanga jos Q367=3 Q36/=4
2: Pozitie sculd = Colt dreapta jos E
3: Pozitie scula = Colt dreapta sus

4: Pozitie scula = Colt stanga sus

XY
XY

Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Urcare sau tiiere ascendenti: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta Y A
-1 = frezare descendenta

8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor
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Adancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a buzunarului.

Adancime de pitrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Introduceti o valoare mai mare
decét 0.

Toleranta de finisare pentru partea inferioaria Q369
(valoare incrementala): Toleranta de finisare pe axele
sculei.

Viteza de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii la adancime in
mm/min.

Patrundere pentru finisare Q338 (valoare
incrementala): Patrundere per taiere. Q388=0:
Finisare dintr-o patrundere.

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

3 a206
]
z\ >
Q338
Q202 7
Q201
—
X
zi
Q200 (36 Q20
{laze | [15
Q20
P ~
X
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Factore suprapunere cale Q370: Q370 x raza sculei=  Példa: Blocuri NC

factor depasire k. Valoare de intrare maxima: 1.9999
. o 8 CYCL DEF 251 RECTANGULAR POCKET
Strategie de patrundere Q366: Tipul strategiei de

patrundere. Q215=0 ;OPERATIE DE PRELUCRARE
0 = péatrundere verticala. TNC patrunde WPARAN) AUUNIEALIO L L LU
perpendicular, indiferent de unghiul de patrundere Q219=60 ;LUNGIME A DOUA LATURA

ANGLE definit in tabelul de scule.

< e Q220=5 ;RAZA COLT
1 = patrundere elicoidala. In tabelul de scule,

unghiul de patrundere ANGLE pentru scula activa Q368=0,2 ;TOLERANTA PENTRU
trebuie sa fie diferit de 0. Altfel, TNC afiseaza un LATURA
mesaj de eroare. Q224=+0 ;UNGHI DE ROTATIE

2 = patrundere reciproca. In tabelul de scule,

unghiul de patrundere ANGLE pentru scula activa Q367=0 ;POZIJE BUZUNAR

trebuie sa fie diferit de 0. Altfel, TNC afiseaza un Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
mesaj de eroare. Lungimea de reciprocitate FREZARE
depinde de unghiul de patrundere. Ca valoare =
minima, TNC utilizeaza dublul diametrului sculei. Q351=+1 ;URCARE SAU,TAIERE
ASCENDENTA
Vitezi de avans pentru finisare Q385: Viteza de =
parcurgere a sculei in timpul finisarii laterale gi Q201=-20 ;ADANCIME
inferioare Tn mm/min. Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q369=0,1 ;TOLERANTA PENTRU BAZA

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q338=5 ;PATRUNDERE PENTRU
FINISARE

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+0 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q370=1 ;SUPRAPUNERE TRASEU
SCULA

Q366=1 ;PATRUNDERE

(Q385=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FINISARE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 252)

Utilizati ciclul 252 BUZUNAR CIRCULAR pentru a prelucra complet
buzunare circulare. In functie de parametrii ciclului, sunt disponibile
urmatoarele alternative de prelucrare:

Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finsiare in profunzime si finisare laterala

Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

@ Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti
intotdaeuna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini un
unghi de patrundere.

Degrosarea

1 Scula patrunde piesa de prelucrat in centrul buzunarului gi

avanseaza la prima adancime de patrundere. Specificati strategia

de patrundere cu Parametrul Q366.

2 TNC degroseaza buzunarul dinspre interior inspre exterior, luand
in calcul factorul de suprapunere (Parametrul Q370) si toleranta de

finisare (Parametrii Q368 si Q369).

w

de peretele buzunarului, apoi deplaseaza cu saltul de degajare
peste adancimea de ciocanire curenta si revine de acolo cu
parcurgere rapida la centrul buzunarului.

'S

buzunarului.

412

La finalul operatiei de degrosare, TNC indeparteaza scula tangetial

Acest proces este repetat pana s-a atins adancimea programata a
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Finisarea

5 Conform definitiei tolerantei de finisare, TNC finiseaza apoi peretii
buzunarului, cu mai multe alimentari daca este specificat. Peretele
buzunarului este abordat tangential.

6 Apoi TNC finiseaza baza buzunarului din interior inspre exterior.
Baza buzunarului este abordata tangential.

=y

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pre-pozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de
pornire (centrul cercului), cu compensare de raza RO.

TNC ruleaza ciclul pe axele (plan de prelucrare) cu care v-
ati apropiat de pozitia de pornire. De exemplu, pe X si Y,
daca ati programat CYCL CALL POS X... Y... sau pe U si
V daca ati programat CYCL CALL POS U... V...

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Retineti
Parametrul Q204 (al doilea salt de degajare).

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de pornire.

La finalul operatiei de degrosare, TNC pozitioneaza scula
fnapoi la centrul buzunarului cu parcurgere rapida. Scula
se afla deasupra adancimii curente de ciocanire cu saltul
de degajare. Introduceti saltul de degajare astfel incat
scula sa nu se poata bloca din cauza aschiilor.

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
fnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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252

414

Operatie de prelucrare (0/1/2) Q215: Definiti
operatiunea de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea in profunzime sunt
executate numai daca tolerantele de finisare (Q368,
Q369) au fost definite.

Diametrul cercului Q223: Diametrul buzunarului
finisat.

Toleranti de finisare pentru laterald Q368 (valoare

incrementald): Toleranta de finisare Tn planul de lucru.

Viteza de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Urcare sau tiiere ascendentii: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

-1 = frezare descendenta

Adancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a buzunarului.

Adancime de pitrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Introduceti o valoare mai mare
decét 0.

Toleranta de finisare pentru partea inferioaria Q369
(valoare incrementala): Toleranta de finisare pe axele
sculei.

Viteza de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii la adancime in
mm/min.

Patrundere pentru finisare Q338 (valoare
incrementala): Patrundere per taietura. Q388=0:
Finisare dintr-o patrundere.

Yi
fmw
Q207
A -
X
% Q206
|
zh
Q338
Q202 </
Q201
-
X
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de

prelucrat. zi

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203

(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale

suprafetei piesei de prelucrat

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):

Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea 0200 0 Q20

36

nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).
{laze

Factore suprapunere cale Q370: Q370 x raza sculei = Q20
factor depasire k. Valoare de intrare maxima: 1.9999 ﬁ

Strategie de pitrundere Q366: Tipul strategiei de
patrundere.

ol |

0 = patrundere verticala. TNC patrunde
perpendicular, indiferent de unghiul de patrundere ~ Példa: Blocuri NC

ANGLE definit in tabelul de scule.
1 = patrundere elicoidala. in tabelul de scule, R

unghiul de patrundere ANGLE pentru scula activa Q215=0 ;OPERATIE DE PRELUCRARE
trebuie sa fie diferit de 0. Altfel, TNC afigeaza un Q223=60 ;DIAMETRU CERC

mesaj de eroare. -
Viteza de avans pentru finisare Q385: Viteza de Q368=0,2 ;TOLERANTA PENTRU

Rl g ; LATURA
parcurgere a sculei in timpul finisarii laterale si =
inferioare in mm/min. Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE
Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

Q201=-20 ;ADANCIME
Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
Q369=0,1 ;TOLERANTA PENTRU BAZA

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q338=5 ;PATRUNDERE PENTRU
FINISARE

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+0 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q370=1 ;SUPRAPUNERE TRASEU
SCULA

Q366=1 ;PATRUNDERE

(Q385=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FINISARE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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FREZAREA CANALELOR (Ciclul 253)

Utilizati Ciclul 253 pentru a prelucra complet un canal. in functie de
parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative de
prelucrare:

Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finsiare in profunzime si finisare laterala

Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

@ Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti
intotdaeuna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini un
unghi de patrundere.

Degrosarea

1 Tncepand cu centrul arcului canalului stang, scula se deplaseaza
cu o migcare reciproca, la unghiul de patrundere definit in tabelul
de scule, pana la prima adancime de alimentare. Specificati
strategia de patrundere cu Parametrul Q366.

2 TNC degroseaza canalul din interior inspre exterior, luand in calcul
tolerantele de finisare (parametrul Q368 si Q369).

3 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea canalului.

416
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Finisarea

4 Conform definitiei tolerantei de finisare, TNC finiseaza apoi peretii
canalului, cu mai multe alimentari daca este specificat. Latura
canalului este abordata tangential in arcul canalului drept.

5 Apoi TNC finiseaza baza canalului din interior inspre exterior. Baza
canalului este abordata tangential.

=y

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pre-pozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de
pornire, cu compensare de raza RO. Retineti Parametrul
Q367 (pozitie canal).

TNC ruleaza ciclul pe axele (plan de prelucrare) cu care v-
ati apropiat de pozitia de pornire. De exemplu, daca ati
programat pe axa X si Y CYCL CALL POS X... Y... sau
daca ati programat in U si V CYCL CALL POS U... V...

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Retineti
Parametrul Q204 (al doilea salt de degajare).

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de pornire
(centrul canalului) in planului de lucru. Exceptie: daca
definiti o pozitie diferita de 0, atunci TNC pozitioneaza
scula doar la a 2-a prescriere de degajare. In aceste
cazuri, programati deplasari absolute dupa fiecare apelare
ciclu.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Daca latimea canalului este mai mare decat dublul
diametrului sculei, TNC degroseaza canalul
corespunzator, din interior inspre exterior. Puteti agadar sa
frezati orice canale si cu scule mici.

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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253

418

Operatie de prelucrare (0/1/2) Q215: Definiti
operatiunea de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea in profunzime sunt
executate numai daca tolerantele de finisare (Q368,
Q369) au fost definite.

Lungimea canalului Q218 (valoare paralela cu axa de
referintd a planului de lucru): Introduceti lungimea
canalului

Litimea canalului Q219 (valoare paralela cu axa
secundara a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului egala
cu diametrul sculei, TNC va efectua numai procesul
de degrosare (frezare canal). Latimea maxima a
canalului pentru degrosare: De 2 ori diametrul sculei

Toleranti de finisare pentru laterala Q368 (valoare

incrementala): Toleranta de finisare in planul de lucru.

Unghi de rotire Q224 (absolut): Unghiul dupa care
este rotit intregul canal. Centrul de rotatie este pozitia
la care se afla scula cand se apeleaza ciclul.

Pozitie canal (0/1/2/3/4) Q367: Pozitia buzunarului in
raport cu pozitia sculei cand este apelat ciclul:

0: Pozitie sculd = Centrul canalului

1: Pozitie scula = Capat stang al canalului

2: Pozitie sculd = Centrul cercului stang al canalului
3: Pozitie scula = Centrul cercului drept al canalului
4: Pozitie scula = Capat drept al canalului

Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Urcare sau tiiere ascendentii: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

-1 = frezare descendenta

vi
Q’Z'\%
Q374
(22}
QN
o
N L
X
Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
B\ B\
X X
Y
Q367=3 Q367=4
B\ — B\ —
X X
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Adéancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a canalului.

Adéncime de pitrundere Q202 (valoare incrementala): %
Alimentare per taiere. Introduceti o valoare mai mare v‘j
decét 0. A

Toleranti de finisare pentru partea inferioara Q369
(valoare incrementald): Toleranta de finisare pe axele Q338

sculei. 0202 <

Vitezi de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii la adancime Tn
mm/min.

Q201

Patrundere pentru finisare Q338 (valoare
incrementald): Patrundere per taietura. Q388=0:
Finisare dintr-o patrundere.

Y

8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de

prelucrat. zA

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203

(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale

suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):

Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea Q200 0 Q20

36

nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).
{laze

Strategie de patrundere Q366: Tipul strategiei de Q20

patrundere. ﬁ
ﬁ

0 = patrundere verticala. TNC patrunde
perpendicular, indiferent de unghiul de patrundere
ANGLE definit in tabelul de scule.

ol |

1 = p&trundere elicoidal4. Tn tabelul de scule, Példa: Blocuri NC
unghiul de patrundere ANGLE pentru scula activa
trebuie sa fie diferit de 0. Altfel, TNC afiseaza un 8 CYCL DEF 253 SLOT MILLING

mesaj de eroare. Patrundeti pe un traseu elicoidal

daca spatiul este suficient. Q215=0 ;OPERATIE DE PRELUCRARE

2 = patrundere reciproca. In tabelul de scule, Q218=80 ;LUNGIME CANAL
unghiul de patrundere ANGLE pentru scula activa Q219=12 ;LATIME CANAL
trebuie sa fie diferit de 0. Altfel, TNC afiseaza un ’ =
mesaj de eroare. Q368=0,2 ;TOLERANTA PENTRU
i LATURA
Viteza de avans pentru finisare Q385: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul finisarii laterale si Q224=+0 ;UNGHI DE ROTATIE
inferioare Tn mm/min. Q367=0 ;POZITE CANAL
Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE
Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

Q201=-20 ;ADANCIME
Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
Q369=0,1 ;TOLERANTA PENTRU BAZA

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q338=5 ;PATRUNDERE PENTRU
FINISARE

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+0 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q366=1 ;PATRUNDERE

Q385=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FINISARE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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CANAL CIRCULAR (Ciclul 254)

Utilizati Ciclul 254 pentru a prelucra complet un canal circular. Tn
functie de parametrii ciclului, sunt disponibile urmatoarele alternative
de prelucrare:

Prelucrare completa: Degrosare, finisare in profunzime, finisare
laterala

Numai degrosare

Numai finsiare in profunzime si finisare laterala

Numai finisare in profunzime

Numai finisare laterala

@ Cu o masa de scula inactiva, trebuie sa patrundeti
intotdaeuna vertical (Q366=0) pentru ca nu puteti defini un
unghi de patrundere.

Degrosarea

1 Scula se deplaseaza cu o miscare reciproca in centrul canalului, la
unghiul de patrundere definit in tabelul de scule, pana la prima
adancime de alimentare. Specificati strategia de patrundere cu
Parametrul Q366.

2 TNC degroseaza canalul din interior inspre exterior, luand in calcul
tolerantele de finisare (parametrul Q368 si Q369).

3 Acest proces este repetat pana este atinsa adancimea canalului.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

Finisarea

4 Conform definitiei tolerantei de finisare, TNC finiseaza apoi peretii
canalului, cu mai multe alimentari daca este specificat. Latura
canalului este abordata tangential.

5 Apoi TNC finiseaza baza canalului din interior inspre exterior. Baza
canalului este abordata tangential.

=y

&

422

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pre-pozitionati scula in planul de prelucrare, cu
compensare de raza RO. Definiti Parametrul Q367
(Referintia pentru pozitia sculei) corespunzator.

TNC ruleaza ciclul pe axele (plan de prelucrare) cu care v-
ati apropiat de pozitia de pornire. De exemplu, pe X si Y,
daca ati programat CYCL CALL POS X... Y... sau pe U si
V daca ati programat CYCL CALL POS U... V...

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Retineti
Parametrul Q204 (al doilea salt de degajare).

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de pornire
(centrul arcului de cerc) in planului de lucru. Exceptie:
daca definiti o pozitie diferita de 0, atunci TNC .
pozitioneaza scula doar la a 2-a prescriere de degajare. In
aceste cazuri, programati deplasari absolute dupa fiecare
apelare ciclu.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Daca latimea canalului este mai mare decat dublul
diametrului sculei, TNC degroseaza canalul
corespunzator, din interior inspre exterior. Puteti asadar sa
frezati orice canale si cu scule mici.

Pozitia canalului 0 nu este permisa daca utilizati Ciclul 254
Canal circular impreuna cu Ciclul 221.

Introduceti in MP7441, bit 2, daca TNC sa returneze un
mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
ifnseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!
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254
o

Operatie de prelucrare (0/1/2) Q215: Definiti
operatiunea de prelucrare:

0: Degrosare si finisare

1: Numai degrosare

2: Numai finisare

Finisarea laterala si finisarea in profunzime sunt
executate numai daca tolerantele de finisare (Q368,
Q369) au fost definite.

Litimea canalului Q219 (valoare paralela cu axa
secundara a planului de lucru): Introduceti latimea
canalului. Daca introduceti o latime a canalului egala
cu diametrul sculei, TNC va efectua numai procesul
de degrosare (frezare canal). Latimea maxima a
canalului pentru degrosare: De 2 ori diametrul sculei

Toleranti de finisare pentru laterald Q368 (valoare

incrementald): Toleranta de finisare in planul de lucru.

Diametrul cercului de pas Q375: Diamtrul cercului de
pas.

Referinta pentru pozitie canal (0/1/2/3) Q367: Pozitia
buzunarului in raport cu pozitia sculei cand este
apelat ciclul:

0: Pozitia sculei nu este luata in calcul. Pozitia
canalului este determinata de centrul cercului de pas
introdus si de unghiul de pornire.

1: Pozitie sculad = Cerc central sau stang al canalului
Unghiul de pornire Q376 este raportat la aceasta
pozitie. Centrul cercului de pas introdus nu este luat
in calcul.

2: Pozitie scula = Centrul liniei centrale. Unghiul de
pornire Q376 este raportat la aceasta pozitie. Centrul
cercului de pas introdus nu este luat in calcul.

3: Pozitie scula = Centrul cercului drept al canalului
Unghiul de pornire Q376 este raportat la aceasta
pozitie. Centrul cercului de pas introdus nu este luat
in calcul.

Centrul primei axe Q216 (valoare absoluta): Centrul
cercului de pas pe axa de referinta a planului de lucru.
Aplicabil numai daca Q367 = 0.

Centrul axei 2 Q217 (valoare absoluta): Centrul
cercului de pas pe axa secundara a planului de lucru.
Aplicabil numai daca Q367 = 0.

Unghi de pornire Q376 (valoare absoluta): Introduceti
unghiul polar al punctul de pornire.

Lungime angularid Q248 (valoare incrementala):
Introduceti lungimea angulara a canalului.

HEIDENHAIN iTNC 530
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424

Increment de unghi Q378 (inceremental): Unghiul
dupa care este rotit intregul canal. Centrul de rotatie
este n centrul cercului de pas.

Numiir de repetari Q377: Numarul operatiilor de
prelucrare pe un cerc de pas.

Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Urcare sau tiiere ascendentii: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

-1 = frezare descendenta

Adancime Q201 (valoarea incrementala): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a canalului.

Adéancime de patrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Introduceti o valoare mai mare
decét 0.

Toleranta de finisare pentru partea inferioara Q369
(valoare incrementald): Toleranta de finisare pe axele
sculei.

Viteza de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii la adancime in
mm/min.

Patrundere pentru finisare Q338 (valoare
incrementala): Patrundere per taietura. Q388=0:
Finisare dintr-o patrundere.

S
|
X
g
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Q338
Q202 </
Q201
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X
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Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Strategie de pitrundere Q366: Tipul strategiei de
patrundere.

0 = patrundere verticala. TNC patrunde
perpendicular, indiferent de unghiul de patrundere
ANGLE definit in tabelul de scule.

1 = patrundere elicoidal4. Tn tabelul de scule,
unghiul de patrundere ANGLE pentru scula activa
trebuie sa fie diferit de 0. Altfel, TNC afiseaza un
mesaj de eroare. Patrundeti pe un traseu elicoidal
daca spatiul este suficient.

2 = patrundere reciproca. In tabelul de scule,
unghiul de patrundere ANGLE pentru scula activa
trebuie sa fie diferit de 0. Altfel, TNC afiseaza un
mesaj de eroare. TNC poate patrunde reciproc doar
cand lungimea de deplasare pe arcul de cerc este
de 3 ori diametrul sculei.

Vitezi de avans pentru finisare Q385: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul finisarii laterale si
inferioare in mm/min.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Blocuri NC
8 CYCL DEF 254 CIRCULAR SLOT

Q215=0 ;OPERATIE DE PRELUCRARE
Q219=12 ;LATME CANAL

Q368=0,2; TOLERANTA PENTRU LATURA
Q375=80 ;DIAMETRU CERC DE PAS
Q367=0 ;POZITE REFERINTA CANAL
Q216=+50;CENTRU PRIMA AXA
Q217=+50;CENTRU A 2-A AXA
Q376=+45;UNGHI DE PORNIRE

Q248=90 ;LUNGIME ANGULARA

Q378=0 ;UNGHI DE INCREMENTARE
Q377=1 ;NUMAR DE OPERATIUNI

Q207=500;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE ASCENDENTA
Q201=-20;ADANCIME

Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
Q369=0,1; TOLERANTA PENTRU BAZA

Q206=150;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q338=5 ;PATRUNDERE PENTRU FINISARE
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+0 ;COORDONATA DE SUPRAFATA
Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q366=1 ;PATRUNDERE

Q385=500;VITEZA DE AVANS PENTRU
FINISARE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

STIFT RECTANGULAR (Ciclul 256)

Utilizati Ciclul 256 pentru a prelucra un stift rectangular. Daca o

d

imensiune a piesei brute de lucru este mai mare decat valoarea

maxima posibila, atunci TNC efectueaza mai multe avansuri
transversale, pana cand dimensiunea finisata a fost prelucrata.

1

Scula se deplaseaza de la pozitia de pornire a ciclului (centru
canal) in directia X pozitiv la pozitia de pornire pentru prelucrare
stift. Pozitia de pornire se afla cu 2 mm la drepata de stiftul
neprelucrat.

Daca scula se afla la al doilea salt de degajare, se deplaseaza cu
parcurgere rapida FMAX la saltul de degajare, iar de acolo
avanseaza la prima adancime de patrundere cu viteza de avans
pentru patrundere.

Scula se deplaseaza apoi tangential, in semicerc pe conturul
stiftului si prelucreaza o rotire completa.

Daca dimensiunea finisata nu poate fi prelucrata cu o rotire
completa, TNC efectueaza un avans transversal cu factorul curent
si prelucreaza cu inca o rotire. TNC ia Tn considerare dimensiunile
piesei brute de prelucrat, dimensiunea finala si avansul
transversal. Acest proces este repetat pana este obtinuta
dimensiunea finala stabilita.

Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential pe un

semicerc si revine la punctul de pornire pentru prelucrarea stiftului.

Apoi, TNC deplaseaza scula la urmatoare adancime de patrundere
si prelucreaza stiftul la aceasta adancime.

Acest proces este repetat pana s-a atins adancimea programata a
stiftului.

% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pre-pozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de
pornire, cu compensare de raza RO. Nota: Parametrul
Q367 (pozitie stift).

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Retineti
Parametrul Q204 (al doilea salt de degajare).

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

La sfarsit, TNC pozitioneaza scula inapoi la prescrierea de
degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata.
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mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este

ql_% Introduceti in MP7441, bit 2, dacé TNC sa returneze un
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!

Asigurati destul spatiu langa stift pentru operatiunea de
apropiere. Minim: diametru scula + 2 mm

8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

Prima lungime a canalului Q218: Lungime stift, valoare
paralela cu axa de referinta a planului de lucru.

N
a
o

N
0

Q424
Yi

Lungimea 1 a lateralei piesei de lucru Q424: Lungimea
stiftului brut, valoare paralela cu axa de referinta a
planului de lucru. Introduceti Lungimea 1 a lateralei — - — ——

piesei de lucru mai mare decat Lungimea primei o \
margini. TNC efectueaza mai multe avansuri Q207 % ;%;0

transversale, daca diferenta dintre dimensiunea % '
piesei brute de prelucrat si dimensiunea finala, este g1 |
mai mare decét avansul transversal permis (raza = T i
sculei inmultita cu suprapunerea caii Q370). TNC \\ A/
calculeaza un avans transversal constant de fiecare — - t——-
data.

~— Q219 —
Q425

x ¥

A 2-a lungime a marginii Q219: Lungime stift, valoare
paralela cu axa secundara a planului de lucru. Q368
Introduceti Lungimea 2 a marginii piesei brute mai
mare decat Lungimea celei de-a 2-a margini. TNC
efectueaza mai multe avansuri transversale, daca Y Y
diferenta dintre dimensiunea 2 piesei brute de
prelucrat si dimensiunea finala 2, este mai mare decat
avansul transversal permis (raza sculei inmultita cu
suprapunerea caii Q370). TNC calculeaza un avans £3Q367=0
transversal constant de fiecare data. Q3671 ST

Lungimea 2 a lateralei piesei brute de lucru Q425:
Lungimea stiftului brut, valoare paralela cu axa de
referinta a planului de lucru. Y Yi

Razi colt Q220: Raza colt stift. Q367=3 Q367=4

Toleranta de finisare pentru laterala Q368 (valoare [j D
incrementala): Toleranta de finisare in planul de lucru,

ramasa dupa prelucrare.

X\
Y

xY
xY

Unghi de rotire Q224 (valoare absoluta): Unghiul dupa
care este rotit intregul stift. Centrul de rotatie este
pozitia la care se afla scula cand se apeleaza ciclul.

Pozitie stift Q367: Pozitia stiftului in raport cu pozitia vi
sculei cand este apelat ciclul:

0: Pozitie scula = Centrul stiftului
1: Pozitie sculd = Colt stanga jos Q3571= +1

2: Pozitie scula = Colt dreaptajos | |  [([;—"—" —
3: Pozitie sculé = Colt dreapta sus / P RS
4: Pozitie scula = Colt stanga sus (

Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Urcare sau tiiere ascendenta: Q351: Tipul opratiunii de —— - Y,
frezare cu M3 Q
N

+1 = frezare ascendenta
—1 = frezare descendenta @

N/
o
w
<
Il
1N

<Y
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Adéancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a stiftului.

Adéncime de pitrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Introduceti o valoare mai mare zA
decét 0.

Q206

<oom

Vitezi de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii la adancime Tn 0203
mm/min. Q202

Q200 Q204

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementala): Q201
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale X
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala): ~ Példa: Blocuri NC
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea

nicio coliziune intre sculd si piesa de prelucrat 8 CZCL DEF 256 sTIFT RECTANGULAR
(elementele de fixare). Q218=60 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Factore suprapunere cale Q370: Q370 x raza sculei = Q424=74 ;WORKPC BLANK SIDE 1

factor depasire k. Valoare de intrare maxima: 1.9999 =
Q219=40 ;LUNGIME A DOUA LATURA

Q425=60 ;WORKPC BLANK SIDE 2
Q220=5 ;RAZA COLT

Q368=0,2 ;TOLERANTA PENTRU
LATURA

Q224=+0 ;UNGHI DE ROTATIE
Q367=0 ;POZITE sTIFT

Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

Q201=-20 ;ADANCIME
Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+0 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q370=1 ;SUPRAPUNERE TRASEU
SCULA

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

STIFT CIRCULAR (Ciclul 257)

Utilizati Ciclul 257 pentru a prelucra un stift circular. Daca diametrul
piesei brute de prelucrat este mai mare decat avansul transversal
maxim permis, atunci TNC executa mai multe avansuri transversale
pana cand diametrul final a fost prelucrat.

1 Scula se deplaseaza de la pozitia de pornire a ciclului (centru
canal) in directia X pozitiv la pozitia de pornire pentru prelucrare
stift. Pozitia de pornire se afla cu 2 mm la drepata de stiftul
neprelucrat.

2 Daca scula se afla la al doilea salt de degajare, se deplaseaza cu
parcurgere rapida FMAX la saltul de degajare, iar de acolo
avanseaza la prima adancime de patrundere cu viteza de avans
pentru patrundere.

3 Scula se deplaseaza apoi tangential, in semicerc pe conturul
stiftului si prelucreaza o rotire completa.

4 Daca diametrul final nu poate fi prelucrat cu o singura rotire, TNC
efectueaza un avans transversal cu factorul curent si prelucreaza
cu inca o rotire. TNC ia Tn considerare dimensiunile piesei brute de
prelucrat, dimensiunea finala si avansul transversal admis. Acest

proces este repetat pana este obtinuta dimensiunea finala stabilita.

5 Dupa aceea, scula se indeparteaza de contur tangential pe un

semicerc si revine la punctul de pornire pentru prelucrarea stiftului.

6 Apoi, TNC deplaseaza scula la urmatoare adancime de patrundere
si prelucreaza stiftul la aceasta adancime.

7 Acest proces este repetat pana s-a atins adancimea programata a
stiftului.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pre-pozitionati scula in planul de prelucrare la pozitia de
pornire (centrul cercului), cu compensare de raza RO.

TNC prepozitioneaza automat scula pe axa sculei. Retineti
Parametrul Q204 (al doilea salt de degajare).

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

La finalul ciclului, TNC retrage scula la pozitia de pornire.

La sfarsit, TNC pozitioneaza scula napoi la prescrierea de
degajare sau la a 2-a prescriere de degajare, daca a fost
programata.
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Introduceti in MP7441, bit 2, dacé TNC sa returneze un
QI_% mesaj de eroare (bit 2=1) sau nu (bit 2=0) daca este
introdusa o adancime pozitiva.

Pericol de coliziune!

Retineti ca TNC inverseaza calculul de pre-pozitionare
cand este introdusa o adancime pozitiva. Aceasta
inseamna ca scula se deplaseaza rapid pe axa sculei la
distanta de siguranta sub suprafata piesei de prelucrat!

Asigurati destul spatiu langa stift pentru operatiunea de
apropiere. Minim: diametru scula + 2 mm

257 Diametrul piesei finisate Q223: Diametrul stiftului
W20 prelucrat complet.

Diametrul piesei brute de prelucrat Q222: Diametrul
piesei brute de prelucrat. Introduceti diametrul piesei
brute de prelucrat, mai mare decéat diametrul final.
TNC efectueaza mai multe avansuri transversale,
daca diferenta dintre diametrul piesei brute de
prelucrat si diametrul final, este mai mare decat
avansul transversal permis (raza sculei inmultita cu
suprapunerea caii Q370). TNC calculeaza un avans
transversal constant de fiecare data.

Toleranti de finisare pentru lateralid Q368 (valoare

incrementala): Toleranta de finisare Tn planul de lucru.

Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Urcare sau tiiere ascendenta: Q351: Tipul opratiunii de
frezare cu M3

+1 = frezare ascendenta

-1 = frezare descendenta

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

Adancime Q201 (valoarea incrementald): Distanta
dintre suprafata piesei de prelucrat si partea inferioara
a stiftului.

Adancime de pitrundere Q202 (valoare incrementala):
Alimentare per taiere. Introduceti o valoare mai mare
decét 0.

Viteza de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii la adancime in
mm/min.

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Factore suprapunere cale Q370: Q370 x raza sculei =
factor depasire k. Valoare de intrare maxima: 1.9999

Q203

=
0o Q206
zA N
Q200 Q204
=T
Q202
Q201
A
X

Példa: Blocuri NC

8 CYCL DEF 257 sTIFT CIRCULAR

Q223=60
Q222=60

Q368=0,2

Q207=500

Q351=+1

Q201=-20
Q202=5
Q206=150

Q200=2
Q203=+0

Q204=50
Q370=1

;DIAMETRU FINAL AL PIESEI

;sDIAMETRU PIESEI BRUTE DE
PRELUCRAT

;TOLERANTA PENTRU
LATURA

;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

;ADANCIME
;ADANCIME DE PATRUNDERE

;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

;SALT DE DEGAJARE

;COORDONATA DE
SUPRAFATA

;SALT DE DEGAJARE 2

;SUPRAPUNERE TRASEU
SCULA

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

8 Programare: Cicluri @
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i X
50 100 -40 -30 -20

Definirea piesei brute de prelucrat

Definire scula pentru degrosare/finisare
Definire freza de canal

Apelare scula pentru degrosare/finisare
Retragere scula

8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunaim stifturilor si canalelor
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7 CZCL DEF 256 sTIFT RECTANGULAR
Q218=90 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q424=100 ;WORKPC BLANK SIDE 1
Q219=80 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q425=100 ;WORKPC BLANK SIDE 2
Q220=0 ;RAZA COLT

Q368=0 ;TOLERANTA PENTRU
LATURA

Q224=0 ;POZITE DE ROTIRE
Q367=0 ;POZITE sTIFT

Q207=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

Q201=-30 ;ADANCIME
Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q206=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+0 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=20 ;SALT DE DEGAJARE 2

Q370=1 ;SUPRAPUNERE TRASEU
SCULA

8 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 M3
9 CYCL DEF 252 CIRCULAR POCKET
Q215=0 ;OPERATIE DE PRELUCRARE
Q223=50 ;DIAMETRU CERC
Q368=0,2 ;TOLERANTA PENTRU

LATURA

Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

Q351=+1 ;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, stifturilor si canalelor

Q201=-30 ;ADANCIME
Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
Q369=0,1 ;TOLERANTA PENTRU BAZA

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q338=5 ;PATRUNDERE PENTRU
FINISARE

434

Definire ciclu pentru prelucrarea exteriorului con

Apelare ciclu pentru prelucrarea exteriorului con
Definire ciclu FREZARE BUZUNAR CIRCULAR

turului

turului
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pelare ciclu FREZARE BUZUNAR CIRCULAR

Schimbare scula

<

h @
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8.6 Ciclurile pentru frezarea buzunalr, stifturilor si canalelor

'S

36

Apelare freza de canal
Definire ciclu CANAL

Nu este necesara pre-pozitionarea in X/Y

Punct de pornire pentru al doilea canal

Apelare ciclu CANAL
Retragere pe axa sculei, oprire program
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8.7 Ciclurile pentru prelucrarea
modelelor de puncte

Prezentare generala

TNC pune la dispozitie doua cicluri pentru prelucrarea directa a
modelelor de puncte:

Ciclu Tasta soft Pagina

220 MODEL CIRCULAR 220 Pagina 438
°

221 MODEL LINIAR Pagina 440

Puteti combina Ciclul 220 cu Ciclul 221 cu urmatoarele cicluri fixe:

% Daca trebuie sa prelucrati modele de puncte neregulate,
utilizati CYCL CALL PAT (consultati “Tabele de puncte,”
la pagina 349) pentru a realiza tabele de puncte.

Sunt disponibile mai multe forme punct cu functia
PATTERN DEF.(consultati “Definire model PATTERN
DEF,” la pagina 342)

Ciclul 200 GAURIRE

Ciclul 201 ALEZARE ORIFICII

Ciclul 202 PERFORARE

Ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA

Ciclul 204 LAMARE CAPAT SUPERIOR

Ciclul 205 CIOCANIRE UNIVERSALA

Ciclul 206 FILETARE NOU cu un tarod flotant
Ciclul 207 FILETARE RIGIDA NOU f&ra un tarod flotant
Ciclul 208 FREZARE ORIFICII

Ciclul 209  FILETARE CU FARAMITARE ASCHII
Ciclul 240 CENTRARE

Ciclul 251 BUZUNAR RECTANGULAR

Ciclul 252 FREZARE BUZUNAR CIRCULAR
Ciclul 253 FREZARE CANAL

Ciclul 254 CANAL CIRCULAR (poate fi combinat numai cu
Ciclul 221)

Ciclul 256  STIFT RECTANGULAR

Ciclul 257  STIFT CIRCULAR

Ciclul 262 FREZARE FILET

Ciclul 263 FREZARE FILET/ZENCUIRE

Ciclul 264 GAURIRE/FREZARE FILET

Ciclul 265 GAURIRE/FREZARE ELICOIDALA FILET
Ciclul 267 FREZARE EXTERIOARA FILET
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8.7 Ciclurile pentru prelucrarea modelelor de puncte

MODELUL CIRCULAR (Ciclul 220)

1 TNC deplaseaza scula cu parcurgere rapida de la pozitia curenta
la punctul de pornire pentru prima operatie de prelucrare.

Secventa:

Deplasare la a 2-a prescriere degajare (brosa)
Apropiere de punctul de pornire pe axa brosei.

Deplasare la saltul de degajare de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat (axa brogei).

w N

Din aceasta pozitie TNC executa ciclul fix cel mai recent definit.
Scula se apropie apoi in linie dreapta sau arc de cerc de punctul de

pornire pentru urmatoarea operatie de prelucrare. Scula se opreste
la saltul de degajare (sau al doilea salt de degajare).

H

Acest proces (1 la 3) este repetat pana sunt executate toate

operatiile de prelucrare.

=y

220

&

438

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Ciclul 220 este activ DEF, ceea ce inseamna ca Ciclul 220
apeleaza automat ciclul fix cel mai recent definit.

Daca veti combina Ciclul 220 cu unul din ciclurile fixe 200
la 209 si 251 la 267, atunci prescriere degajare, suprafata
piesei de prelucrat si a 2-a prescriere degajare, definite in
Ciclul 220 vor fi active pentru ciclul fix selectat.

Centrul primei axe Q216 (valoare absoluta): Centrul

cercului de pas pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q217 (valoare absoluta): Centrul

cercului de pas pe axa secundara a planului de lucru.

Diametrul cercului de pas Q244: Diamtrul cercului de
pas.

Unghi de pornire Q245 (valoare absoluta): Unghiul
dintre axa de referinta a planului de lucru si punctul de
pornire a primei operatiuni de prelucrate pe cercul de
pas.

Unghi de oprire Q246 (valoare absoluta): Unghiul
dintre axa de referinta a planului de lucru si punctul de
pornire a ultimei operatiuni de prelucrate pe cercul de
pas (nu este valabil pentru cercurile intregi). Nu
introduceti aceeasi valoare pentru unghiul de oprire si
unghiul de pornire. Daca introduceti un unghi de
oprire mai mare decéat unghiul de pornire, prelucrarea
va fi efectuata contrar acelor de ceasornic; altfel,
prelucrarea va fi in sensul acelor de ceasornic.

Q217

Yi

N = Q241
-

o3

Q216

<V

Q203

z )

Q200 Q204

=¥
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Unghi de pasi Q247 (valoare incrementala): Unghiul
dintre 2 unghiuri de prelucrare pe un cerc de pas.
Daca introduceti un pas de unghi 0, TNC va calcula
pasul de unghi din unghiurile de pornire si oprire si
numarul de repetitii de model. Dacé introduceti o
valoare diferita de 0, TNC nu va lua in calcul unghiul
de incrementare. Semnul unghiului de incrementare
determina directia de lucru (- = in sensul acelor de
ceasornic).

Numir de operatii Q241: Numarul operatiilor de
prelucrare pe un cerc de pas.

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat. Introduceti o valoare pozitiva.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Deplasare la inaltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare.

0: Deplasare la saltul de degajare intre operatii.

1: Deplasare la al doilea salt de degajare intre
operatiile de prelucrare.

Tipul parcurgerii? Line=0/Arc=1 Q365: Definirea
functiei de traseu cu care scula se va deplasa intre
operatiunile de prelucrare.

0: Deplasare in linie dreapta intre operatii

1: Deplasare pe cercul de pas intre operatii

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

53 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN

Q216=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q217=+50 ;CENTRU PE A 2-A AXA
Q244=80 ;DIAMETRU CERC DE PAS
Q245=+0 ;UNGHI DE PORNIRE
Q246=+360;UNGHI DE OPRIRE
Q247=+0 ;UNGHI DE INCREMENTARE
Q241=8 ;NUMAR DE OPERATIUNI
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+30 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q301=1 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q365=0 ;TIP DE PARCURGERE

8.7 Ciclurile pentru prelucrarea modelelor de puncte
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8.7 Ciclurile pentru prelucrarea modelelor de puncte

MODELUL LINIAR (Ciclul 221)

1 TNC deplaseaza automat scula de la pozitia curenta la punctul de
pornire pentru prima operatie de prelucrare.

Secventa:

Deplasare la a 2-a prescriere degajare (brosa)
Apropiere de punctul de pornire pe axa brosei.

Deplasare la saltul de degajare de deasupra suprafetei piesei de
prelucrat (axa brosei).

2 Din aceasta pozitie TNC executa ciclul fix cel mai recent definit.

3 Scula se apropie apoi de punctul de pornire pentru urmatoarea
operatie de prelucrare, in directia pozitiva a axei de referinta, la
saltul de degajare (sau al doilea salt de degajare).

4 Acest proces (1 la 3) este repetat pana sunt executate toate
operatiile de prelucrare de pe prima linie. Scula se afla deasupra
ultimului punct de pe prima linie.

5 Scula se deplaseaza apoi la ultimul punct de de a doua linie, unde
efectueaza operatia de prelucrare.

6 Din aceasta pozitie, scula se apropie de punctul de pornire pentru
urmatoarea operatie de prelucrare, in directia negativa a axei de
referinta.

7 Acest proces (6) este repetat pana sunt executate toate operatiile
de prelucrare de pe a doua linie.

8 Scula se deplaseaza apoi la punctul de pornire al liniei urmatoare.

9 Toate linile urmatoare sunt procesate intr-o miscare reciproca.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Ciclul 221 este activ DEF, ceea ce inseamna ca Ciclul 221
apeleaza automat ciclul fix cel mai recent definit.

Daca veti combina Ciclul 221 cu unul din ciclurile fixe 200
la 209 si 251 la 267, prescrierea de degajare, suprafata
piesei de prelucrat si a 2-a prescriere degajare, definite in
Ciclul 221 vor fi active pentru ciclul fix selectat.

Pozitia canalului 0 nu este permisa daca utilizati Ciclul 254
Canal circular impreuna cu Ciclul 221.

440

i

O Q238

Q226 ")

x Y

Q225

z

Q200 Q204
Q203

=
X
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Punctul de pornire pe prima axi Q225 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului de pornire pe axa
de referinta a planului de lucru.

Punctul de pornire pe a 2-a axia Q226 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului de pornire pe axa
secundara a planului de lucru.

Distantarea pe prima axa Q237 (valoare incrementala):
Spatiul dintre fiecare punct pe o linie.

Distantarea pe a 2-a axa Q238 (valoare incrementala):
Spatiul dintre linii.

Numiir de coloane Q242: Numarul operatiilor de
prelucrare pe o linie.

Numiir de linii Q243: Numar de treceri.

Unghi de rotire Q224 (valoare absoluta): Unghiul dupa
care este rotit intregul sablon. Centrul de rotatie se
afla in punctul de pornire.

Prescriere degajare Q200 (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q203
(valoare absoluta): Coordonatele absolute ale
suprafetei piesei de prelucrat

A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune Tntre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Deplasare la indltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare.

0: Deplasare la saltul de degajare intre operatii.

1: Deplasare la al doilea salt de degajare intre
operatiile de prelucrare.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

54 CYCL DEF 221 CARTESIAN PATTERN

Q225=+15 ;PUNCTUL DE PORNIRE
PRIMA AXA

Q226=+15 ;PUNCTUL DE PORNIRE A 2-A
AXA

Q237=+10 ;SPATIERE PE PRIMA AXA
Q238=+8 ;SPATIERE PE A 2-A AXA
Q242=6 ;NUMAR DE COLOANE
Q243=4 ;NUMAR DE LINII
Q224=+15 ;POZITE DE ROTIRE
Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE

Q203=+30 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q301=1 ;DEPLASARE DEGAJARE

h @
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8.7 Ciclurile pentru prelulea modelelor de puncte

'S

Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula
Apelare scula
Retragere scula
Definire ciclu: gaurire
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Definire ciclu pentru model circular 1, CYCL 200 este apelat
automat,

Q200, Q203 si Q204 sunt aplicate conform defintiei din Ciclul 220.

Definire ciclu pentru model circular 2, CYCL 200 este apelat
automat,

Q200, Q203 si Q204 sunt aplicate conform defintiei din Ciclul 220.

Retragere pe axa sculei, oprire program

8.7 Ciclurile pentru preluriea modelelor de puncte
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8.8 Ciclurile SL

8.8 Ciclurile SL

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL va permit sa formati contururi complexe prin combinarea a
pana la 12 subcontururi (buzunare sau insule.) Definiti subcontururile
individuale in subprograme. TNC calculeaza conturul total din
subcontururile (numere de subprogram) pe care le inttroduceti in Ciclul
12 GEOMETRIE CONTUR.

@ Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
(toate subprogramele de contur) este limitata. Numarul de
elemente de contur posibile depinde de tipul conturului
(contur exterior sau interior) si de numarul de subcontururi.
Puteti programa pana la 8192 de elemente de contur.

Ciclurile SL realizeaza calcule interne complexe si
cuprinzatoare precum si operatiile de prelucrare rezultate.
Din motive de siguranta, rulati intotdeauna un program de
testare grafic inainte de a prelucra! Aceasta este o
modalitate simpla de a afla daca programul calculat de TNC
va oferi rezultatele dorite.

Caracteristicile subprogramelor

Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt programate
in cadrul subconturului, ele sunt de asemenea aplicate in
subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetarea dupa apelarea
ciclului.

TNC ignora vitezele de avans F si functiile auxiliare M.

TNC recunoaste un buzunar daca traseul sculei se afla in interiorul
conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in sensul acelor de
ceasornic cu compensarea de raza RR.

TNC recunoaste o insuld daca traseul sculei se afla in exteriorul
conturului, de exemplu daca prelucrati conturul in sensul acelor de
ceasornic cu compensarea de raza RL.

Subprogramele nu trebuie sa contina coordonatele axei sculei.

Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al
subprogramului. Axele secundare U, V, W sunt permise in
combinatii utile. Definiti intotdeauna ambele axe ale planului de
prelucrare in primul bloc.

Daca utilizati parametri Q, acestia vor efectua calculele si asignarile
n cadrul subprogramelor conturului vizat.

444

Példa: Structura programului: Prelucrare cu
cicluri SL
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 140 CONTOUR GEOMETRY ...
13 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA ...

16 CYCL DEF 21 PILOT DRILLING ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FLOOR FINISHING ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SIDE FINISHING ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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Caracteristicile ciclurilor fixe

TNC pozitioneaza automat scula la saltul de degajare inainte de un
ciclu.

Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul parcurge in jurul insulelor si nu deasupra lor.

Pentru a evita lasarea de marcaje de temporizare, TNC introduce o
raza de rotunjire definibila global la colturile interioare netangentiale.
Raza de rotunjire, introdusa in Ciclul 20, afecteaza traseul punctului
central al sculei, adica va creste o rotunjire definita de raza sculei (se
aplica la degrosare si finisare laterala).

Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea laterala.

Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu, arcul
poate fi in planul Z/X).

Conturul este prelucrat complet prin frezare ascendenta sau
descendenta.

@ Cu MP7420 puteti determina pozitia sculei la sfargitul
ciclurilor 21 la 24.

Datele de prelucrare (cum ar fi adancimea de frezare, toleranta la
finisare si saltul de degajare) sunt introduse ca DATE CONTUR in
Ciclul 20.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Ciclurile SL

Prezentare generala a ciclurilor SL

Ciclu Tasta soft Pagina

14 GEOMETRIE CONTUR (esential) 1 Pagina 447

20 DATE CONTUR (esential) - Pagina 451

21 GAURIRE AUTOMATA (optional) FE Pagina 452
]

22 DEGROSARE(esential) 2z Pagina 453
=

23 FINISARE IN PROFUNZIME 2 Pagina 456

(optional) C S

24 FINISARE LATERALA (optional) 2 Pagina 457
L

Cicluri imbunatatite:

Ciclu Tasta soft Pagina

25 URMA CONTUR Pagina 458

27 SUPRAFATA CILINDRU O Pagina 461
RS

28 SUPRAFATA CILINDRU frezare canal [ Pagina 463
Ay

29 SUPRAFATA CILINDRU frezare =5 Pagina 466

bordura =18

39 SUPRAFATA CILINDRU frezare = Pagina 468

contur exterior 10

446
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GEOMETRIE CONTUR (Ciclul 14) (7|)
Toate subprogramele care sunt suprapuse pentru a defini conturul O
sunt mentionate in Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR. —_—
—
@ inainte de a programa, retineti urmatoarele: 2
Ciclul 14 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat 9
imediat ce este definit in programul piesei. O
Puteti specifica pana la 12 subprograme (subcontururi) in CO
Ciclul 14. o0

14 Numirul etichetei pentru contur: Introduceti numerele

UL ooy pentru toate etichetele pentru subprogramele

individuale care vor fi suprapuse pentru a defini
conturul. Confirmati fiecare numar de eticheta cu
tasta ENT. Cand ati introdus toate numerele, incheiati
intrarea cu tasta END.
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8.8 Ciclurile SL

Contururile suprapuse

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur nou.
Puteti asadar mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar sau sa o
reduceti cu o insula.

Sub programe: Buzunare suprapuse

%, Exemplele de programare urmatoare sunt subprograme
de contur care sunt apelate de Ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR fntr-un program principal.
Buzunarele A si B se suprapun.

TNC calculeaza punctele de intersectie S4 si S,. Acestea nu trebuie sa
fie programate.

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

Subprogram 1: Buzunar A

Subprogram 2: Buzunar B

'S

48

YJ ’
X
Példa: Blocuri NC
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Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata
suprapusa:

= Suprafetele A si B trebuie sa fie buzunare.

= Primul buzunar (in Ciclul 14) trebuie sa inceapa in afara celui de-al
doilea buzunar.

Suprafata A:

2}
C
°
o
)
——
()
w

Suprafata de excludere
Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara portiunea suprapusa de B:

™ Suprafata A trebuie sa fie un buzunar iar B o insula.
W A trebuie sa inceapa in afara lui B.
™ B trebuie sa inceapa in interiorul lui A.

w [0}
C C
2 3
g g
) 5
-— -
® ®
@ =
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8.8 Ciclurile SL

Suprafata de intersectie

Trebuie prelucratd numai suprafata unde A si B se suprapun.
(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie procesate).

" A si B trebuie sa fie buzunare.
1 A trebuie sa inceapa in interiorul lui B.

Suprafata A:

Suprafata B:

'S

50
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DATE CONTUR (Ciclul 20)

Datele de prelucrare pentru subprograme care descriu subcontururile
sunt introduse in Ciclul 20.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Ciclul 20 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este aplicat
imediat ce este definit in programul piesei.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
TNC efectueaza ciclul la adancimea 0.

Datele de prelucrare introduse in Ciclul 20 sunt valide
pentru Ciclurile 21 la 24.

Daca utilizati ciclurile SL din programele cu parametrul Q,
parametrii pentru cuclui Q1 - Q20 nu pot fi utilzati drept
parametri ai programului.

- Adéncime frezare Q1 (valoarea incrementala):

INTERVAL Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a buzunarului.

Factor de Suprapunere cale Q2: Q2 x raza sculei =
factor depasire k.

Toleranti de finisare pentru laterali Q3 (valoare

incrementald): Toleranta de finisare in planul de lucru.

Toleranta de finisare pentru partea inferioara Q4
(valoare incrementald): Toleranta de finisare pe axele
sculei.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q5 (valoare
absoluta): Coordonatele absolute ale suprafetei
piesei de prelucrat

Prescriere degajare Q6 (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat.

iniltime de degajare: Q7 (valoare absoluta): Inaltimea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune cu
piesa de prelucrat (pentru pozitionare intermediaréa si
retragere la sfarsitul ciclului).

Razi cols interior Q8: rotunjire raza "colt" interior,
valoarea introdusa este relativa cu calea sculei.

Directia de rotatie? Q9: Directia de prelucrare pentru
buzunare.

Q9:= -1 frezare ascendenta pentru buzunar gi
insula
Q9 = +1 frezare ascendenta pentru buzunar si
insula

Puteti verifica parametrii de prelucrare in tinpul intreruperii unui
program si ii puteti suprascriem daca doriti.
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Példa: Blocuri NC

57 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA
Q1=-20 ;ADANCIME FREZARE

Q2=1 ;SUPRAPUNERE TRASEU
SCULA

Q3=+0.2 ;TOLERANTA PENTRU
LATURA

Q4=+0,1 ;TOLERANTA PENTRU BAZA

Q5=+30 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q6=2 ;SALT DE DEGAJARE
Q7=+80 ;INALTIME DEGAJARE
08=0.5 ;RAZA ROTUNJIRE
Q9=+1  ;DIRECTE

" @
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8.8 Ciclurile SL

GAURIRE AUTOMATA (Ciclul 21)

Executare ciclu

1

2

Scula gaureste de la pozitia curenta pina la prima adancime de
patrundere cu viteza de avans programata F.

Cand ajunge la prima adancime de patrundere, scula se retrage
rapid FMAX in pozitia initiald si avanseaza din nou la prima
adancime de patrundere minus distanta de oprire parcursa t.
Distanta de oprire parcursa este calculatd automat de controlul:

La o adancime a gaurii de pana la 30 mm: t = 0.6 mm

La o adancime a gaurii mai mare de 30 mm:

t = adancime gaura/ 50

Distanta maxima de oprire: 7 mm
Scula se deplaseaza apoi cu o alta trecere la viteza de avans
programata F.

TNC repeta acest proces (1 la 4) pana s-a atins adancimea
programata.

Dupa o temporizare pe fundul gaurii, unealta revine in pozitia de
pornire cu o deplasare rapida FMAX pentru faramitare aschii.

Aplicatie

Ciclul 21 este pentru GAURIRE AUTOMATA a punctelor de trecere a
cutitului. Acesta contorizeaza distanta laterala si toleranta pentru nivel,
precum gi raza uneltei de taiere. Punctele de trecere a cutitului servesc
de asemenea ca puncte de pornire pentru degrosare.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Cand calculati punctele de trecere, TNC nu ia in
considerare valoarea delta DR programata intr-un bloc
TOOL CALL.

n zonele inguste, TNC ar putea sa nu realizeze gaurirea
automata cu o unealta mai mare decat unealta de taiere.

Adéncimea de pitrundere Q10 (valoare incrementala):

Ll Distanta cu care scula avanseaza la fiecare

patrundere (semn negativ pentru directie de lucru
negativa).

Vitezi de avans pentru pitruindere Q11: Viteza de
parcurgere in timpul frezarii in mm/min.

Numirul sculei de degrosat Q13: Numarul de scula al
frezei de degrosat.

452
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Példa: Blocuri NC

58 CYCL DEF 21 PILOT DRILLING
Q10=+5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q11=100 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q13=1 ;SCULA DE DEGROSARE
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DEGROSARE (Ciclul 22)

1 TNC pozitioneaza unealta deasupra punctului de trecere a
cutitului, ludnd in considerare finisarea pentru latura.

2 Laprima adancime de patrundere, unealta frezeaza conturul de la
interior catre exterior, la viteza de avans pentru frezare Q12.

3 Contururile insulei (aici: C/D) sunt eliminate cu o apropiere de
conturul buzunarului (aici: A/B).

4 n etapa urmé&toare TNC muta unealta la urmatoarea adancime de
patrundere si repeta procedura de degrosare pana cand este
atinsa adancimea programata.

5 In cele din urma TNC retrage unealta la inaltimea de degajare.

=y

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Acest ciclu necesita o freza de capat cu taiere de mijloc
(ISO 1641) sau o gaurire automata cu Ciclu 21.

Definiti comportamentul de patrundere pentru Ciclu 22 cu
parametrul Q19 si cu tabelul de unelte in coloanele
ANGLE si LCUTS:

Daca este definit Q19=0, TNC patrunde intotdeauna
perpendicular, chiar daca este definit un unghi de
patrundere (ANGLE) pentru unealta activa.

Daca definiti ANGLE=90°, TNC patrunde perpendicular.
Este utilizata viteza de avans rectilinie Q19 ca viteza de
avans de patrundere.

Daca viteza de avans rectilinie Q19 este definita in Cycle
22 si ANGLE este definit intre 0,1 si 89,999 in tabelul de
unelte, TNC patrunde spiralat la valoarea ANGLE
definita.

Daca viteza de avans rectilinie este definita in Ciclu 22
si in tabelul de unelte nu este definita nicio valoare
ANGLE, TNC afiseaza un mesaj de eroare.

Daca conditiile geometrice nu permit patrunderea
spiralata (geometrie canal), TNC incearca sa realizeze o
patrundere reciproca. Lunginea reciproca este calculata
din LCUTS si ANGLE (lungimea reciproca = LCUTS /
tan ANGLE)

If you clear out an acute inside corner and use an overlap
factor greater than 1, some material might be left over.
Check especially the innermost path in the test run graphic
and, if necessary, change the overlap factor slightly. This
allows another distribution of cuts, which often provides
the desired results.

in timpul degrosérii, TNC nu ia in considerare valoarea de
uzura definita DR a sculei de degrosare grosiera.
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454

Adéncimea de pitrundere Q10 (valoare incrementald):
Distanta cu care scula avanseaza la fiecare
patrundere.

Viteza de avans pentru pitruindere Q11: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul patrunderii in mm/min.

Vitezi de avans pentru degrosare Q12: Viteza de
parcurgere in timpul frezarii in mm/min.

Sculi de degrosare grosieri Q18 sau QS18: Numarul
sau numele sculei cu care TNC a degrosat corsier
conturul. Comutati la introducere nume: Apéasati tasta
soft NUME SCULA. TNC introduce in mod automat
ghilimele de inchidere cand iesiti din campul de
introducere. Daca nu a avut loc nici o degrosare
superficiald, introduceti “0”; daca introduceti un numar
sau un nume, TNC va degrosa numai portinea care nu
a putut fi prelucrata cu unealta de degrosare
superficiala. Daca portiunea care urmeaza sa fie
drgrosata nu poate fi prelucrata din lateral, TNC va
freza o taiere cu patrundere reciproca; Pentru aceasta
trebuie sa introduceti lungimea sculei LCUTS in
tabelul de scule TOOL.T, consultati “Date scula,”
pagina 198 si sa definiti valoarea maxima de
patrndere ANGLE pentru scula. In caz contrar, TNC
va genera un mesaj de eroare.

Viteza de avans pentru pitrundere Q19: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul patrunderii in mm/min.

Viteza de avans pentru retragere Q208: Viteza de
parcurgere a sculei, in mm/min, dupa prelucrare.
Daca introduceti Q208 = 0, TNC retrage scula la
viteza de avans specificata de Q12.

Példa: Blocuri NC

59 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT
Q10=+5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
Q11=100 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

PATRUNDERE

Q12=750 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FINISARE

Q18=1 ;SCULA DE DEGROSARE
GROSIERA

Q19=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
RETRAGERE

Q208=99999;VITEZA DE AVANS PENTRU
RETRAGERE

Q401=80 ;REDUCERE VITEZA DE
AVANS

Q404=0 ;DIAMETRU DEGROSARE
FINA

8 Programare: Cicluri @



FACTORUL DE VITEZA AVANS iN % Q401:
Procentul dupa care TNC reduce viteza de avans a
prelucrarii (Q12) imediat ce scula se deplaseaza prin
material pe intreaga circumferinta, in timpul regrosarii.
Daca utilizati reducerea vitezei de avans puteti defini
viteza de avans pentru degrosare astfel incat sa
existe conditii de taiere optime cu suprapunerea
traseului (Q2) specificata in Ciclul 20. TNC reduce
apoi viteza de avans conform cu definitia dvs., la
tranzitii si Tn locuri inguste, pentru a reduce timpul
total al masginii.

8.8 Ciclurile SL

Reducerea vitezei de avans cu parametrul Q401 este o
% functie FCL 3 si nu este disponibila in mod automat dupa

update sofware. (consultati “Nivelul continutului

caracteristicilor (functii de upgrade),” la pagina 8)

Specificati modul in care TNC se comporta in timpul
degrosarii fine:
Q404 =0
Deplasati scula de-a lungul contului, la adancimea
curentd, intre zonele ce trebuiesc degrogate fin.
Q404 =1
Intre zonele ce trebuiesc degrosate fin, retrageti

scula de degajarea de siguranta si deplasati-o la
punctul de pornire al urmatoarei zone de degrosat.
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FINISARE iN PROFUNZIME (Ciclul 23)

Scula se apropie de planul de prelucrare lent (intr-un arc tangential,
vertical) daca exista loc suficient. Daca nu exista loc suficient, TNC
deplaseaza scula vertical in adancime. Scula revine apoi la toleranta
de finisare ramasa dupa taiere.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

TNC calculeaza automat punctul de pornire pentru
finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul dispnibil in

buzunar.
= Viteza de avans pentru pitrundere Q11: Viteza de
L[S parcurgere a sculei in timpul patrunderii.

Viteza de avans pentru degrosare Q12: Viteza de
parcurgere in timpul frezarii.

Viteza de avans pentru retragere Q208: Viteza de
parcurgere a sculei, in mm/min, dupa prelucrare.
Daca introduceti Q208 = 0, TNC retrage scula la
viteza de avans specificata de Q12.
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Példa: Blocuri NC

60 CYCL DEF 23 FLOOR FINISHING
Q11=100 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

PATRUNDERE
Q12=350 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FINISARE
Q208=99999;VITEZA DE AVANS PENTRU
RETRAGERE
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FINISARE LATERALA (Ciclul 24)

Apropierea si departarea de se realizeaza pe un arc tangential.
Fiecare subcontur este finalizat prin frezare separat.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tuma tolerantei pentru latura (Q14) si raza de finalizare
prin frezare trebuie sa fie mai mica decat cuma tolerantei
pentru latura (Q3, Ciclu 20) si raza de frezare.

Acest calcul este blocat daca rulati Ciclul 24 fara a fi taiat
cu Ciclul 22; in acest caz, introduceti “0” pentru raza de
frezare.

Puteti utiliza Ciclu 24 si pentru frezarea de contur. Apoi,
trebuie sa:

definiti conturil care trebuie frezat ca o singura insula
(fara limita buzunar) si

introduceti toleranta de finisare (Q3) in Ciclul 20, mai
mare decéat suma tolreantei de finisare Q14 + raza sculei
urilizate.

TNC calculeaza automat punctul de pornire pentru
finisare. Punctul de pornire depinde de spatiul disponibil in
buzunar si de toleranta programata in Ciclul 20.

Punctul de pornire calculat de TNC depinde si de secventa
de prelucrare. Daca selectati ciclul de finisare cu tasta
GOTO si apoi porniti programul, pozitia punctul de pornire
poate diferi de pozitia lui daca ati executa programul in
secventa definita.

2 Directia de rotatie? in sens orar =-1 Q9:
) & Directie de prelucrare:

+1: In sens antiorar

-1: In sens orar

Adancimea de patrundere Q10 (valoare incrementala):

Distanta cu care scula avanseaza la fiecare
patrundere.

Vitezi de avans pentru pitrundere Q11: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul patrunderii.

Vitezi de avans pentru frezare Q12: Viteza de
parcurgere in timpul frezarii.

Toleranta de finisare pentru lateralid Q14 (valoare
incrementala): Introduceti materialul permis pentru
mai multe operatii de frezare de finisare. Daca

introduceti Q14 = 0, toleranta la finisare ramasa va fi

eliminata.
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Példa: Blocuri NC

61 CYCL DEF 24 SIDE FINISHING

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100

Q12=350

Q14=+0

;DIRECTIE
;ADANCIME DE PATRUNDERE

;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

;VITEZA DE AVANS PENTRU
FINISARE

;TOLERANTA PENTRU
LATURA

" @
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URMA CONTUR (Ciclul 25)

fmpreuna cu Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR, acest ciclu permite
prelucrarea de contururi deschise si inchise (ex: cand punctul de
pornire difera de punctul de oprire)

Ciclul 25 URMA CONTUR ofer& avantaje considerabile fatd de
prelucrarea conturului folosind blocuri de pozitionare:

TNC monitorizeaza operatia pentru a preveni taierile de dedesubt si
deteriorarile suprafetei. Este recomandabil sa rulati o simulare
grafica a conturului inainte de executarea acestuia.

Daca raza sculei selectate este prea mare, s-ar putea sa fie necesar
sa reprelucrati colturile conturului.

Conturul poate fi prelucrat complet prin frezarea descendenta sau
prin cea ascendenta. Tipul de frezare raméane valabil i cand oglinditi
contururile.

Scula poate parcurge Tnainte si Thapoi pentru frezare in mai multe
patrunderi: Rezulta o prelucrare mai rapida.

Valorile de toleranta pot fi introduse pentru a executa operatii
repetate de frezare bruta si frezare de finisare.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

TNC ia in considerare numai prima eticheta a ciclului
GEOMETRIE CONTUR.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
este limitata. Puteti programa péna la 8192 de elemente
de contur intr-un ciclu SL.

Nu este necesar ciclul 20 DATE CONTUR.

Pozitiile programate in dimensiuni incrementale imediat
dupa ciclul 25 sunt raportate la pozitia sculei la sfarsitul
ciclului.

@5 Pericol de coliziune!
Pentru a evita coliziunile,

Nu programati pozitii in dimensiuni incrementale imediat
dupa ciclul 25, deoarece acestea sunt raportate la
pozitia sculei la sfarsitul ciclului.

Deplasati scula in pozitiile definite (absolute), in toate
axele principale, deoarece pozitia sculei la sfarsitul
ciclului nu este identica cu cea de la inceputul ciclului.

458

Példa: Blocuri NC

62 CYCL DEF 25 CONTOUR TRAIN

Q1=-20
Q3=+0

Q5=+0

Q7=+50
Q10=+5
Q11=100

Q12=350

Q15=-1

;ADANCIME FREZARE

;TOLERANTA PENTRU
LATURA

;COORDONATA DE
SUPRAFATA

;INALTIME DEGAJARE
;sADANCIME DE PATRUNDERE

;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

;URCARE SAU TAIERE
ASCENDENTA

8 Programare: Cicluri @



Adéncime frezare Q1 (valoarea incrementala):
Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si partea
inferioara a conturului.

Toleranti de finisare pentru laterala Q3 (valoare

incrementala): Toleranta de finisare in planul de lucru.

Coordonata suprafetei piesei de prelucrat Q5 (valoare
absoluta): Coordonatele absolute ale suprafetei
piesei de prelucrat raportate la decalarea de origine a
piesei de prelucrat.

iniltime decalare Q7 (valoare absoluta): Tnélt,imea
absoluta la care scula nu poate intra in coliziune cu
piesa de prelucrat. Pozitia pentru retragerea sculei la
sfarsitul ciclului.

Adancimea de patrundere Q10 (valoare incrementala):
Distanta cu care scula avanseaza la fiecare
patrundere.

Vitezi de avans pentru pitrundere Q11: Viteza de
parcurgere a sculei pe axele sculei.

Vitezi de avans pentru frezare Q12: Viteza de
parcurgere a sculei in planul de lucru.

Frezare ascendenta sau descendenta? frezare
descendentd = -1 Q15:

Frezare ascendenta: Valoare de intrare = +1
Frezare ascendenta: Valoare de intrare = -1

Pentru a activa frezarea ascendenta si pe cea
descendenta alternativ in cativa pasi de alimentare:
Valoare de intrare = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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DATE URMA CONTUR (Ciclul 270)

Daca este nevoie, puteti folsi acest ciclu pentru a specifica diferite
proprietati ale ciclului 25, URMA CONTUR.

=y

270

W |

460

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Ciclul 270 este activ DEF, ceea ce inseamna ca este
aplicat imediat ce este definit in programul piesei.

Daca este folosit Ciclul 270, nu definiti compensare de
raza in subprogramul de contur.

Proprietatile de apropiere si departare sunt executate de
catre TNC in mod identic (simetric).

Defininiti Ciclul 270 fnaintea Ciclului 25.

Tip de apropiere/departare Q390: Definirea tipului de
apropiere sau departare.

Q390 =0:

Apropiere de contur, tangential pe un arc de cerc.
Q390 = 1:

Apropiere de contur, tangential pe o linie dreapta.
Q390 = 2:

Apropiere de contur la unghi drept.

Comp. razi (0=R0/1=RL/2=RR)? Q391: Definirea
compensarii razei:

Q391 =0:
Prelucrati conturul definit, fara compensare de raza
Q391 =1:

Prelucrati conturul definit, cu compensare de raza
spre sténga

Q391 =2:

Prelucrati conturul definit, cu compensare de raza
spre dreapta

Raza apropiere/depirtare Q392: Valabila doar daca a
fost selectata apropierea tangentiala la o cale
circulara. Raza arcului de apropiere/departare.

Unghiul la centru Q393: Valabila doar daca a fost
selectata apropierea tangentiala la o cale circulara.
Lungimea angulara a arcului de apropiere.

Distanta la punctul auxiliar Q394: Valabila doar daca
a fost selectata apropierea tangentiala la o linie
dreapta sau unghi drept. Distanta la punctul a uxiliar
de la care TNC se apropie de contur.

Példa: Blocuri NC

62 CYCL DEF 25 DATE URME CONTUR

Q390=0 ;TIP DE APROPIERE
Q391=1 ;COMPENSAREA RAZA
Q392=3 ;RAZA

Q393=+45 ;UNGHI LA CENTRU
Q394=+2 ;DISTANTA
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SUPRAFA'[l\ CILINDRU
(Ciclul 27, optiune software 1)

Masina si sistemul de control trebuie sa fie pregatite
% special de producatorul sculei masinii pentru utilizarea
acestui ciclu.

Acest ciclu va ofera posibilitatea s& programati un contur in doua
dimensiuni si apoi sa il rulati pe o suprafata cilindrica pentru prelucrare
3-D. Folositi ciclul 28 daca doriti sa frezati ghidaje pe cilindru.

Conturul este descris intr-un subprogram identificat in ciclul 14
GEOMETRIE CONTUR.

Subprogramul contine coordonate pe axa rotativa si pe axa paralela a
acesteia. De exemplu, axa rotativa C este paralela cu axa Z. Sunt
disponibile functiile de traseu L, CHF, CR, RND APPR (cu exceptia
APPR LCT) si DEP.

Dimensiunile din axa rotativa pot fi introduse in grade sau ih mm (sau
inch). Puteti selecta tipul de dimensiune dorit in definitia ciclului.

1 TNC pozitioneaza unealta deasupra punctului de trecere a
cutitului, ludnd in considerare finisarea pentru latura.

2 La prima adancime de patrundere, unealta frezeaza de-a lungul
conturului programat, la viteza de avans pentru frezare Q12.

3 La sfarsitul conturului, TNC aduce scula inapoi la saltul de
degajare si revine la punctul de patrundere;

4 Pagii de la 1 la 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

5 Apoi, scula se deplaseaza la saltul de degajare.
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8.8 Ciclurile SL

zi

oV

" @



8.8 Ciclurile SL

462

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tn primul bloc al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
este limitata. Puteti programa pana la 8192 de elemente de
contur intr-un ciclu SL.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Acest ciclu necesita o freza de capat cu taiere de mijloc
(ISO 1641).

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.

Axa sculei trebuie s& fie perpendiculara pe masa rotativa. in
caz contrar, TNC va genera un mesaj de eroare.

Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

TNC verifica daca traseele compensate sau necompensate
ale sculei se incadreaza in intervalul axei rotative, definit in
MP810.x. Daca este afisat mesajul de eroare "Eroare
programare contur", setati MP810.x=0.

Adéncime frezare Q1 (valoarea incrementald):
Distanta dintre suprafata cilindirca si partea inferioara
a conturului.

Toleranta de finisare pentru lateralid Q3 (valoare
incrementala): Toleranta de finisare in planul de lucru
a suprafetei cilindrice nederulate. Aceasta toleranta
este aplicata n directia compensarii razei.

Prescriere degajare Q6 (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrica.

Adéancimea de patrundere Q10 (valoare incrementala):
Distanta cu care scula avanseaza la fiecare
patrundere.

Vitezi de avans pentru patrundere Q11: Viteza de
parcurgere a sculei pe axele sculei.

Viteza de avans pentru frezare Q12: Viteza de
parcurgere a sculei in planul de lucru.

Raza cilindru Q16: Raza cilindrului pe care se va
prelucra conturul.

Tip dimensiune? ang./lin.Dimensiunile pentru axa
rotativa a subprogramului sunt date in grade (0) sau
fn mm/inch (1).

Példa: Blocuri NC

63 CYCL DEF 27 CYLINDER SURFACE

Q1=-8
Q3=+0

Q6=+0
Q10=+3
Q11=100

Q12=350

Q16=25
Q17=0

;ADANCIME FREZARE

;sTOLERANTA PENTRU
LATURA

;SALT DE DEGAJARE
;sADANCIME DE PATRUNDERE

;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

;RAZA
;TIP DE DIMENSIUNE
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SUPRAFA'[l\ CILINDRU frezare canal
(Ciclul 28, optiune software 1)

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
% producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Acest ciclul va ofera posibilitatea de a programa o crestatura de ghidaj
in doua dimensiuni gi apoi sa o transferati pe o suprafata cilindrica.
Spre deosebire de ciclul 27, cu acest ciclu TNC regleaza scula astfel
incat, cu compensarea razei activa, peretii canalului sa fie aproape
paraleli. Puteti prelucra pereti paraleli utilizdnd o scula de aceeasi
Iatime cu cea a canalului.

Cu cat scula este mai mica in raport cu latimea canalului, cu atat
deformarea in arcuri circulare si segmente oblice va fi mai mare.
Pentru a minimiza aceasta distorsiune legata de procese, puteti defini
in parametrul Q21 o toleranta cu care TNC prelucreaza un canal cat
se poate de asemanator cu un canal prelucrat teoretic cu o scula de
aceeasi latime ca a canalului.

Programati traseul punctului de mijloc al conturului impreuna cu
compensarea razei sculei. Prin compensarea razei specificati daca
TNC va taia canalul prin frezare ascendenta sau descendenta.

1 TNC pozitioneaza scula peste punctul de trecere al cutitului.

2 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
peretelui programat al canalului, cu viteza de avans Q12,
respectand toleranta de finisare pentru partea laterala.

3 La sfarsitul conturului, TNC deplaseaza scula catre peretele opus
si revine la punctul de trecere.

4 Pagsii 2 si 3 sunt repetati pana este atinsa adancimea de frezare Q1
programata.

5 Daca ati definit toleranta in Q21, TNC va reprelucra peretii
canalului astfel incat acestia sa fie cat mai paraleli cu putinta.

6 Scula se retrage pe axa sculei la prescrierea de degajare sau la
ultima pozitie programata Tnaintea ciclului (depinde de MP7420).
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8.8 Ciclurile SL
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inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tn primul bloc al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
este limitatd. Puteti programa pana la 8192 de elemente
de contur intr-un ciclu SL.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Dacéa programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Acest ciclu necesita o freza de capat cu taiere de mijloc
(ISO 1641).

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.

Axa sculei trebuie sa fie perpendiculara pe masa rotativa.
In caz contrar, TNC va genera un mesaj de eroare.

Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

TNC verifica daca traseele compensate sau
necompensate ale sculei se incadreaza in intervalul axei
rotative, definit in MP810.x. Daca este afisat mesajul de
eroare "Eroare programare contur", setati MP810.x=0.
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Adéancime frezare Q1 (valoarea incrementald): Példa: Blocuri NC |

Distanta dintre suprafata cilindirca si partea inferioara (7))

a conturului. 63 CYCL DEF 28 CYLINDER SURFACE @

Toleranti de finisare pentru laterala Q3 (valoare Q1=-8 ;ADANCIME FREZARE E

incrementald): Toleranta de finisare la peretele Q3=+0 ;s TOLERANTA PENTRU =

canalului. Toleranta de finisare reduce latimea X —

: : . ; LATURA

canalului cu dublul valorii introduse. 9
Q6=+0 sSALT DE DEGAJARE o

Prescriere degajare Q6 (valoare incrementala): = <

Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrica. Q10=+3 ;ADANCIME DE PATRUNDERE o)

Adancimea de pitrundere Q10 (valoare incrementala): QANSTIUL T/, LIS AXANSS DN o]

Distanta cu care scula avanseaza la fiecare PATRUNDERE

patrundere. Q12=350 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

Vitezi de avans pentru pitrundere Q11: Viteza de FREZARE

parcurgere a sculei pe axele sculei. Q16=25 ;RAZA

Vitezi de avans pentru frezare Q12: Viteza de Q17=0 ;TIP DE DIMENSIUNE

parcurgere a sculei in planul de lucru. Q20=-12 ;LATIME CANAL
Razi cilindru Q16: Raza cilindrului pe care se va Q21=0 ;TOLERAN’[A

prelucra conturul.

Tip dimensiune? ang./lin. Q17: Dimensiunile pentru
axa rotativa a subprogramului sunt date in grade (0)
sau in mm/inch (1).

Litime canal Q20: Latimea canalului de prelucrat.

Tolerantia?Daca utilizati o sculd mai mica decét
latimea programata a canalului Q20, pe peretele
canalului vor aparea deformari cauzate de procesare,
in toate punctele in care peretele canalul urmeaza
traseul unui arc sau al unei linii oblice. Daca ati definit
toleranta Q21, TNC adauga o operatie ulterioara de
frezare, pentru a asigura ca dimensiunile canalului
sunt cat mai apropiate cu putinta de cele ale unui
canal frezat cu o scula de aceeasi latime cu acesta.
Cu Q21 definiti deviatia admisa fata de acest canal
ideal. Numarul de operatii ulterioare de frezare
depinde de raza cilindrului, de scula utilizata si de
adancimea canalului. Cu cat toleranta definita este
mai mica, cu atat canalul va fi mai precis, iar
reprelucrarea va dura mai mult. Recomandari:
Folositi toleranta de 0.02 mm. Functie inactiva:
Introduceti O (valoare prestabilita)
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8.8 Ciclurile SL

SUPRAFATA CILINDRU frezare margine
(Ciclul 29, optiune software 1)

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
% producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Acest ciclul va ofera posibilitatea de a programa o bordura in doua
dimensiuni si apoi sa o transferati pe o suprafata cilindrica. Cu acest
ciclu TNC regleaza scula astfel incat, cu compensarea razei activa,
peretii canalului sunt intotdeauna paraleli. Programati traseul punctului
de mijloc al bordurii Tmpreuna cu compensarea razei sculei. Prin
compensarea razei specificati daca TNC va taia bordura prin frezare
ascendenta sau descendenta.

La capetele bordurii, TNC adauga intotdeauna un semicerc, a carui
raza reprezinta jumatate din latimea bordurii.

1 TNC pozitioneaza scula peste punctul de pornire a prelucrarii. TNC
calculeaza punctul de pornire din latimea bordurii gi diametrul
sculei. Acesta se afla l1anga primul punct definit in subprogramul
conturului, decalat cu jumatate din latimea bordurii si diametrul
sculei. Compensarea razei determina daca prelucrarea incepe din
partea stanga (1, RL = frezare ascendenta) sau din cea dreapta a
bordurii (2, RR = frezare descendenta).

2 Dupa ce TNC a pozitionat scula la prima adancime de patrundere,
aceasta se deplaseaza intr-un arc circular, la viteza de avans de
frezare Q12, tangential fatd de peretele bordurii. Daca a fost
programat in acest sens, va lasa metalul pentru toleranta de
finisare.

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
peretelui programat, cu viteza de avans Q12, pana cand stiftul este
terminat.

4 Scula se indeparteaza apoi de peretele bordurii pe un traseu
tangential si revine la punctul de pornire al prelucrarii.

5 Pasii de la 2 la 4 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 Scula se retrage pe axa sculei la prescrierea de degajare sau la
ultima pozitie programata naintea ciclului (depinde de MP7420).
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@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tn primul bloc al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

Asigurati-va ca scula are suficient spatiu in lateral pentru
apropierea si indepartarea de contur.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
este limitata. Puteti programa péana la 8192 de elemente
de contur intr-un ciclu SL.

8.8 Ciclurile SL

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.

Axa sculei trebuie sa fie perpendiculara pe masa rotativa.
In caz contrar, TNC va genera un mesaj de eroare.

Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

TNC verifica daca traseele compensate sau
necompensate ale sculei se incadreaza in intervalul axei
rotative, definit in MP810.x. Daca este afisat mesajul de
eroare "Eroare programare contur", setati MP810.x=0.

= Adancime frezare Q1 (valoarea incrementald): Példa: Blocuri NC

=iE Distanta dintre suprafata cilindirca si partea inferioara
a conturului. 63 CYCL DEF 29 CYLINDER SURFACE RIDGE
Toleranti de finisare pentru laterald Q3 (valoare Q1=-8 ;ADANCIME FREZARE
incrementald): Toleranta de finisare la peretele Q3=+0 ;TOLERANTA PENTRU
marginii. Toleranta de finisare mareste latimea LATURA

bordurii cu dublul valorii introduse.

_ 5 Q6=+0  ;SALT DE DEGAJARE
Prescriere degajare Q6 (valoare incrementald): = =
Distanta dintre véarful sculei si suprafata cilindrica. Q10=+3 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Adéncimea de pitrundere Q10 (valoare incrementala): Q11=100 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

Distanta cu care scula avanseaza la fiecare LA TADIIDIOLAS

patrundere. Q12=350 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
Vitezi de avans pentru pitrundere Q11: Viteza de e

parcurgere a sculei pe axele sculei. Q16=25 ;RAZA

Viteza de avans pentru frezare Q12: Viteza de Q17=0 ;TIP DE DIMENSIUNE

parcurgere a sculei in planul de lucru. Q20=12 ;LA’!IME BORDURA

Razi cilindru Q16: Raza cilindrului pe care se va
prelucra conturul.

Tip dimensiune? ang./lin. Dimensiunile pentru axa
rotativa a subprogramului sunt date in grade (0) sau
in mm/inch (1).

Latime muchie Q20: L&timea muchiei de prelucrat.
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8.8 Ciclurile SL

Frezarea conturului exterior al SUPRAFETEI
CILINDRULUI (Ciclul 39, optiunea 1 de software)

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
% producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Acest ciclu va ofera posibilitatea sa programati un contur deschis in
doué dimensiuni si apoi sa il rulati pe o suprafata cilindrica pentru
prelucrare 3-D. Cu acest ciclu TNC regleaza scula astfel incat, cu
compensarea razei activa, peretele conturului deschis este
intotdeauna paralel cu axa cilindrului.

Spre deosebire de ciclurile 28 si 29, in subprogramul de contur definiti
conturul efectiv care va fi prelucrat.

1 TNC pozitioneaza scula peste punctul de pornire a prelucrarii. TNC
localizeaza punctul de pornire langa primul punct definit in
subprogramul de contur, decalat cu o distantd egala cu diametrul
sculei.

2 Dupa ce TNC a pozitionat scula la prima adancime de patrundere,
aceasta se deplaseaza intr-un arc circular, la viteza de avans de
frezare Q12, tangential fata de contur. Daca a fost programat, va
I&sa material pentru toleranta de finisare.

3 La prima adancime de patrundere, scula frezeaza de-a lungul
conturului programat, cu viteza de avans Q12, pana cand urma
conturului este terminata.

4 Scula se indeparteaza apoi de peretele bordurii pe un traseu
tangential si revine la punctul de pornire al prelucrarii.

5 Pasii de la 2 la 4 sunt repetati pana este atinsa adancimea de
frezare Q1 programata.

6 Scula se retrage pe axa sculei la prescrierea de degajare sau la
ultima pozitie programata Tnaintea ciclului (depinde de MP7420).
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@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tn primul bloc al programului de contur, programati
intotdeauna ambele coordonate ale suprafetei cilindrice.

Asigurati-va ca scula are suficient spatiu in lateral pentru
apropierea si indepartarea de contur.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
este limitata. Puteti programa péana la 8192 de elemente
de contur intr-un ciclu SL.

8.8 Ciclurile SL

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH
determina directia de lucru. Daca programati DEPTH = 0,
ciclul nu va fi executat.

Cilindrul trebuie pozitionat concentric pe masa rotativa.

Axa sculei trebuie sa fie perpendiculara pe masa rotativa.
In caz contrar, TNC va genera un mesaj de eroare.

Acest ciclu poate fi utilizat si intr-un plan de lucru inclinat.

TNC verifica daca traseele compensate sau
necompensate ale sculei se incadreaza in intervalul axei
rotative, definit in MP810.x. Daca este afisat mesajul de
eroare "Eroare programare contur", setati MP810.x=0.

e Adancime frezare Q1 (valoarea incrementald): Példa: Blocuri NC

=19 Distanta dintre suprafata cilindirca si partea inferioara .
a conturului. 63 CYCL DEF 39 CYL. SUPRAFATA CILINDRU
Toleranti de finisare pentru laterald Q3 (valoare Q1=-8 ;ADANCIME FREZARE
incrementala): Toleranta de finisare la peretele Q3=+0 ;TOLERANTA PENTRU
conturului.. LATURA
Prescriere degajare Q6 (valoare incrementald): Q6=+0 :SALT DE DEGAJARE

Distanta dintre varful sculei si suprafata cilindrica.

Q10=+3 ;ADANCIME DE PATRUNDERE
Adancimea de patrundere Q10 (valoare incrementala): = ; =
Distanta cu care scula avanseaza la fiecare Q11=100 ;VITEZA DE AVANS PENTRU

patrundere. PATRUNDERE
Q12=350 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

Vitezi de avans pentru frezare Q12: Viteza de Q= AL
parcurgere a sculei in planul de lucru. Q17=0 ;TIP DE DIMENSIUNE

Vitezi de avans pentru pitrundere Q11: Viteza de
parcurgere a sculei pe axele sculei.

Razi cilindru Q16: Raza cilindrului pe care se va
prelucra conturul.

Tip dimensiune? ang./lin. Dimensiunile pentru axa
rotativa a subprogramului sunt date in grade (0) sau
fn mm/inch (1).
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8.8 Ciclurile SL

Definirea piesei brute de prelucrat

Definirirea sculei: scula de degrosare grosiera
Definirirea sculei: scula de degrosare fina
Apelare scula: scula de degrosare grosiera
Retragere scula

Definire subprogram de contur

Definire parametri generali de prelucrare

IS
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Definire ciclu: Degrosare grosiera

Apelare ciclu: Degrosare grosiera
Schimbare scula

Apelare scula: scula de degrosare fina
Definire ciclu degrosare fina

Apelare ciclu: Degrosare fina
Retragere pe axa sculei, oprire program

Subprogram de contur
consultati “Exemplu: Programare FK 2,” pagina 279
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8.8 Ciclurile SL
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8.8 Ciclurile SL

Definirea piesei brute de prelucrat

Definire scula: burghiu

Definire scula pentru degrosare/finisare
Apelare scula: burghiu

Retragere scula

Definire subprogram de contur

Definire parametri generali de prelucrare
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Definire ciclu: Gaurire automata

Apelare ciclu: Gaurire automata
Schimbare scula

8.8 Ciclurile SL

Apelare scula pentru degrosare/finisare
Definire ciclu: Degrosare

Apelare ciclu: Degrosare
Definire ciclu: Finisare parte inferioara

Apelare ciclu: Finisare parte inferioara
Definire ciclu: Finisare margine

IS
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Apelare ciclu: Finisare margine
Retragere pe axa sculei, oprire program
Subprogramul de contur 1: buzunar stang

Subprogramul de contur 2: buzunar drept

Subprogramul de contur 3: insula patrata stanga

Subprogramul de contur 4: insula triunghiulara dreapta

8.8 Ciclurile SL
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8.8 Ciclurile SL
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Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

Apelare scula

Retragere scula

Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

IS
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Apelare ciclu

0L ZESORVEMAXMZ | Reliagoro po axa scue, opire program
GHEBLE . Subprogramdecontr
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8.8 Ciclurile SL

" @



8.8 Ciclurile SL

Nota:

= Cilindrul este centrat pe masa rotativa

" Decalarea de origine se afla in centrul mesei
rotative

IS

78

60

20+

30 50 157

Definitie scula

Apelare scula, axa sculei este Y
Retragere scula

Pozitionare scula in centrul mesei rotative
Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Pre-pozitionare masa rotativa
Apelare ciclu

8 Programare: Cicluri @



Retragere pe axa sculei, oprire program

I 0 e corr
(12LC+40Z+20RL  Datele pentru axele rotative sunt introduse in mm (Q17=1)
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8.8 Ciclurile SL

Note:

= Cilindrul este centrat pe masa rotativa

" Decalarea de origine se afla in centrul mesei
rotative

" Descrierea traseului punctului de mijloc in
subprogramul de contur

Definitie scula

Apelare scula, axa sculei este Y
Retragere scula

Pozitionare scula in centrul mesei rotative
Definire subprogram de contur

Definire parametri de prelucrare

Reprelucrare activa

80 8 Programare: Cicluri @
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Pre-pozitionare masa rotativa

Apelare ciclu

Retragere pe axa sculei, oprire program

Subprogram de contur, descrierea traseului punctului de mijloc
Datele pentru axa rotativa sunt introduse in mm (Q17=1)

8.8 Ciclurile SL
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8.9 Cicluri SL cu formule de contur complexe

8.9 Cicluri SL cu formule de contur

complexe
Principii
Ciclurile SL si formulele complexe de contur va permit sa efectuati Példa: Structura programului: Prelucrare cu
contururi complexe prin combinarea de subcontururi (buzunare si cicluri SL si forumule de contur complexe
insule). Definiti subcontururile individuale (date geometrice) ca
programe separate. Astfel, orice subcontur poate fi utilizat de mai 0 BEGIN PGM CONTOUR MM

multe ori. TNC calculeaza conturul complet din subcontururile

selectate, pe care le legati printr-o formula de contur.
5 SEL CONTOUR “MODEL*

@ Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL 6 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA ...
(toate programele de descriere a conturului) este limitata la
128 de contururi. Numarul de elemente de contur posibile 8 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT...
depinde de tipul conturului (contur exterior sau interior) si 9 CYCL CALL

de numarul de descrieri de contur. Puteti programa pana
la 16384 de elemente de contur.

Ciclurile SL cu formule de contur implica o macheta 12 CYCL DEF 23 FLOOR FINISHING ...
structurata de program si va permit sa salvati contururi 13 CYCL CALL

utilizate frecvent in programe individuale. Utilizand o

formula de contur puteti conecta subcontururile la un

contur complet si puteti defini daca acesta este aplicat 16 CYCL DEF 24 SIDE FINISHING ...

E)entru un sau pentru o insula. 17 CYCL CALL

In fornjau 'actha'Ia,. func’gla Cicluri SL cu.formule'de contur 63 L Z+250 RO FMAX M2
necesita intrari din mai multe zone ale interfetei TN pentru

utilizator. Aceasta functie serveste ca baza pentru 64 END PGM CONTOUR MM
dezvoltari ulterioare.
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Proprietatile subcontururilor Példa: Structura program: Calcularea de

- . L . subcontur cu formula de contur
In mod prestabilit, TNC considera conturul ca fiind un buzunar. Nu

programati o compensare a razei. In formula de contur, puteti 0 BEGIN PGM MODEL MM
transforma un buzunar intr-o insula, dandu-i valoarea negativa.

TNC ignoré vitezele de avans F si functiile auxiliare M.
Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt programate

1 DECLARE CONTOUR QC1 = “CIRCLE1*
2 DECLARE CONTOUR QC2 = “CIRCLE31XY*

in cadrul subconturului, ele sunt de asemenea aplicate Tn 3 DECLARE CONTOUR QC3 = “TRIANGLE*“
ziLétﬁﬁ?.gramele urmatoare, dar nu necesita resetarea dupa apelarea 4 DECLARE CONTOUR QC4 = “SQUARE®
Desi subprogramele pot contine coordonate pe axa brogei, astfel de 5QC10=(QC1|QC3|QC4)\QC2
coordonate sunt ignorate. 6 END PGM MODEL MM

Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al
subprogramului. Axele secundare U,V, W sunt permise.
0 BEGIN PGM CIRCLE1 MM

1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CIRCLE1 MM

0 BEGIN PGM CIRCLE31XY MM

8.9 Cicluri SL cu formule de contur complexe
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Caracteristicile ciclurilor fixe

TNC pozitioneaza automat scula la saltul de degajare inainte de un
ciclu.

Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul parcurge in jurul insulelor gi nu deasupra lor.

Raza "colturilor interioare" poate fi programata - scula continua sa se
deplaseze, pentru a preveni deteriorarea suprafetei la colturile
interioare (acest lucru este valabil pentru trecerea cea mai din afara
in ciclurile Degrosare si Finisare laterala).

Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea laterala.

Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de
prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu, arcul
poate fi in planul Z/X).

Conturul este prelucrat complet prin frezare ascendenta sau
descendenta.

@ Cu MP7420 puteti determina pozitia sculei la sfarsitul
ciclurilor de la 21 la 24.

Datele de prelucrare (cum ar fi adancimea de frezare, toleranta la
finisare si saltul de degajare) sunt introduse ca DATE CONTUR in
Ciclul 20.

Selectarea unui program cu definitii de contur

Cu functia SEL CONTOUR selectati un program cu definitii de contur,
din care TNC preia descrierile de contur:

8.9 Cicluri SL cu formule de contur complexe

Afigare rand de taste soft cu functii speciale

FCT

conrou Selectati meniul pentru functiile pentru prelucrare de
MRCHINING contur si puncte.

s Apasati tasta soft SELECTARE CONTUR.

CONTOUR

Introduceti numele complet al programului ce contine
definitia de contur si confirmati cu tasta END.

@ Programati un bloc SEL CONTOUR fnaintea ciclurilor SL.
Ciclul 14 GEOMETRI CONTUR nu mai este necesar daca
utilizati SEL CONTUR.
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Definirea descrierilor de contur

Cu functia DECLARE CONTOUR introduceti intr-un program, calea
programelor din care TNC preia descrierile de contur. In plus, puteti
selecta 0 adancime separata pentru aceasta descriere de contur
(functia FCL 2):

Afisare rand de taste soft cu functii speciale

FCT

conTour Selectati meniul pentru functiile pentru prelucrare de
HAGHINING contur si puncte.

bEcLARE Apasati tasta soft DEFINIRE CONTUR.

Introduceti numarul indicatorului de contur QC, si
confirmati cu tasta ENT.

Introduceti numele complet al programului ce contine
descrierea de contur si confirmati cu tasta END sau,
daca doriti,

Definiti o adancime separaté pentru conturul selectat.

@ Cu indicatorii de contur dati QC puteti include diverse
contururi in formula de contur.

Daca programati adancimi separate pentru contururi,
atunci trebuie sa asignati o adancime la toate
subcontururile (asignati adancimea 0, daca este cazul).

8.9 Cicluri SL cu formule de contur complexe
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Introducerea unei formule complexe de contur

Puteti utiliza tastele soft pentru a interconecta diverse contururi intr-o
formula matematica.

Afigare rand de taste soft cu functii speciale
FCT
conTouR Selectati meniul pentru functiile pentru prelucrare de
MeCHINING contur si puncte.
Apésati tasta soft FORMULA CONTUR. in acest caz
ST TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Functie matematica Tasta soft

Intersectat cu
ex. QC10 =QC1 & QC5

Reunit cu
ex. QC25=QC7|QC18

Reunit fara intersectare X

ex. QC12 = QC5 A QC25 3

Reunit cu complementul pt
ex. QC25=QC1\QC2

Complement zona contur
ex. Q12 =#Q11

Paranteze inchise
ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

8.9 Cicluri SL cu formule de contur complexe

Paranteze deschise E
ex. QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

Definirea unui singur contur
ex. QC12=QC1
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Contururile suprapuse

Tn mod prestabilit, TNC consider& un contur programat ca fiind un
buzunar. Cu functiile formulei de contur, puteti transforma un contur
dintr-un buzunar intr-o insula.

Buzunarele si insulele pot fi suprapuse pentru a forma un contur nou.
Puteti asadar mari suprafata unui buzunar cu un alt buzunar sau sa o
reduceti cu o insula.

Sub programe: Buzunare suprapuse

@ Urmatoarele exemple de programare reprezinta programe
descriere contur, care sunt definite ntr-un program
definire contur. Programul definitie contur este apelat prin
functia SEL CONTOUR 1in programul principal efectiv.

Buzunarele A si B se suprapun.

TNC calculeaza punctele de intersectie S1 si S2 (nu trebuie
programate).

Buzunarele sunt programate ca cercuri complete.

8.9 Cicluri SL cu formule de contur complexe
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8.9 Cicluri SL cu f.ule de contur complexe

Program descriere contur 1: Buzunar A

Program descriere contur 2: Buzunar B

Suprafata de includere

Ambele suprafete A si B trebuie sa fie prelucrate, inclusiv suprafata

suprapusa:

= Suprafetele A si B trebuie programate in programe separate, fara
compensarea razei.

# Tn formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu functia
"reunit cu”.

Program definire contur:

'S
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Suprafata de excludere

Suprafata A trebuie sa fie prelucrata fara portiunea suprapusa de B:

Suprafetele A si B trebuie introduse in programe separate, fara
compensarea razei.

Tn formula de contur, suprafata B este sc&zuta din suprafata A cu
functia "reunit cu complementul”.

Program definire contur:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “POCKET_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “POCKET_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

55 oo

56 ...

Suprafata de intersectie

Trebuie prelucratd numai suprafata unde A si B se suprapun.
(Suprafetele acoperite numai de A sau B nu trebuie procesate).

Suprafetele A si B trebuie introduse in programe separate, fara
compensarea razei.

in formula de contur, suprafetele A si B sunt procesate cu functia
"intersectie cu".

Program definire contur:

50 ...

S oo

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “POCKET_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “POCKET_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

55 oo

56 ...

Prelucrarea conturului cu ciclurile SL

@ Conturul complet este prelucrat cu ciclurile de la SL 20 la
24 (consultati “Ciclurile SL,” la pagina 444).
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8.9 Cicluri SL cu flule de contur complexe

Definirea piesei brute de prelucrat

Definire scula pentru freza de degrosare
Definire scula pentru freza de finisare
Apelare scula pentru freza de degrosare
Retragere scula

Specificare program definire contur
Definire parametri generali de prelucrare

'S
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Definire ciclu: Degrosare

Apelare ciclu: Degrosare
Apelare scula pentru freza de finisare
Definire ciclu: Finisare plansseu

Apelare ciclu: Finisare parte inferioara
Definire ciclu: Finisare margine

Apelare ciclu: Finisare laterala
Retragere pe axa sculei, oprire program
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8.9 Cicluri SL cu flule de contur complexe

n a
o o
< <Q
0 0
3 3
@ c
a
o &
@ =h
8, 5
=
@ @
@ o
g g
3 e
= =
= o
c
o
©}
3
c
)
a
)
o
o]
=1
—
c
=

'S

92

Program definire contur
Definire indicator contur pentru programul “CIRCLE1*
Asignere valori pentru parametri utilizati in PGM “CIRCLE31XY*

Definire indicator contur pentru programul “CIRCLE31XY”
Definire indicator contur pentru programul “TRIANGLE”
Definire indicator contur pentru programul “SQUARE”
Formula contur

Program descriere contur: cerc la dreapta
Program descriere contur: cerc la stanga

Program descriere contur: triunghi la dreapta

Program descriere contur: patrat la stdnga
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8.10 Cicluri SL cu formule de contur
simple

Notiuni fundamentale

Ciclurile SL si formulele complexe de contur va permit sa efectuati
contururi simple prin combinarea de subcontururi (buzunare si insule).
Definiti subcontururile individuale (date geometrice) ca programe
separate. Astfel, orice subcontur poate fi utilizat de mai multe ori. TNC
calculeaza conturul din subcontururile selectate.

@ Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
(toate programele de descriere a conturului) este limitata la
128 de contururi. Numarul de elemente de contur posibile
depinde de tipul conturului (contur exterior sau interior) si
de numarul de descrieri de contur. Puteti programa pana

la 16384 de elemente de contur.

Proprietatile subcontururilor
n mod prestabilit, TNC considera conturul ca fiind un buzunar. Nu
programati o compensare a razei.
TNC ignoré vitezele de avans F si functiile auxiliare M.

Transformarile de coordonate sunt permise. Daca sunt programate
in cadrul subconturului, ele sunt de asemenea aplicate in
subprogramele urmatoare, dar nu necesita resetarea dupa apelarea
ciclului.

Desi subprogramele pot contine coordonate pe axa brosei, astfel de
coordonate sunt ignorate.

Planul de lucru este definit in primul bloc de coordonate al
subprogramului. Axele secundare U,V, W sunt permise.
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Példa: Structura programului: Prelucrare cu
cicluri SL si forumule de contur complexe

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

S PATTERN DEF
P1= "POCK1.H"
12 = “ISLE2.H“ DEPTHS
I3 “ISLE3.H“ DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA ...
8 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FLOOR FINISHING ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIDE FINISHING ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

8.10 Cicluri SL cu formule de contur simple
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8.10 Cicluri SL cu formule de contur simple

Caracteristicile ciclurilor fixe
TNC pozitioneaza automat scula la saltul de degajare inainte de un
ciclu.

Fiecare nivel de alimentare este frezat fara intreruperi, deoarece
cutitul parcurge in jurul insulelor gi nu deasupra lor.

Raza "colturilor interioare" poate fi programata - scula continua sa se

deplaseze, pentru a preveni deteriorarea suprafetei la colturile

interioare (acest lucru este valabil pentru trecerea cea mai din afara

in ciclurile Degrosare si Finisare laterala).

Conturul este abordat pe un arc tangential pentru finisarea laterala.

Pentru finisarea bazei, scula se apropie din nou de piesa de

prelucrat pe un arc tangential (pentru axa sculei Z, de exemplu, arcul

poate fi in planul Z/X).

Conturul este prelucrat complet prin frezare ascendenta sau
descendenta.

@ Cu MP7420 puteti determina pozitia sculei la sfarsitul
ciclurilor de la 21 la 24.

Datele de prelucrare (cum ar fi adancimea de frezare, toleranta la
finisare si saltul de degajare) sunt introduse ca DATE CONTUR in
Ciclul 20.
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Introducerea unei formule simple de contur

Puteti utiliza tastele soft pentru a interconecta diverse contururi intr-o
formula matematica.

SPEC
FCT

CONTOUR
+ POINT
MACHINING

CONTOUR
DEF

ISLAND
e

Afigare rand de taste soft cu functii speciale

Selectati meniul pentru functiile pentru prelucrare de
contur si puncte.

Apasati tasta soft DEFINIRE CONTUR. TNC deschide
o fereastra de dialog pentru introducerea formulei de
contur.

Introduceti numele primului subcontur. Primul
subcontur trebuie sa fie in tot deauna cel mai adanc
buzunar. Confirmati cu tasta ENT.

Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul
subcontur este buzunar sau insuld. Confirmati cu
tasta ENT.

Introduceti numele celui de-al 2-lea subcontur.
Confirmati cu tasta ENT.

Daca este nevoie, introduceti si adancimea celui de-al
2-lea contur. Confirmati cu tasta ENT.

Continuati pana ati introdus toate subcontururile.

Ca regula, incepeti lista de subcontururi cu buzunarul
cel mai adanc!

Daca s-a definit conturul ca o insula, TNC foloseste
adancimea introdusa ca Tnaltimea insulei. Valoarea
introdusa (fara semn algebric) face referinta la suprafata
piesei de prelucrat!

Daca adancimea introdusa este egala cu 0, atunci,
adancimea definita pentru buzunare in Ciclul 20 este
activa. Insulele se ridica apoi la suprafata piesei de
prelucrat!

Prelucrarea conturului cu ciclurile SL

(&

Conturul complet este prelucrat cu ciclurile de la SL 20 la
24 (consultati “Ciclurile SL,” la pagina 444).
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8.11 Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

8.11 Ciclurile pentru frezarea multi-

trecere

Prezentare generala

TNC ofera patru cicluri de prelucrare a suprafetelor, cu urmatoarele

caracteristici:

Create cu un sistem CAD/CAM
Suprafete dreptunghiulare, plate
Suprafete plate, in unghi oblic
Suprafete inclinate in orice directie
Suprafete strambe

Ciclu Tasta soft Pagina

60 RULARE DATE 3-D o Pagina 497
Pentru frezarea multi-trecere a datelor 3- FREZA

D data Th mai multi pasi de alimentare

230 FREZARE MULTI-TRECERE 20 Pagina 498
Pentru suprafete dreptunghiulare plate s

231 SUPRAFATA RIGLATA Pagina 500
Pentru suprafete oblice, inclinate sau e 4

strambe

232 FREZARE FRONTALA 232 Pagina 503
Pentru suprafete orizontale, cu &

supradimensionari indicate si mai multi
pasi de alimentare
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DATE 3-D (Ciclul 30)

1

=y

30

DATE 3-D
FREZA

Din pozitia actuala, TNC amplaseaza scula, cu deplasarea rapida
FMAX pe axa sculei, la saltul de degajare de deasupra punctului
MAX, pe care |-ati programat in ciclu.

Apoi, scula se deplaseaza in planul de lucru la FMAX, catre punctul
MIN, pe care I-ati programat in ciclu.

Din acest punct, scula avanseaza catre primul punct de contur, cu
viteza de avans pentru patrundere.

Ulterior, TNC proceseaza toate punctele stocate in fisierul de date
digitizate la viteza de avans pentru frezare. Daca este cazul, TNC
retrage scula intre operatiile de prelucrare la saltul de degajare,
daca anumite zone trebuie lasate neprelucrate.

La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la saltul de
degajare.

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Puteti folosi Ciclul 30 pentru a rula programe in limbaj
conversational, create in mod offline pentru patrunderi
multiple.

Nume PGM date 3D: Introduceti numele programului
n care sunt stocate datele de contur. Daca fisierul nu
este stocat in directorul curent, introduceti calea
completa.

Punct minim interval: Cele mai mici coordonate
(coordonate X, Y si Z) din intervalul ce urmeaza a fi
frezat.

Punct maxim interval: Cele mai mari coordonate (X, Y
si Z) din intervalul ce urmeaza a fi frezat.

Prescriere degajare 1 (valoare incrementald): Distanta
dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat
pentru deplasarile sculei la deplasare rapida.

AdAncime de patrundere 2 (valoare incrementala):

Alimentare per taiere.

Vitezi de avans pentru pitruindere 2: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul patrunderii in mm/min.

Vitezi de avans pentru frezare 4: Viteza de parcurgere
a sculei in timpul frezarii in mm/min.

Functia auxiliara M: Inregistrarea opttionald a unei
functii auxiliare, de exemplu M13.
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8.11 Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

@
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Példa: Blocuri NC

64 CYCL DEF 30.0 RUN 3-D DATA

65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

68 CYCL DEF 30.4 SETUP 2

69 CYCL DEF 30.5 PECKG +5 F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8
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8.11 Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

FREZARE MULTI-TRECERE (Ciclul 230)

Din pozitia curenta din planul de lucru, TNC pozitioneaza scula pa
punctul ce pornire la viteza de deplasare rapida FMAX 1; TNC
deplaseaza scula la stanga si in sus cu raza acesteia.

Apoi, scula se deplaseaza pe axa sculei la saltul de degajare, cu
FMAX. De acolo se apropie de pozitia pornire programata pe axa
sculei, la viteza de avans pentru patrundere.

Apoi, scula se deplaseaza catre punctul de sfarsit, la viteza de
avans pentru frezare 2. TNC calculeaza punctul de sfarsit de la

punctul de pornire programat, lungimea programului si raza sculei.

TNC decaleaza scula la punctul de pornire pentru urmatoarea
trecere, la viteza de avans de suprapunere. Decalajul este calculat
din latimea programata si numarul de taieri.

Apoi, scula revine Tn directia negativa a primei axe.

Frezarea multi-trecere este repetatad pana la finalizarea suprafetei
programate.

La sfarsitul ciclului, scula este retrasa cu FMAX la saltul de
degajare .

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Din pozitia actuald, TNC pozitioneaza scula la punctul de
pornire, mai intai in planul de lucru si apoi pe axa brosei.

Pre-pozitionati scula in aga fel incat sa nu aiba loc nicio
coliziune intre scula si dispozitivele de agatare.
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23 Punctul de pornire pe prima axe Q225 (valoare Q
| absoluta): Coordonatele minime ale suprafetei ce Yi qh,
urmeaza a fi frezata cu treceri multiple pe axa de I]DDD[> Q207 o
referintd a planului de lucru. O
> -
Punctul de pornire pe a 2-a axi Q226 (valoare A -
absoluta): Coordonatele minime ale suprafetei ce S —tte—-—| -
urmeaza a fi frezata prin treceri multiple, pe axa o ﬁ N = Q240 AT —
secundara a planului de lucru. 5 —— - —— % =
c
Punctul de oprire pe a 3-a axii Q227 (valoare absoluta): “_ - - P E
Inaltimea pe borsa la care suprafata urmeaza a fi i ©
frezata prin multiple treceri.. Q226 LU e
Lungimea primei margini Q218 (valoare N ©
incrementald): Lungimea suprafetei de frezat prin mai —"@ L a‘,
multe treceri, in axele de referinta ale planului de t Q218 X o
lucru, in raport cu punctul de pornire de pe prima axa. Q225 Y
Lungimea celei de-a 2-a margini Q219 (valoare E
incrementala): Lungimea suprafetei de frezata prin ‘E
mai multe treceri in axele secundare ale planului de — o
lucru, in raport cu punctulde pornire de pe a 2-a axa. % Q206 o
Numiir de tiieri Q240: Numar de treceri de efectuat pe z ; Q
latime. —
[
Vitezi de avans pentru pitruindere Q206: Viteza de Q200 =
parcurgere a sculei in timpul deplsaarii de la Q227 3
prescrierea de degajare la la adancime de frezare, in "—
mm/min. (&
Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de =
parcurgere a sculei in timpul frez&rii in mm/min. ;
Vitezi de avans pentru frezare Q209: Viteza de R\ -
parcurgere a sculei in timpul deplasarii la urmatorul X
pas, in mm/min. Daca deplasati scula transversal in

material, introduceti Q209 astfel incat sa fie mai mic
decat Q207. Daca o deplasati transversal in spatiu Példa: Blocuri NC
deschis, Q209 poate fi mai mare decat Q207.
. . . < 71 CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Prescriere degajare Q200 (valoare incrementald):

Distanta dintre varful sculei gi adancimea dea frezat Q225=+10 ;PUNCTUL DE PORNIRE PRIMA
pentru pozitionarea la inceputul si sfarsitul ciclului. AXA

Q226=+12 ;PUNCTUL DE PORNIRE A 2-A AXA
Q227=+2.5;PUNCTUL DE PORNIRE A 3-A AXA
Q218=150 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q219=75 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q240=25 ;NUMAR DE TAIERI

Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

Q209=200 ;VITEZA DE AVANS DE
SUPRAPUNERE

Q200=2 ;SALT DE DEGAJARE
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8.11 Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

SUPRAFATA RIGLATA (Ciclul 231)

1 Din pozitia curentd, TNC pozitioneaza scula printr-o miscare 3-D
liniara, la punctul de pornire

2 Ulterior, scula avanseaza catre punctul de oprire 2 la viteza de
avans pentru frezare.

3 Din acest punct, scula se deplaseaza la viteza de deplasare rapida
FMAX, cu diametrul sculei, in directia axei pozitive si, apoi, Thapoi
la punctul de pornire.1.

4 La punctul de pornire 1 TNC deplaseaza scula inapoi la ultima
valoare Z parcursa.

5 Apoi, TNC deplaseaza scula in toate cele trei axe de la punctul
n directia punctului 4 catre linia urmatoare.

6 Din acest punct, scula se deplaseaza catre punctul de oprire al
trecerii respective. TNC calculeaza punctul de sfarsit din punctul
si deplasarea in directia punctului

7 Frezarea multi-trecere este repetata pana la finalizarea suprafetei
programate.

8 La sfarsitul ciclului, scula este pozitionata deasupra celui mai inalt
punct programat din axa sculei, decalata cu diametrul sculei.

Miscarea de taiere

Punctul de pornire si, prin urmare, directia de frezare, este selectabil

deoarece TNC deplaseaza intotdeauna scula de la punctul 1 la punctul
si in deplasarea completa, de la punctul 1/ 2 la punctul 3 / 4. Puteti

programa punctul 1 in orice colt al suprafetei care va fi prelucrata.

Daca utilizati o freza semicirculara pentru operatia de prelucrare, puteti
optimiza finisajul suprafetei Tn urmatoarele feluri:

O taiere de modelare (coordonata pe axa brosei a punctului 1 mai
mare decat coordonata pe axa brosei a punctului 2) pentru suprafete
usor inclinate.

O taiere de conturare (coordonata pe axa brosei a punctului 1 mai
mica decat coordonata pe axa brosei a punctului 2) pentru suprafete
abrupte.

Cand frezati suprafete strdmbe, programati directia principala de
taiere (de la punctul 1 la punctul 2) paralela cu directia inclinatiei mai
pronuntate.

Daca utilizati o freza sferica pentru operatia de prelucrare, puteti
optimiza finisajul suprafetei in urmatoarele feluri:
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Cand frezati suprafete strambe, programati directia principala de
taiere (de la punctul 1 la punctul 2) perpendiculara pe directia
inclinatiei celei mai pronuntate.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Din pozitia curenta, TNC pozitioneaza scula la punctul de
pornire 7, printr-o miscare 3-D liniara.

Pre-pozitionati scula in asa fel incat sa nu aiba loc nicio
coliziune intre scula si dispozitivele de agatare.

TNC deplaseaza scula cu compensarea RO a razei, catre
pozitiile programate.

Daca este cazul, utilizati o freza semicirculara cu taiere de
mijloc (1ISO 1641).

231 Punctul de pornire pe prima axe Q225 (valoare

el absoluta): Coordonatele punctului de pornire a
suprafetei ce urmeaza a fi frezatd multipas pe axa de
referinta a planului de lucru.

Punctul de pornire pe a 2-a axia Q226 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului de pornire a
suprafetei ce urmeaza a fi frezatd multipas pe axa
secundara a planului de lucru.

Punctul de pornire pe a 3-a axi Q227 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului de pornire a
suprafetei ce urmeaza a fi frezatd multipas pe axele
sculei.

Al 2-lea punct pe prima axi Q228 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului de oprire a suprafetei ce
urmeaza a fi frezata multipas pe axa de referinta a
planului de lucru.

Al 2-lea punct pe a 2-a axa Q229 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului de oprire a suprafetei ce
urmeaza a fi frezata multipas pe axa secundara a
planului de lucru.

Al 2-lea punct pe a 3-a axa Q230 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului de oprire a suprafetei ce
urmeaza a fi frezata multipas pe axele sculei.

Al 3-lea punct pe prima axia Q231 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului 2 pe axa de referinta a
planului de lucru.

Al 3-lea punct pe a 2-a axa Q232 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului = pe axa secundara a planului
de lucru.

Al 3-lea punct pe a 3-a axd Q233 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului = pe axele sculei

HEIDENHAIN iTNC 530
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I Al 4-lea punct pe prima axia Q234 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului 4 pe axa de referinta a
planului de lucru.

> Al 4-lea punct pe a 2-a axa Q235 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului 4 pe axa secundara a planului
de lucru.

> Al 4-lea punct pe a 3-a axa Q236 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului 4 pe axele sculei

» Numirul de tiieri Q240: Numarul de treceri facute
intre punctele 194, 29%3

> Viteza de avans pentru frezare Q207: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min. TNC
executa primul pas la jumatate din viteza de avans
programata.

8 Programare: Cicluri @



FREZAREA MULTI-TRECERE (Ciclul 232)

Ciclul 232 este utilizat pentru frezarea frontala a unei suprafete
orizontale din mai multi pasi de alimentare, luand in considerare
toleranta de finisare. Sunt disponibile trei strategii de prelucrare:

Strategia Q389=0: Prelucrare meandru, avans transversal in afara
suprafetei de prelucrat

Strategia Q389=0: Prelucrare meandru, avans transversal in cadrul
suprafetei de prelucrat

Strategia Q389=2: Prelucreare linie cu linie, retragere si avans
transversal cu viteza de avans a pozitionarii

De la pozitia curentd, TNC pozitioneaza scula la pozitia de pornire
cu deplasarea rapida FMAX folosind logica de pozitie 1: Daca
pozitia curenta pe broga este mai mare decat a 2-a prescriere
degajare, TNC va pozitiona scula in planul de prelucrare prima
data apoi pe brosa. In caz contrar, aceasta se deplaseaza mai intai
la al 2-lea salt de degajare si apoi in planul de prelucrare. Punctul
de pornire din planul de prelucrare este decalat fatd de muchia
piesei de prelucrat cu raza sculei si cu distanta de siguranta in
lateral.

Apoi scula se deplaseaza pe axa brosei la prima adancime de
patrundere calculata de dispozitivul de control, cu viteza de avans
de pozitionare.

Strategia Q389=0

3

Apoi, scula avanseaza catre punctul de oprire 2 la viteza de avans
pentru frezare. Punctul de sfarsit se afla in afara suprafetei.
Dispozitivul de control calculeaza punctul de sfarsit de la punctul
de pornire programat, lungimea programata si raza sculei.

TNC decaleaza scula la punctul de pornire pentru urmatoarea
trecere, la viteza de avans de pre-pozitionare. Decalajul este
calculat din latimea programata, raza sculei i factorul maxim de
suprapunere a traseului.

Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire.

Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate. La
sfarsitul ultimei treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime de
prelucrare.

Pentru a evita migcarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
alimentare. In ultimul pas de alimentare, toleranta de finisare
introdusa este frezata la viteza de avans de finisare.

La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu FMAXla a 2-a prescriere
de degajare.
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8.11 Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

Strategia Q389=1

3

Apoi, scula avanseaza catre punctul de oprire 2 la viteza de avans
pentru frezare. Punctul de sfarsit se afla inauntrul suprafetei.
Dispozitivul de control calculeaza punctul de sfarsit de la punctul
de pornire programat, lungimea programata si raza sculei.

TNC decaleaza scula la punctul de pornire pentru urmatoarea
trecere, la viteza de avans de pre-pozitionare. Decalajul este
calculat din latimea programata, raza sculei si factorul maxim de
suprapunere a traseului.

Apoi, scula se deplaseaza inapoi, in directia punctului de pornire
Deplasarea catre linia urmatoare are loc in cadrul limitelor piesei
de prelucrat.

Procesul este repetat pana la finalizarea suprafetei programate. La
sfarsitul ultimei treceri, scula patrunde la urmatoarea adancime de
prelucrare.

Pentru a evita migcarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
alimentare. In ultimul pas de alimentare, toleranta de finisare
introdusa este frezata la viteza de avans de finisare.

La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu FMAXla a 2-a prescriere
de degajare.

504
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Strategia Q389=2

3

Apoi, scula avanseaza catre punctul de oprire 2 la viteza de avans
pentru frezare. Punctul de sféarsit se afla in afara suprafetei.
Dispozitivul de control calculeaza punctul de sfarsit de la punctul
de pornire programat, lungimea programata si raza sculei.

TNC pozitioneaza scula pe axa brosei la saltul de degajare de
deasupra adancimii curente a pasului de alimentare si apoi, o
deplaseaza direct Thapoi la punctul de pornire din linia urmatoare,
cu viteza de avans de pre-pozitionare. TNC calculeaza decalajul
din latimea programata, raza sculei si factorul maxim de
suprapunere a traseului.

Apoi, scula revine la adancimea curenta de trecere si se
deplaseaza in directia urmatorului punct de sfarsit

Procesul de frezare este repetat pana la finalizarea suprafetei
programate. La sfarsitul ultimei treceri, scula patrunde la
urmatoarea adancime de prelucrare.

Pentru a evita misgcarile neproductive, suprafata este prelucrata
apoi in directia inversa.

Procesul este repetat pana la prelucrarea tuturor pasilor de
alimentare. In ultimul pas de alimentare, toleranta de finisare
introdusa este frezata la viteza de avans de finisare.

La sfarsitul ciclului, TNC retrage scula cu FMAX la a 2-a prescriere
de degajare.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Introduceti al doilea salt de degajare in Q204 astfel incat
sa nu aiba loc nicio coliziune intre scula si dispozitivele de
agatare.
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232

506

Strategia de prelucrare (0/1/2) Q389: Spcificati cum va
fi prelucrata suprafata:

0: Prelucrare meandru, depasire la viteza de avans,
in afara suprafetei de prelucrat

1: Prelucrare meandru, depasire la viteza de avans
pentru frezare, in cadrul suprafetei de prelucrat

2: Prelucrare linie cu linie, retragere si depasire la
viteza de avans de pozitionare

Punctul de pornire pe prima axe Q225 (valoare

absoluta): Coordonatele punctului de pornire a
suprafetei ce urmeaza a fi prelucrata pe axa de
referinta a planului de lucru.

Punctul de pornire pe a 2-a axa Q226 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului de pornire a
suprafetei ce urmeaza a fi frezatad multipas pe axa
secundara a planului de lucru.

Punctul de pornire pe a 3-a axi Q227 (valoare
absoluta): Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat
folosite pentru a calcula patrunderea.

Punctul de oprire pe a 3-a axii Q386 (valoare absoluta):
Coordonatele pe borsa la care suprafeta urmeaza a fi
frezata.

Lungimea primei margini Q218 (valoare
incrementala): Lungimea suprafetei de prelucrat in
axele de referinta ale planului de lucru. Utilizati
semnul algebric pentru a specifica directia primului
traseu de frezare in raport cu punctul de pornire din
prima axa

Lungimea celei de-a 2-a margini Q219 (valoare
incrementala): Lungimea suprafetei de prelucrat in
axele secundare ale planului de lucru. Utilizati semnul
algebric pentru a specifica directia primei depasiri in
raport cu punctul de pornire din a 2-a axa.

Yi

1

L eee— —1

5 | 4

Q226 @ > _ 4

: Q218 X
Q225
z A\
Q227

Q386
5 -
X
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Adéancimea maxima de patrundere Q202 (valoare
incrementala): Distanta Maxima cu care scula
avanseaza de fiecare datd. TNC calculeaza
adancimea efectiva de patrundere din diferenta dintre
punctul de sfarsit si cel de inceput al axei sculei (luand Z A
in considerare toleranta de finisare), astfel incat de
fiecare data sunt utilizate adancimi de patrundere
uniforme. Q200

Q204

()
e
Q
(&)
()
P
‘|=l
=
=
Toleranti de finisare pentru partea inferioara Q369 l %i 0202 E
(valoare incrementald): Distanta folosita la ultima ©
patrundere. Q369 t o
Factorul maxim de suprapunere traseu Q370: E
Factorul de avans transversal Maxim k. TNC N
calculeaza avansul transversal din lungimea celei de- R\ > (]
a 2-a margini si raza sculei astffel incat este folosit un X ,.t
avans transversal constant. Daca ati introdus raza R2 =
n tabelul de scule (de ex. raza dintelui cand utilizati o -
freza frontala), TNC reduce depdsirea in consecinta. YA -E
Vitezi de avans pentru frezare Q207: Viteza de (h]
parcurgere a sculei in timpul frezarii iTn mm/min. |][||:||:|I> Q207 o
Vitezi de avans pentru finisare Q3v8§:AViteza de I e — 1. g
parcurgere a sculei in timpul frezarii in mm/min. K l -
Viteza de avans pentru prepozitionare Q253: Viteza de * 2
parcurgere a sculei cand se apropie de pozitia de start — - — - — O
si cand se deplaseaza la urmétorul pas, in mm/min. AN 6
Daca deplasati scula transversal fatd de material e ==
(Q389=1), TNC deplaseaza scula la viteza de avans - >>> _* =  wl
pentru frezare Q207. Q253 -
> = 0
280 "
Q357
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> Prescriere degajare Q200 (valoare incrementala):
Distanta dintre varful sculei si pozitia de pornire pe
axa sculei. Daca frezati cu strategia de prelucrare
Q389=2, TNC deplaseaza scula la saltul de degajare
de deasupra adancimii curente de patrundere catre
punctul de pornire al trecerii urmatoare.

» Degajare laterald Q357 (valoare incrementald):
Degajarea de siguranta de marginea piesei de lucru
cand se apropie scula de prima adancime de
patrundere, si distanta la care se activeaza avansul
transversal, daca este folosita strategia de prelucrare
Q389=0 sau Q389=2.

I A 2-aprescriere degajare Q204 (valoare incrementala):
Coordonata de pe axa sculei la care nu poate aparea
nicio coliziune intre scula si piesa de prelucrat
(elementele de fixare).

Példa: Blocuri NC

8 Programare: Cicluri @



<
<

HEIDENHAIN iTNC 530

100

100

Definirea piesei brute de prelucrat

Definitie scula

Apelare scula

Retragere scula

Definire ciclu: FREZARE MULTI TRECERE
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Pre-pozitionare in apropierea punctului de pornire
Apelare ciclu
Retragere pe axa sculei, oprire program
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8.12 Ciclurile de transformare a

coordonatelor

Prezentare generala

Dupa programarea unui contur, acesta poate fi pozitionat pe piesa de
prelucrat in diverse locatii si cu dimensiuni diferite, prin utilizarea
transformarii coordonatelor. TNC asigura urmatoarele cicluri pentru

transformarea coordonatelor:

Ciclu Tasta soft Pagina
7 DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE [7 Pagina 513
Pentru deplasarea directa a contururilor in
cadrul programului sau din tabelele de
decalari de origine
247 SETARE DECALARE DE ORIGINE Pagina 518
Setarea decalarii origine Tn timpul rularii &)
programului
8 IMAGINE 1N OGLINDA Pagina 519
Oglindirea contururilor @a@
10 ROTATIE 10 Pagina 521
Pentru rotire contururilor in planul de lucru Q‘
11 FACTOR DE SCALARE u Pagina 522
Pentru marirea sau micsorarea @
dimensiunii contururilor
26 FACTOR DE SCALARE SPECIFIC s oo Pagina 523
AXEI S
Pentru marirea sau micsorarea
dimensiunii contururilor cu factori de
scalare pentru fiecare axa
Pagina 524

19 PLAN DE LUCRU S
Prelucrarea in sistemul de coordonate g
inclinat pe masini cu capete pivotante si/

sau mese rotative
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8.12 Ciclurile de transformare a coordonatelor

Efectul transformarii coordonatelor

Tnceputul efectului: O transformare de coordonate devine efectivia
imediat ce a fost definita - nu este apelata. Ramane valabila pana in
momentul in care este modificata sau anulata.

Pentru a anula transformarile coordonatelor:
Definiti cicluri pentru comportament de baza cu o valoare noua,
precum factorul de scalare 1.0.

Executati o functie auxiliara M2, M30 sau un bloc END PGM (in
functie de MP7300).

Selectati un program nou.

Programati functia auxiliara M142 Stergere informatii modale despre
program.

512
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DEPLASAREA DECALARII DE ORIGINE (Ciclul 7)

DEPLASAREA DECALARII DE ORIGINE permite repetarea
operatiilor de prelucrare in diverse locatii de pe piesa de prelucrat.

Efect

Cand este definit ciclul DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE, toate
datele despre coordonate sunt bazate pe noua decalare de origine.
TNC afiseaza deplasarea decalarii de origine pentru fiecare axa intr-
un afisaj suplimentar de stare. Este permisa de asemenea intrarea
pentru axele rotative.

2 Deplasare decalare origine: Introduceti coordonatele
«E? pentru noua decalare de origine. Valorile absolute

sunt raportate la decalarea de origine setata manual
al piesei de prelucrat. Valorile incrementale sunt
raportate intotdeauna la ultima decalare de origine
valida - aceasta poate fi reprezentata de o decalare
de origine care a fost deja deplasata.

Anulare

O decalare de origine este anulata prin introducerea coordonatelero
X=0, Y=0 si Z=0 pentru deplasarea decaldrii de origine. Tn mod
alternativ, puteti folosi functia TRANS DATUM RESET (consultati
“TRANS DATUM RESET,” la pagina 578).

Grafice

Daca programati un nou BLK FORM dupa o decalare de deplasare
origine, puteti folosi MP3710 pentru a determina daca BLK FORM este
raportat la decalarea de origine actuala sau la cea originala.
Raportarea unei noi DIMENSIUNI PIESA BRUTA la decalarea de
origine curenta va permite sa afisati fiecare parte din program in care
sunt prelucrati mai multi paleti.

Afisari de stare

Valorile pozitiei efective sunt raportate la decalarea de origine activa
(deplasata).

Toate valorile de pozitie afigate in afigajul suplimentar de stare sunt
raportate la decalarea de origine setata manual.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Blocuri NC

13 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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8.12 Ciclurile de transformare a coordonatelor

DEPLASAREA DECALARII DE ORIGINE cu
tabele de decalari de origine (Ciclul 7)

&

Iy

514

Decalarile de origine dintr-un tabel de decalari de origine
sunt raportate intotdeauna si exclusiv la decalarea de
origine curenta (presetat).

MP7475, care definea anterior raportarea decalarilor de
origine la decalarea de origine a masinii sau la cea a piesei
de prelucrat, are acum rol de masura de siguranta. Daca
MP7475 = 1, TNC genereaza un mesaj de eroare, in cazul
in care o deplasare a decalarii de origine este apelata din
tabelul de decalari de origine.

Tabelele de decalari de origine din TNC 4xx, ale caror
coordonate sunt raportate la decalarea de origine a masinii
(MP7475 = 1), nu pot fi utilizate cu iTNC 530.

Daca utilizati deplasarile decalarilor de origine cu tabele de
decalari de origine, atunci utilizati functia SELECTARE
TABEL, pentru a activa tabelul de decalari de origine dorit
din programul NC.

Daca lucrati fara SELECTATE TABEL, atunci trebuie sa
activati tabelul de decalari de origine dorit inainte de
rularea unui test sau de rularea unui program. (Acest lucru
este valabil si pentru graficele de programare).

Folositi gestionarul de fisiere pentru a selecta tabelul
dorit pentru a rula un test in modul de operare Rulare
Test: Tabelul va avea starea S.

Folositi gestionarul de fisiere pentru a selecta tabelul
dorit pentru a rula un test in modul de operare Rulare
Test: Tabelul va avea starea M.

Valorile coordonatelor din tabelele de decalari de origine
pot fi aplicate numai cu valori de coordonate absolute.

Liniile noi pot fi inserate numai la sfarsitul tabelului.

N

N

Példa: Blocuri NC

77 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT

78 CYCL DEF 7.1 #5
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Aplicatie
Tabelele de decalari de origine sunt utilizate pentru

secventele de prelucrare care se repeta frecvent in diverse locatii de
pe piesa de prelucrat

utilizarea frecventa a aceleasi deplasari a decalarii de origine

Tn cadrul unui program, puteti sa programati puncte de decalare de
origine direct in definitia ciclului sau sa le apelati dintr-un tabel de
decalari de origine.

Deplasare decalare orginie: Introduceti numarul
5? decalarii de origine din tabelul de decalari origine sau
dintr-un parametru Q. Daca introduceti un

parametru Q, TNC activeaza numarul decalarii de
origine introdus Tn parametrul Q.

Anulare
Apelati o deplasare a decalarii de origine la coordonatele
X=0; Y=0 etc. din tabelul de decalari de origine.
Executati o deplasare a decalarii de origine la coordonatele X=0,
Y=0 etc. direct cu definitia unui ciclu.

Utilizati functia TRANS DATUM RESET. (consultati “TRANS
DATUM RESET,” la pagina 578)

Selectarea unui tabel de decalari de origine in programul piesei

Cu functia SELECTARE TABEL selectati tabelul din care TNC preia
decalarile de origine:

Apasati tasta PGM CALL pentru a selecta functiile
e pentru apelarea programului.

Apésati tasta soft TABEL DE DECALARI DE
EEn G ORIGINE.

Introduceti numele de cale complet al tabelului de
decalari de origine si confirmati cu tasta END.

@ Programati un bloc SEL TABLE inainte de ciclul 7
Deplasare decalare origine.

Un tabel de decalari de origine selectat cu SELECTARE
TABEL ramane activ pana in momentul selectarii unui alt
tabel de decalari de origine cu SELECTARE TABEL sau
prin PGM MGT.

Puteti defini tabele de decalare origine si valori de decalare
origine intr-un bloc NC cu functia TRANS DATUM TABLE
(consultati “TRANS DATUM TABLE,” la pagina 577)
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8.12 Ciclurile de transformare a coordonatelor

Editarea tabelului de decalari de origine in modul de operare

Programare si editare.

&

Dupa ce ati modificat o valoare dintr-un tabel de decalari
de origine, trebuie sa salvati modificarea cu tasta ENT. In

caz contrar, s-ar putea ca aceasta sa nu fie inclusa in
timpul rularii programului.

Selectarea tabelului de decalari de origine Th modul de operare
Programare si editare.

PGM
MGT

Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft
PGM MGT (consultati “Gestionarea figierelor: Notiuni

fundamentale,” pagina 115).

Pentru a afiga toate tabele cu decalarea de origine,
apasati tastele soft SELECTARE TIP si AFISARE .D.

Selectati tabelul dorit sau introduceti un nume nou de

fisier.

Editati fisierul. R&ndul de taste soft contine
urmatoarele functii pentru editare:

Functie Tasta soft
Selectare inceput tabel tnoEPUT

Selectare sfarsit tabel

m
2
=]

Deplasare pagina anterioara

Deplasare pagina urmatoare

Inserare linie (posibil numai la sfarsitul tabelului) InseRaRe

LINIE

Stergere linie sTeRoERE

LINIE

Confirmare linie introdusa si deplasare la inceputul e
liniei urmatoare Linze

Adaugare numar introdus de linii (puncte de referinta), [aoasae
la sfarsitul tabelului N Linzz

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

Intr-un mod rulare program puteti selecta tabelul decalare origine activ.
Apasati tasta soft TABEL DE DECALARI DE ORIGINE. Puteti utiliza
aceleasi functii de editare ca cele din modul de operare Programare si
editare.

Transferul valorilor efective in tabelul de decalari de origine

Puteti introduce Tn tabelul de decalari de origine pozitia curentd a
sculei sau ultima pozitie palpata apdsénd tasta "captare pozitie

efectiva™
Plasati caseta text pe linia din coloana in care doriti sa introduceti
pozitia.

Selectati functia de preluare pozitie actuala: TNC
deschide o fereastra pop-up si intreaba daca doriti sa
introduceti pozitia curenta a sculei sau ultima valoare
palpata.

Selectati functia doritd cu tastele sageti si confirmati
selectia cu tasta ENT.

Pentru aintroduce valorile in toate axele, apasati tasta

LTS soft TOATE VALORILE.
Pentru a introduce valoarea pe axa in care se afla
BoTuaLs caseta text, apasati tasta soft VALOARE CURENTA.

Configurarea tabelului de decalari de origine
Tn al doilea si al treilea rand de taste soft puteti defini axele pentru care wa.erosren  [Edjtare tabel decalari origine

secu. intesr.

doriti sa setati decalarile de origine, pentru fiecare tabel de decalari de ipeligicorg coealithe Sy ECAmoT
origine. In setarea standard toate axele sunt active. Daca doriti s&
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excludeti o axa, setati tasta soft corespunzatoare la OPRIT. TNC va D @ D@ D E =
sterge coloana respectiva din tabelul de decalari de origine. z 10 w0 o * w0 s

aq +27.25 +12.5 +0 -10 +2 '}
Daca nu doriti sa definiti un tabel de decalari de origine pentru o axa G e e e ot —
activa, apasati tasta NO ENT. TNC introduce o liniuta in coloana 2 @@ D 5 @ T
respectiva. o e e ° 0 s

m & 5 5 & & B
Pentru a parasi un tabel de decalari de origine B & ks 5 0 &

[END1 DIAGNOSIS
Selectati un alt tip de fisier in gestionarul de figiere si selectati fisierul La
dorit.

Afigari de stare
Tn afisajul suplimentar de stare sunt afisate urmatoarele date din
tabelul de decalari de origine (consultati “Transformari coordonate (fila
TRANS),” la pagina 61):

Numele si calea tabelului de decalari de origine activ

Numarul decalarii de origine active

Comentariu din coloana DOC a numarului decalarii de origine active

URMAT .
LINIE LINIE LINIE

ENCEPUT ‘ END PAGINA PAGINA INSERARE | STERGERE
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8.12 Ciclurile de transformare a coordonatelor

SETAREA DECALARII DE ORIGINE (Ciclul 247)

Cu ciclul SETARE DECALARE DE ORIGINE puteti activa o presetare
definita in tabelul presetat ca noua decalare de origine.

Efect

Dupa definirea unui ciclul DECALARE ORIGINE, toate intrarile de
coordonate si deplasarile decalarilor de origine (absolute si
incrementale) sunt raportate la noua presetare.

24 Numiir decaliri origine?: Introduceti numarul decalarii
SN de origine ce urmeaza a fi activata, din tabelul
prestabilit.

@ Cand activati o decalare de origine din tabelul de presetari,
TNC reseteaza modificarea decalarii de origine activa.

TNC seteaza presetarea numai pe axele definite cu
valorile din tabelul presetat. Decalarile de origine ale
axelor marcate cu—raman neschimbate.

Daca activati numarul prestabilit O (linia 0), activati ultima
decalare de origine setata intr-un mod de operare manual.

Ciclul 247 nu functioneaza in modul Rulare test.

Afisari de stare

Tn afisajul de stare TNC afiseaza numarul presetarii active, in spatele
simbolului decalare origine.
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Példa: Blocuri NC

13 CYCL DEF 247 SETARE DECALARE
ORIGINE

Q339=4 ;VALOARE DECALARE
ORIGINE

8 Programare: Cicluri @



IMAGINE iN OGLINDA (Ciclul 8)

TNC poate prelucra imaginea in oglinda a unui contur in planul de
lucru.

Efect

Ciclul imagine n oglinda este aplicat din momentul in care este definit
in program. Functioneaza de asemenea in modul de operare
Pozitionare cu MDI. Axele oglindite active sunt afisate in afigajul
suplimentar de stare.

Daca oglinditi o singura axa, directia de prelucrare a sculei este
inversata (cu exceptia ciclurilor fixe).

Daca oglinditi doua axe, directia de prelucrare raméane neschimbata.
Rezultatul imaginii in oglinda depinde de locatia decalarii de origine:
Daca decalarea de origine se afla pe conturul care va fi oglindit,

elementul este rotit.

Daca decalarea de origine se afla in afara conturului care va fi
oglindit, elementul "sare" intr-o alta locatie.

@ Daca oglinditi o singura axa, directia de prelucrare va fi
inversata pentru ciclurile de frezare (ciclurile 2xx).
Exceptie: Ciclul 208 in care este valabila directia definita in
ciclu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Anulare

Axe oglindite?: Introduceti axele de oglindit. Puteti
oglindi toate axele, inclusiv cele rotative, cu exceptia
brosei si a axelor auxiliare. Puteti introduce maxim trei
axe.

Programati din nou ciclul IMAGINE IN OGLINDA cu NO ENT.

520

Példa: Blocuri NC

79 CYCL DEF 8.0 MIRROR IMAGE
80 CYCLDEF8.1XYU

8 Programare: Cicluri @



ROTATIE (Ciclul 10)

TNC poate roti sistemul de coordonate in jurul decalarii de origine
active in planul de lucru din cadrul unui program.

Efect

Ciclul ROTATIE este aplicat din momentul in care este definit in
program. Functioneaza de asemenea in modul de operare Pozitionare
cu MDI. Unghiul activ de rotatie este afigat in afisajul suplimentar de
stare.

Axa de referinta pentru unghiul de rotatie:

planul X/Y axa X
planul Y/Z axa Y
planul Z/X axa Z

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Compensarea activa a razei este anulata prin definirea
ciclului 10 si trebuie, ca urmare, sa fie reprogramata, daca
este cazul.

Dupa definirea ciclului 10, trebuie sa deplasati ambele axe
ale planului de lucru pentru a activa rotatia pentru toate
axele.

1 Rotire: Introduceti unghiul de rotire in grade (°).
@ Interval de intrare: -360° la +360° (absolut sau
incremeental).

Anulare

Programati din nou ciclul ROTATIE cu un unghi de rotatie de 0°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Blocuri NC

12 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT

14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 ROTATION

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1
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8.12 Ciclurile de transformare a coordonatelor

FACTOR DE SCALARE (Ciclul 11)

TNC mareste sau micsoreaza dimensiunea contururilor in cadrul unui
program, permitandu-va sa programati tolerante de micsorarea sau de
supradimensionare.

Efect

Ciclul FACTOR DE SCALARE este aplicat din momentul in care este
definit in program. Functioneaza de asemenea in modul de operare
Pozitionare cu MDI. Factorul de scalare activ este afisat in afigajul
suplimentar de stare.

Factorul de scalare influenteaza

planul de lucru sau toate cele trei axe de coordonate simultan (in
functie de MP 7410)

dimensiunile din cicluri
axele paralele U, V, W

Premise

Este recomandabil sa setati decalarea de origine la 0 muchie sau un
colt al conturului, inainte de a marii sau micgora conturul.

R Factor de scalare?: Introduceti factorul de scalare SCL.
TNC multiplica coordonatele si razele cu factorul SCL
(conform descrierii din sectiunea "Efect", de mai sus)

Marire: SCL mai mare decéat 1 (pana la 99.999 999)
Micsorare: SCL mai mare decat 1 (pana la 0.000 001)
Anulare

Programati din nou ciclul FACTOR DE SCALARE cu un factor de
scalare de 1.
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Példa: Blocuri NC

11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT

13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 SCALING
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1

8 Programare: Cicluri @



SCALARE SPECIFICA AXEI (Ciclul 26)

Cu ciclul 26 puteti motiva factorii de micsorare si supradimensionare
pentru fiecare axa.

Efect

Ciclul FACTOR DE SCALARE este aplicat din momentul in care este
definit in program. Functioneaza de asemenea in modul de operare
Pozitionare cu MDI. Factorul de scalare activ este afigat in afisajul
suplimentar de stare.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Axele de coordonate care au coordonate pentru arce
trebuie marite sau reduse cu acelasi factor.

Puteti programa fiecare axa de coordonata cu un factor de
scalare specific acesteia.

in plus, puteti introduce coordonatele unui centru pentru
toti factorii de scalare.

Dimensiunea conturului este marita sau micsorata in
raport cu centrul si nu neaparat (ca in ciclul 11 FACTOR
DE SCALARE) in raport cu decalarea de origine activa.

e Axele si factorul de scalare: Introduceti coordonatele

S axa/axe precum si factorul necesar pentru marire sau
micgorare. Introduceti o valoare pozitiva de pana la
99,999 999.

Coordonate centru: Introduceti centrul reducerii sau
maririi specifice axei.

Axele de coordonate sunt selectate cu tastele soft.

Anulare

Programati ciclul FACTOR DE SCALARE cu un factor de scalare de 1
pentru aceeasi axa.
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Példa: Blocuri NC

25 CALL LBL 1
26 CYCL DEF 26.0 AXIS-SPECIFIC SCALING

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL 1
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8.12 Ciclurile de transformare a coordonatelor

PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, optiunea 1 de
software)

Functiile pentru inclinarea planului de lucru sunt interfatate
la TNC si masina de catre producatorul masinii. Pentru
anumite capete pivotante si mese inclinate, producatorul
masinii determina daca unghiurile introduse sunt
considerate coordonate ale axelor rotative sau unghiuri
matematice ale unui plan inclinat. Consultati manualul
aparatului.

i

Planul de lucru este intotdeauna inclinat in jurul decalarii
active de origine.

p

Daca utilizati ciclul 19 cand M120 este activa, TNC
anuleaza automat compensarea razei, ceea ce anuleaza
si functia M120.

Pentru elemente de baza, consultati “Inclinarea planului de
lucru (Optiune software 1),” pagina 91: Consultati intreaga
sectiune.

Efect

Tn ciclul 19 definiti pozitia planului de lucru - de ex. pozitia axei sculei
raportata la sistemul de coordonate al masginii - prin introducerea
unghiurilor de Tnclinare. Existd doua modalitati de a determina pozitia
planului de lucru:

Introduceti direct pozitia axelor de inclinare.

Descrieti pozitia planului de lucru utilizand pana la 3 rotatii (unghiuri
spatiale) ale sistemului de coordonate fixat. Unghiul spatial necesar
poate fi calculat prin trasarea unei linii perpendiculare prin planul de
lucru inclinat si considerarea acesteia ca fiind axa in jurul carei doriti
sa inclinati. Cu doua unghiuri spatiale, puteti defini exact pozitia in
spatiu a fiecarei scule.
% Retineti ca pozitia sistemului de coordonate inclinat si, prin

urmare, toate deplasarile din cadrul sistemului inclinat,

depinde de descrierea planului Tnclinat.

Daca programati pozitia planului de lucru prin intermediul unghiurilor
spatiale, TNC calculeaza automat pozitiile unghiurilor necesare ale
axelor inclinate si le va stoca in parametrii Q120 (axa A) pana la Q122
(axa C). Daca sunt posibile doua solutii, TNC va selecta traseul mai
scurt de la pozitia zero a axelor rotative.

Axele sunt rotite de fiecare data in aceeasi secventa pentru a calcula
inclinarea planului: TNC roteste axa A, apoi axa B si in final axa C.

Ciclul 19 este aplicat din momentul in care este definit in program.
Compensarea specifica axei este activata in momentul in care
deplasati axa in sistemul inclinat. Trebuie sa deplasati toate axele
pentru a activa compensarea pentru acestea.
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Daca setati functia Rulare program inclinare la Activ in modul Operare
manuala (consultati “Inclinarea planului de lucru (Optiune software 1),”
pagina 91), valorile angulare introduse in acest meniu sunt
suprascrise de ciclul 19 PLAN DE LUCRU.

i Axa inclinata si unghi de inclinare?: Introdu