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CITITI ACEST MANUAL iNAINTE DE UTILIZAREA ACESTUI PRODUS.
NERESPECTAREA INSTRUCTIUNILOR SI A MASURILOR DE PROTECTIE DIN
ACEST MANUAL POATE CONDUCE LA ACCIDENTE GRAVE

Tot personalul de operare si intretinere trebuie sa citeasca acest manual inainte de
a lucra cu orice echipament NCT cu Comanda Numerica si masini unelte conexe.
Pastrati acest manual la loc sigur pentru consultare ulterioara.

Informatiile furnizate de NCT cu privire la cablare, instalare si operarea
componentelor CNC sunt numai orientative si in toate situatiile va trebui consultat
un specialist si toate codurile si legislatia locala. NCT nu are pretentii cu privire la
completitudinea sau exactitatea informatiilor furnizate, dat fiind ca sunt aplicabile la o
multitudine de conditii locale.

Dat fiind ca CNC produse de NCT pot fi instalate pe o larga varietate de masini
unelte care NU sunt vandute sau supervizate de NCT,TREBUIE sa consultati si sa
respectati toate instructiunile furnizate de producatorul masinii unealta pe
care o aveti, cu privire la operarea in siguranta a masinii si aplicatia specifica
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Editorul Tsi rezerva toate drepturile pentru continutul acestui manual. Nu este permisa retiparirea,
chiar si in extrase, daca nu se obtine consimtamantul nostru scris. Textul acestui manual a fost
compilat si verificat cu cea mai mare atentie, totusi nu ne asumam raspunderea pentru posibile
erori sau date false si pentru pierderi sau daune rezultate. Daca nu puteti gasi un raspuns evident
la intrebarile dvs. din acest manual, va rugam sa contactati expertii nostri, pentru a va putea
ajuta.
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1. Introducere

Stimate utilizator,

Iti multumim pentru ca ai ales unul dintre sistemele noastre de comanda. Sperdm
sincer ca in activitatea ta vei fi satisfacut de facilitatile pe care le ofera. Te rugam sa
retii ca abilitatea de a lucra cu masina se poate capata numai invatand bazele
programarii acesteia. in mod similar, programarea nu este posibila fara a invata
operarea masinii.

MASINA POATE FI MANIPULATA SAU OPERATA IN SIGURANTA
NUMAI CU CONDITIA CA DVS SA PUTETI INTELEGE PROGRAMUL
PIESEI SI SA iL CONTROLATI PENTRU CORECTITUDINE!
OPERATORII MASINII TREBUIE INTOTDEAUNA SA PREVADA
TOATE CONSECINTELE POSIBILE ALE ACTIUNILOR LOR!

Conditii de operare si depozitare

Sistemul de control (comanda numerica) trebuie sa lucreze la o temperatura
ambianta intre +10°C (14°F) and +40°C. (104°F). in cazul in care temperature
ambianta depaseste +40C, comanda trebuie opritd. Domeniul de temperatura de
depozitare este —10C la +60C. (140°F) in dulapul electric , se va asigura o usoara
supra —presiune cu ajutorul unui ventilator cu filtru montat pe cabinet. Pentru
functionarea corespunzatoare a comenzii numerice este necesara curatarea si (daca
este necesar) inlocuirea filtrului ventilatorului.



2. Informatii generale de operare

Unitatile de comanda NCT201 au ecrane tactile. Puteti apasa butoanele de pe ecran
fie cu degetul fie cu creionul furnizat. Puteti folosi o tastatura si mouse cu ajutorul
celor patru porturi USB existente.

Sistemul de operare este similar cu Windows OS. Puteti modifica marimea oricarei
ferestre cu click pe icoana de redimensionare aratata mai jos.

Puteti inchide fereastra cu click pe X rosu, ca mai jos.

—

Daca continutul in fereastra nu este complet vizibil , folositi barele de deplasare din
lateral si jos pentru a vedea tot continutul.

In comanda exista dou& sisteme de meniu importante:
- The Side Bar(bara laterald) care se poate afla fie in dreapta fie in stdnga ecranului.
- The SOFTKEY menu, care este afisat in partea de jos a ecranului.

Elementele de baza ale SOFTKEY menu sunt aratate mai jos.

< |Status Position MIX FST [View " E |Program Offset Settings Service Shut down
< i S |

i |
< F1 F2 F3 F4 F5 C |

F6 F7 F8 F9

2.1 Tasta soft

Sistemul SOFTKEY menu asigura acces la toate funciiile unitatii de comanda.

Puteti lucra direct atingand ecranul.
(In textul urmétor vom folosi prescurtérile SK dacé descriem o linie de comanda)



2.2 Bara laterala
Mai jos sunt toate butoanele din bara laterala si functiile lor.

Win-s

PLCIPLC
PLCIPLC

PLC

(x|
MOP

=

Key

Acesta va permite sa miscati bara lateral dintr-o parte in alta.

Acesta este butonul WIN-S, care deschide un alt grup de ferestre si
functiuni.

Acesta este butonul PLC, care va permite sa comutati on-off functiile PLC.

Acesta este panoul operator software care comanda toate functiile maginii.

Acesta este butonul de tastatura care va aduce tastatura pe ecran.

Acesta va permite sa porniti/opriti autolansarea tastaturii .

Butoanele dock va permit sa plasati orice fereastra de pe ecran langa o alta
fara spatiu sau suprapuneri intre ele.



2.2.1 Butonul WIN-S

Win-s

Butonul WIN-S afiseaza un sub menu care contine urmatoarele 24 functiuni.

1. Pozitie masina

2. Lista codurilor Gsi M

3. Informatii despre axul principal si scule
(F,S,T)

4. Bloc singular

5. Director 1 (pentru fisiere)

6. Director 2 (pentru fisiere)

7. Text program activ

8. Grafica

9. Masura coordonatelor punctului de
lucru

10. Tabel origini

11. Tabel corectie scula (freza)

12. Tabel corectie scula (strung)

13. Tabel configurare magazie de scule
14. Macro locale #1-#33

15. Macro globale #100-#499

16. Macro globale #500-#999

17. Contor piesa si timp

18. Aplicatii care ruleaza

19. Calculator

20. Tastatura

21. Afisare rotatii ale axelor principale
22. Calculul vitezei de taiere

23. Convertor DXF

24. Setup

<L =2

- ! Win-s

9 10 11 12 FLalAC

PLCJPLC

, PLC

13 14 15 16—

2 [ix]

HE

: ’ MOP
17 18 19|

—— W

mE| =

21 20 =71 el

F |’°i°‘]

Auto

Dock




2.2.2 Tastatura

Apasand pe butonul KEYPAD al barei
laterale pe ecran va fi afisata o tastatura.
Este o tastatura generala care are taste
numerice si literele mici si mari conform limbii
selectate pentru unitatea de comanda. Are
deasemenea tastele de funciii, operatorii
matematici de baza (+-*/) si caracterele
nationale (pentru diacritice). Tn capitolul
urmator puteti gasi o descriere mai detaliata
a tastaturii pe ecran.

Puteti afisa o alta versiune a tastaturii in
pozitie orizontala cu ajutorul SOFTKEY
(basics - setup — buton "Soft input panel”).

Puteti deasemenea conecta o alta tastatura
la oricare dintre cele patru porturi USB.

A B C D
E = G H iT
e o a a  ID
M| N|oO|P|m
Q R S M- P
g
u v w X
Vi - =
() | # | _ |8
e
Home End Del = =
Auto
7| 819 =1
Space
4 5 6 | Dock |
1 2 3
- 0 .
+ % / |Inc.
Esc Insert PrintS Palp
Crl Alt 1 PgDown
1+ — l —

10



2.2.2.1 Butoane pe tastatura ecranului

C

D

A B
4E€DF

G
K
O
S
W

X|=s|®B|-| X

&

Naﬁo@ I

1) Tastaturd alfanumerica. In imagine , ca setare de
fabrica, in zona marcata “1” putem vedea
majusculele alfabetului englez. Apasand butonul
“25” apar literele mici. Dupa aceasta apasand
butonul “24” putem reveni la literele mari.

2) Home (Acasa): aduce cursorul la inceputul
liniei.

3) End (sfarsit) : duce cursorul la sfarsitul liniei.

4) Del: Sterge textul selectat sau textul care
urmeaza dupa cursor.

5) Backspace: Sterge caracterul sau textul selectat
inainte de cursor.

6) Tastatura numerica

7) Space: pune un spatiu in text.

8) Enter - intrare

9) Semicolon -semicoloana (punct zecimal)

10) Negative sign -semnul minus

11) Positive sign- semnul plus

12) Asterisk

13) Slash- bara inclinata

14) Serveste la introducerea unui semn incremental
si este egal cu [ mare.

15) ESC: Sterge operatiunea in curs .

16) Insert: Activeaza sau dezactiveaza modul de
inserare. Daca modul de inserare este activat,
programul va insera textul introdus acolo unde
se afla cursorul. Daca modul inserare este
inactiv textul introdus va inlocui caracterele
existente.

17) Print Screen: Inregistreazi imaginea intregului
ecran §i o salveaza in fisierul Storage
Card\Config folder in format “screen.bmp” .

18) Page Up: Baleiaza in sus cu un ecran .

19) Ctrl: Este tasta de control folosita pentru
combinatii de taste. De exemplu prin combinatia
Ctrl+C putem copia o parte de text selectata pe
clipboard. Daca apasam se blocheaza asa ca nu
este necesar sd le {inem apasate continuu si la
apasare repetatd se dezactiveaza.

20) Alt: Este tastd de control utilizata in combinatii de taste. De ex. combinatia de taste
ALTH+PRINT SCREEN da o imagine numai pe fereastra activa nu pe intregul ecran.

21) Page Down: Baleiaza 1n jos cu un ecran.

22) Shift: Daca apasam, tasta Shift se va mentine si la apasarea urmatoarei litere va scrie
cu majuscule dupa care tasta Shift se va dezactiva automat.

23) Taste de navigare: puteti naviga cu cursorul .

24) ABC: In starea de buton apasat sunt literele mari si cele mai frecvent utilizate semne
de punctuatie pe tastatura alfanumerica (1).

11



25) abc: In starea de buton apasat sunt literele mici si cele mai frecvent utilizate semne de

punctuatie pe tastatura alfanumerica (1).

o men|dw|
o L L
] e e
m|n|olp
I I R
u | v w ] x
I R B
SRS

= gasi semne de punctuatie speciale pe tastatura
alfanumerica (1).

o=
s i
&1 ||~
i
%l@\°\!l
e
e
lll\“'

27) National: In starea de buton apasat vom gasi literele cu diacritice pe tastatura
alfanumerica (1). Butonul permite scrierea literelor cu accente in combinatie cu

butonul de activare “ABC” sau “abc”. In starea de buton apasat a butonului ,,#= ",

apasand butonul “National” acesta va deveni inactiv.

a I()I
6 6 4 | @

12



| (4
2.2.3 Panoul de operare software al wi] ll : |.
masinii
(Panoul de operare a masinii deschide toate

functiile necesare operarii masginii. Tastele sunt
exact ca cele din panoul de operare a masginii.

<< B>

2.2.3.1 Moduri de operare

I Deplasare manuala continua

= Deplasare incrementala

_ ‘ Roata de méana

Punct de referinta

L lEditare

! Operare automata

Introducere manuala de date (MDI)

2.2.3.2 Selectoare de increment (pas)

1 | 10 | 100 ” 0007 pentru selectare

1, 10, 100, 1000 marime increment (miimi mm/inch)

2.2.3.3 Comutator de marie a vitezei de avans
in domeniul 0 - 150%. Pote deasemeni actiona si asupra ratei de avans rapid
programate.
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2.2.3.4 Modificarea turatiei axului

| =)

Viteza de rotatie (Rotatii pe Minut) va fi redusa sau maritd cu 10% la fiecare apdsare a
butonului —sau + in domeniul 50-150% . B(Apasand butonl 100% , va fi fixata viteza de
rotatie ( RPM ) programata. )

2.2.3.5 Butoane de executie program

J
j Executie bloc cu bloc

' Salt conditionat peste bloc

Il

' Oprire optionalda (M1)

| Test Program

" Blocare magina

' Toate miscarile cu avans rapid (DRY RUN)

o &) |9y kot

-l Revenire la inceputul blocului interupt

' Revenire la punctul de interupere

7Zns

J Blocare functie MST (pentru testare)

2.2.3.6 Butoane de Start, stop si deplasare

! Buton Start Ciclu

Ve— |
.
Seeedl Buton Stop Ciclu



Vv
+

)

+Y

+2

Butoanele de deplasare (Jog) sunt utilizate pentru deplasarea axei intr-o anumita
directie aleasa.

Butoane deplasare

In cazul in care axa se miscé spre un punct de referinta butoanele pot selecta axa.
Pozitionarea butoanelor poate varia de la un tip de masina la altul.

AL A LD
vz h M‘j]l Wi

Butoane de Pornire/Oprire ax (arbore)

M3 face axul sa se roteasca in sens orar (CW ).
M4 face axul sa se roteasca in sens antiorar (CCW).
M5 opreste axul .

Exista suplimentar 8 butoane cu LEDuri amplasate in partea inferioara a tabloului
de comanda al operatorului pe care constructorul masinii unealta le poate programa
la discretia sa , 4 dintre ele continand butoane optionale de marire a avansului rapid.

De asemenea, la tabloul de comanda poate fi atasata si o roata de mana.

15



2.3 Caseta utilizatorului

Caseta utilizatorului este un profil stabilit pentru fiecare operator al masinii. Fiecare
caseta de utilizator permite modificari ale unitatii de comanda precum si adaugarea
de reglaje personale (ex. culoarea ecranului, pozitia ferestrelor, etc.). Aceasta
permite utilizarea masginii de catre mai multe persoane. Fiecare utilizator are acces la
propria sa caseta de utilizator prin crearea unui nume personal de utilizator cu o
parola optionala. Toti utilizatorii au un numar de autorizare dela 0 la 5 cu O care da
autoritate deplina si 5 care acorda cea mai restransa autoritate. Orice utilizator poate
crea o noua caseta de utilizator dar poate seta o caseta de utilizator suplimentara
numai cu un numar de autorizare egal sau mai mic.

Desfasurator menu:

Szoftkey basic

|— Settings

|_ Security I I I |

Save settings | | New password | | Add new user Delete user

2.3.1 Crearea unei casete de utilizator nou

Pentru a crea o noua caseta, logati-va la o caseta existenta si selectati urmatoarele
optiuni in meniul SOFTKEY : SK > Setting > Security > New user

Introduceti un nume de utilizator nou si apoi apasati OK. (Examplu mai jos)

Add new user m
Username:
Ok \ Cancel

Acum, puteti introduce intregul nume de utilizator si orice alte observatii
suplimentare..

Users X |
User name: [New User v
Full name: INew Uset] |
Comment: |New User |

[] Disabled Current  Permissions: E
Left Hand Keyboard inhibit

‘ Apply Ok i
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2.3.2 Setarea parolei

Puteti stabili o parola optionala pentru caseta de utilizator. In caz contrar oricine
poate accesa caseta dumneavoastra personala de utilizator. Pentru a stabili o parola,
selectati urmatoarele: SK > Setting > Security

Alegeti caseta pe care doriti sa o protejati printr-o parola, apoi apasati butonul
"Parola noua", aflat in caseta Softkey, apoi introduceti parola. Pentru a finaliza noua
parola, vi se va solicita sa o confirmati tastand-o din nou.

2.3.3 Modificarea parolei

SK > Setting > Security

Selectati caseta de utilizator pe care doriti sa o modificati si apoi apasati butonul
NEW PASSWORD. Trebuie sa furnizati parola veche inainte de a introduce o
noua parola. Din nou, trebuie sa confirmati parola noua inainte de a fi finalizata

2.3.4 Anularea parolei

Aceasta echivaleaza cu modificarea parolei. Modificati vechea parola si nu
introduceti nimic in cdmpul New Password.

2.3.5 Deconectarea de la User Box
Selectati butonul Shut down din linia SOFTKEY. Selectati Shut down pe fereastra,

care va aparea.
Shut down @

Shut down v
Go to Windows

Shut down

-Restart i

Press OK.

2.3.6 Niveluri de autorizare

Pot fi utilizate sase niveluri diferite de autorizare. Fiecare dintre ele acorda
utilizatorilor drepturi diferite:

e 0: autorizatie completa numai constructorul masinii are dreptul de a seta o
autorizatie completa in caseta de utilizator si este doar temporara. Este
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necesar ca un cod sa fie folosit inainte de a configura fiecare sarcina. Este
valabil numai pana cand reporniti unitatea de comanda.

e 1: Autorizare Utilizatorul poate configura parametrii, poate masura o unealta
sau o piesa de lucru si poate scrie propozitii individuale. El nu are dreptul sa
anuleze fisierele cu extensia "sys". Acestia pot crea si edita un program NC in
orice memorie.

e 2: Autorizare Utilizatorul are dreptul sa stabileasca parametrii, sa masoare un
instrument, o piesa de lucru sau sa scrie propozitii individuale. El nu are dreptul
sa anuleze fisierul cu extensia "sys", si nici fisierele ascunse. Acestia pot crea Si
edita un program NC in orice memorie.

e 3: Autorizare care permite crearea si editarea unui program NC in orice
memorie. Utilizatorul are dreptul sa stabileasca parametri, sa masoare un
instrument, o piesa de lucru sau sa scrie propozitii individuale. El nu are dreptul
sa anuleze fisierul cu extensia "sys", ascunse, arhivate sau sa scrie fisiere
protejate.

e 4: Autorizare Utilizatorul poate crea si edita un program NC numai in
directorul: Card / Programe de stocare. Utilizatorul poate configura parametrii,
poate masura un instrument sau o piesa de lucru Si poate scrie propozitii
individuale. El nu are dreptul sa anuleze nici un figier (ex. cu extensia "sys",
ascunse, arhivate sau sa scrie fisiere protejate).

e 5: Autorizare Utilizatorul poate crea doar un program NC in directorul:
Cartela de stocare / Programe. Utilizatorul nu are dreptul sa stabileasca
parametri, sa masoare unelte sau piese de lucru sau sa scrie propozitii
individuale. Nu are dreptul sa anuleze un figier.

@Atenjie.’ Exista biti de parametri setati in PLC (control logic programabil) care au o
autorizare mai mare decat setarea de nivel 0. Daca acesSti biti de parametru interzic o anumita
operatie de fisier, atunci nici chiar o autorizare de nivel 0 nu poate modifica acele operatii de
fisier. Pentru mai multe detalii, consultati urmatoarele: Parametrii NCT 201

3.Moduri de deplasarare

v

3.1 Modul de deplasare continua (Jog)

Deplasarea se poate face numai cand masina este pornita si nu exista o stare
de OPRIRE DE URGENTA (EMERGENCY STOP STATUS) in campul de
stare de mai sus. Dupa inceperea operatiei, in campul de stare va aparea
JOG.
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Alegerea directiei

Pe panoul frontal veti gasi butoanele de

4 pozitionare +X, -X, +Y, -Y, +Z, -Z, si +B, -B.
.|.B Puteti incepe miscarea pe axele X, Y si Z
direct prin apasarea si mentinerea butonului
echivalent. Puteti apasa simultan mai multe
butoane de pozitionare, ceea ce va permite
miscarea mai multor axe in acelasi timp.

Butonul de avans rapid

Apasand butonul RAPID TRAVERSE impreuna cu orice alt buton de miscare
axa, axa selectata se va misca cu viteza de avans rapid.

Selectarea vitezei

Viteza miscarii axei este determinata pe panoul masinii fizice sau pe panoul

de software.

Viteza de Avans Rapid este o valoare fixa care este stabilita in parametrii.
De obicei, aceasta valoare este mai mica decat cea de pe selectia avans rapid GO.

@ Atentie! Tot ceea ce a fost descris mai sus a fost un exemplu de
functionare de baza a miscarii axei. Constructorul masinii poate crea un set
diferit de operatii pentru deplasarea axelor pe alte masini utilizand alte
butoane. Pentru detalii, va rugam sa contactati constructorul masinii in cauza.

4

3.2 Modul de deplasare incrementala
Deplasarea incrementala poate fi efectuata numai cand masina este pornita si
nu exista o conditie de EMERGENCY STOP STATUS (Oprire de urgenta) in
campul de stare de mai sus. Dupa inceperea operatiei in campul de stare va
aparea INCR.

In acest mod de operare, apasand o datd pe butoanele fizice de pe masina
sau de pe tabloul soft, axa se va deplasa inainte conform pasului fixat , cu
viteza de avans fixata.
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Daca masina are un tablou manual NCT, alegerea pasului se poate face
utiizand butoanele de pas. Marimea pasului determinata de unitatea de
comanda (1, 10, 100, sau 1000 pasi) este data intotdeauna de ultima intrare
la masgina.De exemplu, daca este un surub cu bile metric, atunci iesirea
sistemului este metrica si definititia celei mai mici unitati de intrare este de
0.001mm. Daca unitatea de comanda a fost setata in modul G20 mode (inci)
si pe afigaj au fost selectate 1000 increment atunci avansul va fi de 0.0394,
adica valoarea unui mm exprimata in inci.

Alegerea directiei

' Dupa fixarea marimii pasului, apasand butoanele
X B de directie, va incepe avansul pe axa selectata si
miscarea in directia selectata.

Vv

Y

=
“Nota: daca folositi pagi mai mari si eliberati brusc butonul Jog, migcarea
axei va inceta si astfel nu se va ajunge la distanta selectata. In acest mod

puteti evita eventualele ciocniri.
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4

3.3 Modul de deplasare cu roata de mana

Modul Roata de mana poate fi folosit numai cand masina este pornita si nu
exista o conditie de EMERGENCY STOP STATUS (Oprire de urgenta) in
campul de stare de mai sus. Dupa inceperea operatiei in campul de stare va
aparea HNDL.

Alegerea pasului

Alegeti pasul cu ajutorul butonului de pe panoul fizic al masinii sau panoul soft.
Marimea unui pas in modul roata de méana arata cati pasi vor fi facuti inainte
miscand roata de mana cu o diviziune.

Directie

Deplasarea axei este determinata prin directiile + /- desenate pe roata de
mana NCT.

' Daca masina este echipata cu un tablou de
"'B comanda NCT, puteti de asemenea sa alegeti

axa din butoanele X, Y, Z. La alegerea axei
dorite , se va lumina afigajul pentru ambele
directii (de ex +Xsi —X).

21



3.3.1 Mai multe roti de mana

Sistemul de comanda poate fi, de asemenea, echipat cu un total de 3 roti de
mana. Aceste roti de mana controleaza fiecare miscare a axelor X, Y, Z, dar
acestea sunt limitate la fiecare axa. Daca exista mai multe axe, acestea
trebuie sa fie selectate printr-un buton de selectare a axei si numai atunci ele
pot fi deplasate utilizand o roata de mana comuna.

Viteza de miscare a rotii de mana

Viteza axelor pe care le deplasati cu roata de mana depinde de selectarea
pasului rotii manuale si de cat de repede rotiti roata de mana. Miscarea axei
incepe cu acceleratie si se opreste prin incetinire. Exista doua moduri de a
seta parametrii pentru miscarea rotii manuale:

- Miscarea axei se va termina in functie de impulsurile generate de rotirea rotii
manuale. Daca miscarea axei nu este capabila sa urmeze impulsurile, acele
impulsuri electrice se vor acumula si vor misca axa dupa oprirea miscarii rotii
manuale.

- Chiar daca roata de mana genereaza impulsuri electrice care misca axa,
daca opriti brusc rotirea rotii de mana, atunci se va opri si axa. Din acest
motiv, dimensiunea pasului real nu va fi egala cu pasul marcat pe roata de
mana.

@ Atentie! Operatiunea descrisa mai sus este pur si simplu o metoda de
baza. Executia finala in sine depinde de proiectarea masinii. De exemplu,
daca utilizati o roata de mana portabila in locul unei roti integrate care este
parte a panoului de comanda, atunci veti folosi un comutator selector pentru a
determina pasii si directia axei in locul panoului masinii

4

3.4 Modul de revenire la punctul de referinta

Pentru a utiliza modul de retur in punctul de referinta, utilizati urmatorii trei

pasi:

1) Selectati modul de operare REFERENCE POINT utilizadnd butonul din
panoul fizic de pe masina sau din panoul de software.

2) Inainte de a ap&sa comutatorului de miscare a oricarei axe, va rugam sa
fiti atenti la pozitia masinii si sculei. In timp ce se afla in modul PUNCT
DE REFERINTA, axa se va deplasa in directia punctului de referinta atata
timp cat apasati butoanele de miscare. Daca este necesar, parcurgeti orice
alt mod de operare manual si deplasati scula intr-o pozitie in care punctul
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de referinta poate fi atins intr-o linie dreapta fara coliziune.

3) Daca scula este in pozitia corecta, apasati butonul START CICLU care se
va aprinde si va ramane verde. Nu va trebui sa miscati axele una cate una
deoarece se vor deplasa automat in directia punctului de referinta chiar si
dupa ce ati eliberat butoanele JOG.

4

3.5 Modul de operare automata

Executia programului in modul automat poate fi folosita numai cand masina
este pornita si nu exista o conditie de EMERGENCY STOP (Oprire de
urgenta) in campul de stare de mai sus. Dupa inceperea operatiei in campul
de stare va aparea AUTM.

Modul automat este un mod de functionare pentru executarea programelor
pentru piese. Acest program poate rula din orice memorie, inclusiv un stick de
memorie sau o retea, dar presupune sa copiati programul in memoria interna
a unitatii de comanda inainte de a il putea rula.

Modul automat poate fi intrerupt, astfel incat sa poata fi continuat mai tarziu
din acelasi punct. Va fi o descriere mai precisa intr-un capitol ulterior.

e
3.6 Modul MDI

Acest mod poate fi folosit numai cand masina este pornita si nu exista o
conditie de EMERGENCY STOP STATUS (Oprire de urgenta) in campul de
stare de mai sus. Dupa inceperea operatiei in campul de stare va aparea MDI.

In acest mod, un fisier special numit MDIprogCHOO este executat canal dupa

canal. Numarul canalului este determinat prin adaugarea unui numar de doua

cifre dupa CH. De exemplu: MDIprogCHOO este campul de editare al primului
canal pentru introducerea manuala a datelor, in timp ce MDIprogCHOL1 este al
doilea canal. Continutul acestui document poate fi editat la discretia voastra in
functie de descrierea pe care o gasiti in capitolul despre editarea programului

automat.
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Apasand START in acest mod va porni programul, in timp ce apasarea
butonului STOP il va opri.

3.6.1 Diferentele dintre modul automat si modul MDI

- Nu puteti intrerupe modul manual de introducere a datelor. Aceasta
inseamna ca nu puteti renunta si apoi sa reveniti pentru a continua
programul din punctul de intrerupere (spre deosebire de modul automat).
Programul va reincepe intotdeauna de la inceput.

- Tn modul MDI nu puteti ciuta dupa fraza

Exista anumite intreruperi pe care le puteti folosi frecvent in acelasi mod, dar
este necesar sa le programati o singura data. Prin urmare, nu este necesar sa
introduceti blocuri individuale sau multiple pentru o operatie; este suficient sa
descrieti pur si simplu activitatea necesara intr-un singur program. Prin
intreruperea Modului de operare automat puteti comuta la MDI si porniti
programul.

De exemplu, daca o scula este deteriorata, puteti porni programul MDI, care
va face urmatoarele:

1. Opreste rotirea axului principal.

2. Opreste lichidul de racire.

3. Retrage scula intr-o pozitie in care puteti interveni manual.

De asemenea, puteti utiliza modul MDI pentru a intrerupe cu usurinta
programul unei piese daca aveti nevoie sa efectuati un proces de masurare.
Pentru a face acest lucru, trebuie sa intrerupeti modul AUTOMATIC si sa
incepeti un ciclu de masurare in modul MDI. Odata ce ciclul este terminat,
puteti reveni la MODUL AUTOMAT si puteti continua programul anterior.

In modul MDI, urmétoarele functii functioneaza la fel ca in modul de
functionare automata:

Executarea unui singur bloc:

—  STOP conditionat

—  BLOCK conditionat

—  Mers in gol (Toate miscarile cu avans rapid)
—  Functii de blocare

e

)

3.7 Modul de editare

- Acesta este folosit pentru editarea programelor. Urmatoarele operatii pot
aparea numai in modul de editare:
- Editarea parametrilor
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- Incarcarea sau salvarea parametrilor prin USB
- Incarcarea programului PLC in sistemul de comanda

Puteti edita programele in orice mod de functionare, dar nu puteti suprascrie
niciun program care este in mod curent in functiune.

3.8 Oprirea Comenzii numerice Si Restart

SK > Shut down
Va aparea o noua fereastra selectati Shut down din meniul derulat , apoi

selectati OK.

IShut down v

OK J Cancel

Daca doriti sa reporniti comanda, selectati Restart din meniul derulat,
apoi selectati OK.

Shut down E]

Restart ¥
Go to Windows
Shut down

Logout
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4. Afisarea pozitiei

Puteti personaliza monitorul CRT astfel incat toate informatiile necesare sa fie
intotdeauna disponibile pe ecran. Puteti colecta diferite pozitii, coordonate si alte
date intr-o singura fereastra pe care o puteti apela apasand butonul POSITION in

campul SOFTKEY.

Harta meniului:

Szoftkey basic

|— Position

New

. Cartesian
window

Dist to go

Set position

Machine

Relative

End

Puteti sa combinati sase tipuri diferite de pozitii ale axelor in timp ce configurati o

fereastra:

Pozitia absoluta:

Afiseaza pozitia curenta a masinii in sistemul de coordonate al punctului de zero

valid. Codul implicit este G54.

Pozitia masinii:G54.

Afiseaza pozitia reala in sistemul de masurare de baza al masinii. Punctele zero se

gasesc in punctele de referinta.

Pozitia carteziana:

Daca folosim coordonatele polare, nu scriem programul NC in

sistemul de coordonate (XY) al masinii, ci intr-un sistem de coordonate polare

(R - a), a carui raza este R, unghiul sau este a, si originea sa este acelasi cu
originalul punctului zero curent activ. Daca este selectat planul X-Y, directia
unghiului zero, conform setarii implicite, va cadea spre axa X, iar miscarea
unghiului pozitiv - privita din directia pozitiva a axei Z - se va roti in sens antiorar.
Intr-un astfel de caz, comenzile date pentru axa X se referé la raza R, iar
comenzile date pentru axa Y se refera la unghiul a. Unitatea de masurare a lui R
este aceeasi cu unitatea de masura a lui X, iar unitatea de masura a lui a sunt

gradele.
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Daca activam interpolarea coordonatelor polare, pozitia Absoluta va afisa valorile
deja programate R (mm) si a (grade), adica pozitia masinii interpretata in sistemul de
coordonate polare, in loc de pozitiile X ( mm) si Y (mm).

Prin butonul "Pozitie rectangulara" putem reinitializa afisajul, asadar in locul
coordonatelor polare vom vedea valorile numerice ale pozitiei rectangulare a masinii.

Pozitie relativa:
Dupa atingerea punctului de referinta, pozitia relativa este aceeasi cu pozitia
absoluta. Aceasta poate fi suprascrisa si setata la zero in orice pozitie preferata.
Puteti sa o utilizati pentru a masura miscarea axelor, dar nu puteti sa va referiti la
acest sistem de coordonate cu un cod NC.

Distanta de parcurs:
Aceasta arata distanta de la orice pozitie pana la punctul final al pozitiei
programate.

Pozitia finala:
Acesta este punctul final al unei deplasari programate a axei intr-un bloc. Aceasta
pozitie se afla in cadrul sistemului de coordonate selectat efectiv al programului
pentru piesa. Valorile geometrice ale sculelor sunt, de asemenea, luate in
considerare in aceasta pozitie.

Afisaj de corectie a lungimii:
in fereastra Position (Pozitie), pe axele pe care este consideratd necesara o
corectie a lungimii, numele axei poate fi vazut intr-un cadru. Prin atingerea in
interiorul acestui cadru, in locul pozitiei se va afisa numarul si valoarea corectiei
lungimii. (Valoarea corectiei si a uzurii cu semn) Corectia lungimii tuturor axelor
poate fi afisata in acelasi timp prin butonul "Valoare corectie lungime". (Consultati
si capitolul urmator.)
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" Absolute position

Z H1=11.000

Absolute position G54
X+ 0.000mm +
Y+ 0.000mm +

+

Dist to go
0.000 +
0.000 +

0.000 +

Endposition
0.000
0.000
0.000
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4.1 Afisarea ferestrei de pozitie

Fereastra de pozitie va fi afisata apasand

butonul POSITION din meniul SOFTKEY / e
BASIC. De asemenea, poate fi afisat prin :
meniul WINDOWS din bara laterala (Win-uri). %
In antetul acestei ferestre, veti vedea O O
intotdeauna formatul pozitiei curente. Puteti
personaliza fereastra de pozitie pentru a gasi
informatiile de care aveti nevoie. Puteti
selecta o pozitie din urmatoarele:
ABSOLUTE, MACHINE, CARTESIAN, si
RELATIVE. Daca trebuie sa selectati mai
multe pozitii, puteti face acest lucru prin
apasarea butonului NEW WINDOW .

V—e

11
Odata ce butonul Machine Position a fost 5 e
apasat, antetul afisajului va fi evidentiat si va H

o g L . [

aparea pozitia masginii. Daca butonul este
apasat din nou, antetul afisajului va reveni la Auto
pozitia absoluta pe baza punctului zero -
actual. o

Dock

Afisajele Distance to Go si End Position pot
fi Intotdeauna activate sau dezactivate prin butoanele SOFTKEY respective.

- Mutarea ferestrei noi

apasand acest buton, fereastra veche va continua sa fie afisata, dar va aparea si o
fereastra noua cu un continut similar ( il poate ascunde pe cel vechi). Ferestrele pot fi
mutate prin tragerea antetului unul langa celalalt, permitand afisarea mai multor
pozitii in acelasi timp

Daca apasati butoanele POSITION si F12 din meniul SOFTKEY / BASIC, vor fi
afisate urmatoarele patru meniuri de reglare: (reveniti de aici cu butonul ESC)

- Remainder, End Position: activati Dist to go, and the Endposition

- Current Value:
Activand aceasta functie , se va afisa valoarea curenta a diferitelor axe.

- Axis On/Off (Axe pornit/ oprit) :
Puteti activa si dezactiva afisarea axelor.

- Zero Rel.Pos:
Prin apasarea acestui buton, valoarea pozitiei relative va fi 0. Fiecare pozitie
relativa poate fi setata in functie de preferinta dvs., inclusiv zero.

- Length correction value (valoarea corectiei lungimii):
In pozitia de apasare a butonului, in loc de pozitiile diferitelor axe, fereastra de
pozitie va afisa numarul si valoarea corectiei lungimii. Pe acele axe pentru care nu
este necesara corectia lungimii, se va afisa "HO = 0".

29



5. Stare

Meniul Wiew (Vizualizare) aduce un nou rand de butoane Softkey, care afiseaza
starea tuturor programelor in desfasurare.

Harta meniurilor:

Szoftkey basic

L]

View

— Programlist

— Graphic

— Solid graphic

—  #1-#33

— #100 - #499

— #500 - #999

— All variables

— Plc summary

5.1 Blocurile de program in timpul executarii automate

Pentru a afisa programul in desfasurare, apasati butonul Program List, care va afisa
o alta fereastra (vezi mai jos) care arata ca blocurile programului curent. Aparitia
acestei ferestre este determinata prin selectarea modului AUTOMATIC sau MDI..

Program list > - C:\Users\fejer\Desktop\O3421.nct
>N4 G83 G98 X0 Z-2 R3 Q17 E1 F0.13 3
>N5 G0 2200
>N6 T1222
>N7 G18
>N8 G90 GO0 X135 Z84 M03
>N9 G72 G96 W2 R0.5 §305

| m |

< - )

1% 00:00:06.656 Level 0 | L1 | Row 1/27

Daca trebuie sa vedeti programul care se executa in modul AUTOMATIC sau MDI,
trebuie sa selectati butonul RUNNING PROGRAMS, care este localizat in meniul
SOFTKEY.

Indiferent de programul care ruleaza, numele acestui program este evidentiat in lista.
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Running Programs List

- C:\Users\fejer\Desktop\00123.prg
- MDI
- C:\Users\fejer\Desktop\2012.09.24\Programs\MDIprogCHO01.nct

5.1.1 Functiile listei de programe

Daca fereastra Program List este afisata, antetul va deveni mai intunecat atunci
cand este selectat si vor aparea urmatoarele funcitii pe linia SOFTKEY: (Daca dorifj
sa treceti la o alta fereastra, atingeti antetul ferestrei dorite)

Harta meniurilor:

Szoftkey basic

|— View
|— Programlist
M New window
— Block search

FRunning Programs

— Edit program

M Autoscroll stop

M Level up

= Level down

— Set view

Fereastra noua (New window)

Prin apasarea acestui buton, fereastra veche va continua sa fie afsata, dar va aparea
si o fereastra noua cu continut similar (ar putea fi in fata celui vechi). Ferestrele pot fi
mutate una langa cealalalta prin tragerea de antet. Astfel puteti vedea simultan linii
de program indepartate. Poate fi util si pentru comenzile de salt in cadrul unui figier
(GOTO) deoarece puteti vedea linia care contine comanda de salt si contextul
blocului in care trebuie sa mergeti.

Block Search (cautare bloc)
Cautarea bloc va functiona numai in modul automat.
Nu va functiona daca urmatoarele butoane din submeniu sunt umbrite:

- Cycle start on

- Cycle stop on
- INTD (program intrerupt)
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-  SEARCH (Blocul cautat este active)

Cu cautare bloc activa, in partea de jos a ferestrei Program List va aparea un camp
de text. Introduceti textul pe care il cautati si daca obtineti mai multe rezultate, putefi
sa va deplasati printre ele folosind butonul >>. De asemenea, puteti merge inapoi
apasand butonul LAST. Daca selectati tasta soft Row number, numarul pe care |-ati
introdus in cdmpul de text va va conduce la randul respectiv. Daca nu exista un astfel
de numar de bloc, se va afisa mesajul Not Found. De asemenea, este posibil sa
cautati un bloc facand clic pe sageata din partea stanga a randului dorit sau cu
stylusul ecranului tactil NCT.

Daca blocul cautat a fost un apel subprogram, cautarea poate fi continuata in
subprogramTasta soft Goto soft va afisa un camp text cu urmatoarea intrebare:

Cand selectati GOTO nu executa propozitia
care este nainte de linia selectata! Esti sigur
ca vrei sa continui?

De asemenea, cautarea dvs. ar putea fi sensibila la litere daca utilizati litere mici si /
sau majuscule in programul dvs.

Programul in curs
O fereastra va aparea pentru a afisa programele care ruleaza in modurile Automat si
MDI.

Editarea programului
Programul care se afla in lista de programe va aparea intr-o fereastra noua cu Edit in
antet. Apoi puteti edita si salva programul.
Exista si alte butoane noi care vor aparea pe linia SOFTKEYne:
Run - Puteti atribui acest program pentru a rula.
File - Programul editat poate fi salvat cu acelasi nume de figier (folosind Save)
sau cu un alt nume de figier si locatie (folosind Save As).
Edit - Aceasta va crea un alt set de taste cu care veti: Anula, Taia, Copia,
Reda, Selectati toate, Cautati / Inlocuiti functiile ( Undo, Cut, Copy, Paste,
Select all, Search/Replace)
Insert - Exista cateva functii de inserare suplimentare care sunt utilizate
pentru editarea mai rapida
Numar bloc - aceasta va permite sa renumarati blocurile in functie de selectia
Dvs sau va fi folosita numerotarea automata.
Word Wrap - - Aceasta va va permite sa formati text lung intr-o coloana mai
scurta.

Autoscroll Stop

Cand este activata, aceasta va afisa doar o parte a programului care este vizibila in
fereastra. In caz contrar, toate blocurile programului sunt vizibile pe masura ce
executarea programului continua.

Nivel in sus, Nivel in jos (Level up, Level down)
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Folosind aceste butoane, puteti controla ce nivel al programului este afisat. Acest
lucru va permite sa vedeti programul macro rulat de la nivelul apelului sau mai in

detaliu daca alegeti sa mergeti in cadrul subprogramului.
5.2 Afigare grafica a traseului sculei

SK > View > Graphic

Pozitia absoluta poate fi afisata (independent de modul de operare) in fereastra

grafica. Fereastra va fi in partea din dreapta jos a ecranului. Traseul sculei va fi afigat
ca o pista continua. Sectiunea de avans rapid va aparea cu o linie rosie si avansul de

lucru va fi vazut ca o linie verde.

5.2.1 Setarea afigarii grafice

Liniile vor arata modelul caii reale a sculei. Puteti selecta
alegerea unui afisaj.

In meniul “View setting” puteti selecta mai multe vizualizari,
cum ar fi o vedere izometrica sau carteziana sau o vizualizare
a oricaror planuri XY, ZX sau YZ selectate. Puteti ajusta chiar
si rotatia sistemului de coordonate. Directia axelor poate fi
determinata si prin urmatoarele presetari: planul XY, planul
ZX si planul YZ.

Puteti sa anulati sau sa refaceti ajustarea vizualizarii selectand
butoanele "Undo" si "Redo".

5.2.1.1.Zoom

Graphic

L Zoom

Fit Zoomin | [Zoom Out| | Window

Harta meniului:

Szoftkey basic

N

View

Programlist

Graphic

Solid graphic

#1 - #33

— #100 - #499

#500 - #999

All variables

Plc summary

Aveti mai multe moduri posibile de modificare a dimensiunii imaginii pe afisaj.

1) SK > View > Graphic > Zoom

Fit - intregul traseu al sculei va fi afisat la dimensiunea ferestrei.

Zoom In - traseul sculei va fi mai mare, pornind de la punctul central al

ferestrei

Zoom Out - traseul sculei va fi mai mic, pornind de la punctul central al

ferestrei

SK> Vizualizare> Grafica> Zoom> Fereastra

Pe desen va aparea un dreptunghi galben. Utilizand butoanele Marire sau
Micsorare, puteti regla dimensiunea ferestrei. Butoanele "Stanga", "Dreapta",




"Sus" si "Jos" sunt pentru reglarea pozitiei ferestrei. Apasati butonul "Set" si
continutul ferestrei selectate va umple intregul ecran.

Graphic

l— Zoom

l-Win ow
=L | | | |

Left Right Down Up [|Zoom In|| Zoom Out || Set

2) Direct pe ecranul tactil poti alege zona pe care doresti sa o maresti.

3

Puteti vedea o pictograma de lupa sau de miscare

in coltul stdnga sus al ferestrei Grafica.
Atingeti pictograma lupa si centrati pe zona pe care doriti sa o mariti.
Dupa eliberarea ecranului, continutul va umple automat ecranul.
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5.2.1

.2.Migcare

Graphic

L

S N N N

Left Right | | Down Up 1px 5px 10px || 25px

Puteti muta desenul in doua moduri diferite in fereastra Grafic :

1) SK > View > Graphic > Move

Utilizati functia butoanelor "Stanga", "Dreapta”, "Sus", "Jos" pentru a muta
desenul. Viteza miscarii depinde de butonul activat (1 px"," 5 px"," 10 px ","
25 px "). Cel care este folosit are un fundal mai intunecat. De exemplu, daca
butonul "10 px" este activat, desenul se va deplasa la stanga cu 10 pixeli cand

apasati butonul Stanga.

2) Pentru a muta desenul direct pe ecranul tactil:

5.2.1

+

Selectati pictograma pe ecranul tactil in directia in care doriti sa
se deplaseze desenul.

Dupa eliberarea ecranului, desenul se va deplasa de-a lungul liniei pe care afi
trasat-o.

.3.Rotire

Graphic

L

Rotate I I I I

Left Right | | Down Up

Miscarea este similara cu rotirea unui glob, caz in care punctul central este blocat.
Daca mutam sectiunea frontala in jos, sectiunea din spate se va misca in sus. De
asemenea, daca mutam sectiunea frontala spre dreapta, sectiunea din spate se va
deplasa spre stanga..

5.2.1

4. Setarea desenului grafic

Puteti continua sa ajustati in continuare modurile in care sunt afisate elementele
grafice utilizand urmatoarele setari:

Drawing settings

|Clear|| Auto clear ||G40||G53|| Parallel + ||No draw GOH Redraw || Pointing ||Export|| Split view|
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Clear:
Sterge desenul curent .

Auto Clear:
Sterge desenul facut in programul anterior. Un nou desen va incepe cand incepe
programul.

No draw GO:
Nu vor fi desenate miscarile facute cu avans rapid.

Export:
Puteti salva continutul ferestrei grafice ca imagine. La apasarea butonului, se va
afisa un director. Dati un nume gi un format pentru a salva imaginea .

Redraw:
Aceasta actualizeaza desenul redesenandu-I.

Sketch:
Puteti desena o schita in fereastra grafica.

Parallel + :
In cazul axelor paralele, acesta este fixat pe un parametru care este axa de baza
dintre axele paralele una fata de cealalta si care sunt axele paralele cu axa de
baza. Daca axele paralele sunt situate intr-o stare in care sunt montate una pe
cealalta, prin butonul "Parallel +" este posibil ca pozitia lor sa fie redata in mod
rezonabil in fereastra Graphics.

Pointing:
In loc de linii drepte, pentru desen vor fi folosite linii punctate.

Split view (Vedere impartita) :
In timp ce acest buton este activat (indicat de un fundal intunecat), trei vederi
tipice vor fi afisate in acelasi timp. Trei vederi diferite ale planelor (XZ, YZ si XY) si
0 a patra vedere care este reglabila in mod liber. Daca activati functia "Vizualizare
impartita"”, va trebui sa reglati din nou a patra vedere deoarece modificarea
anterioara se va pierde din moment ce functia a fost oprita.

G53:
Partile programului interpretate intr-un alt sistem de punct zero vor fi afisate intr-un
sistem de coordonate G53 al masginii. Cand este oprit, programul va fi afisat fara o
schimbare de lucru.
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5.3 Variabile Macro

In timpul programarii, este posibila utilizarea macrocomenzilor. Puteti s le dati o
valoare, sa le cititi continutul sau sa le editati sub forma unui tabel. Prin atribuirea
unui numar, puteti da o valoare directa variabilei macro. In programul CNC puteti da
si indirect o valoare pentru o variabila macro. Aceasta inseamna ca, in loc sa dati o
valoare, puteti da variabila care contine valoarea. De exemplu, puteti da numai
variabilele # 1- # 33, # 100- # 499 sau # 500- # 999. Variabilele macro locale si
globale pot fi diferentiate prin numere diferite, iar cifrele "0" si "gol" se disting, de
asemenea, ca numere,

Softkey basic

l_ View I I l
#1 - #33| |#100 - #499( | #500 - #999

5.3.1 Variabhile macro locale #1- #33

In timpul programarii, puteti utiliza apeluri subprogram. Aceste apeluri subprogram
pot fi in serii de 16 nivele. Macro locale trebuie sa fie considerate ca macrocomenzi
separate la toate nivelurile, astfel incat sa poata reprezenta valorile nivelului curent.
Numele pe care le au sunt la fel la toate nivelurile. Daca faceti o legatura, ajungeti la
variabila locala a nivelului unde a fost apelat subprogramul.

La lansarea unui program, primul nivel al variabilelor macro locale va fi anulat total.
De fiecare data cand este apelat un nou subprogram, noul nivel va fi anulat, de
asemenea. Continutul anterior va fi pierdut si va fi incarcat de valorile programate in
timpul executarii subprogramului. Continutul variabilelor macro locale va fi de
asemenea pierdut la fiecare nivel atunci cand opriti comanda numerica.

De exemplu, puteti vedea macrocomenzile # 1- # 33 in tabelul de mai jos si le puteti

edita..
SK > View > #1- #33.

Local macro variable #1-#33

[m ]| »

-

5.3.2 Variabile macro globale #100- #499 and #500- #999

Macro-urile globale sunt aceleasi variabile la toate cele 16 nivele ale apelurilor
subprogramului. Daca se face o legatura, ajungeti la aceeasi variabila globala la
fiecare nivel. Continutul variabilelor macro globale # 500- # 999 nu se va pierde la
oprirea comenzii numerice . Putefi vedea macrocomenzile pentru # 100- # 499 si #
500- # 999 intr-un tabel si le puteti edita in urmatorul lant; SK> View> # 100- # 499
si: SK> View> # 500- # 999: SK > View > #100-#499 si respectiv : SK > View >
#500-#999 .
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Global macro variable #100-#499 oo A

| Global macro variable #500-#999

i

1

5.3.3 Editarea tabelului de Macro

Fereastra noua
Apasand butonul New Window , fereastra veche va

Softkey basic

continua sa fie afisata, dar va aparea si o fereastra noua |_ View

cu acelasi continut (desi 0 poate ascunde pe cea

veche). Ferestrele pot fi mutate una langa cealalta prin L #1 - #33

tragere de antet, permitand afisarea variabilelor locale la or

diferite nivele in mai multe ferestre. #100c;r#499

[ocaimesoversbioiidoses = |~ tosaimssmvansbndidosn] =1 =] #500 - #999

\Variables .evel02 | Level03 | - _ﬁﬁ —  New window

#3110 HEAAN 4 B

#2010 - m@Es) H  impont

K10,  see -

i g == T ' — Export

— Save

Import

Tabelul deja salvat cu variabile macro poate fi importat B Undo

utilizand butonul Import, care poate fi gasit in | Redo

SOFTKEY. Dupa importarea variabilelor, acestea vor fi

salvate. —  Clear current
Export — Level -

Daca doriti sa creati mai multe tabele de macrocomenzi

diferite, le puteti exporta apasand butonul Export, care | Level +

poate fi gasit si in SOFTKEY. Odata ce ati apasat, va — Clear all

aparea un director care va va permite sa denumiti si sa

salvati tabelul macro. —_Null allizero all

Undo
Puteti anula modificarea anterioara folosind lantul de comanda: SK > View >
#100-#499 > Undo. Va aparea o fereastra care contine modificarile anterioare.
Apoi puteti cauta modificarea pe care doriti sa o anulati utilizand butoanele Up si
Down in SOFTKEY. Odata ce ati apasat butonul Undo, va aparea o fereastra de
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alarma cu intrebarea: "Chiar doriti sa restaurati variabilele selectate?" Apasati pe
llYeSll-

| Macro variables Undo
Number Channel Offsetindex Private Old value Newvalue Comment
1 1 #1 Level 00 43 #33 edit
2 1 #33 Level 03 12 #33 edit

Refaceti Anularea Redo Undo
Pentru a relua o anulare anterioara, apasati Cancel in SOFTKEY. Va aparea o
fereastra care contine o lista a reluarilor anterioare. Pur si simplu selectati cel pe
care doriti sa il refaceti utilizand butoanele Up si Down din SOFTKEY i apoi
apasati Cancel. : "Chiar doriti sa restaurati variabilele selectate?" Apasati pe
"Yes".

Level +/-
Daca este selectat un tabou de macro-uri locale puteti comuta de la un nivel la
altul cu butoanele Level +/-.

Clear Current
Daca doriti sa stergeti o variabila dintr-un tbel de macro-uri , alegeti variabila si
apasati CLEAR.

Clear All
Daca doriti sa stergeti si sa goliti un intreg tabel cu macro-uri , apasati pur si
simplu butonul Clear All. Va aparea un nou mesaj care va va intreba , "suntefi
sigur ?" Apasati "Yes".

Null All/zero All
Daca doriti sa aduceti la 0 un intreg tabel cu macro-uri , apasati butonul Null All.
Va aparea un nou mesaj care va va intreba , "sunteti sigur ?" Apasati "Yes"

5.3.4 Validarea modificarilor

Modificarile pe care le-afi facut intr-un program CNC vor fi validate imediat, dar nu
toate in acelasi timp. Unitatea de comanda va incarca tabelul macro cu valorile
programate continuu in timp ce programul este in desfasurare. Prin apelarea
subprogramului, noul nivel al variabilelor macro locale va fi automat anulat in tabel.
Modificarile efectuate prin editarea tabelului nu vor fi validate in mod necesar
imediat. Tn timp ce programul se executd, daca vedeti c& urmétoarele 2 sau 3
randuri din program se vor referi la o variabila macro, atunci inca puteti modifica
acele variabile in tabel. Vechea valoare poate fi folosita in timpul executarii
programului, deoarece programul nu este inca la acea linie, chiar daca comanda a
bagat in memoria intermediara respectiva linie.
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5.3.5 Variabilele importante intr-un singur loc

Softkey basic

|— View

|— All variables

Daca trebuie sa adunati cele mai importante variabile dintr-o fereastra, utilizafj
urmatorul lant de comanda: SK > View > All variables

Fereastra All Variables va aparea, permitandu-va sa urmariti in acelasi timp
valoarea a 20 variabile macro. Introduceti pur si simplu numele variabilei din prima
coloana pe care doriti sa o verificati si pe partea dreapta veti putea vizualiza in mod
continuu valoarea actuala.
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5.4 Mesaje

Daca trebuie sa vedeti toate mesajele comenzii , utilizati urmatorul lant{ de comanda::
SK > Status > All messages

Softkey basic

|— Status

|— All messages

Fereastra care apare este denumita Global Errors. Aceasta fereastra poate fi
apelata prin dublu clic pe campul mesaj din bara de stare.

00100201 [X Axis Servo error 2 ] 12.03.2012 01:15:23 du. Channel1 Mill 13:15:41

In cAmpul mesajului, puteti vedea ultimul mesaj de eroare. Daca existd mai multe
mesaje de eroare, veti gasi un numar nainte de textul mesaijului, afisdand numarul
mesajelor. intre doua semne ¥, veti gasi textul ultimului mesaj. Semnele ¥ indica,
de asemenea, ca exista si alte mesaje.

00905200 @Last workoffsets loaded: 'WorkOffset.old' (02.08.2012 10:36:35 de®2.03.2012 01:05:54 du.

urmarind lanful de comanda All Messages prin linia SOFTKEY, puteti gasi
urmatoarele funcitii:

Export
Softkey basic Acest lucru va permite sa salvati continutul ferestrei
|_ de erori globale. Pur si simplu apasati butonul
Status Export si va aparea un director . Dati un nume si
|_ un format pentru a salva mesajul de eroare.

All messages

Delete (selectat)
Pentru a anula mesajul de eroare selectat
apasati Delete (selectat).

— Export

— Delete (selected)

Delete all
— Delete all Pentru a anula toate mesajele de eroare ,
apasati Delete all.

V

Prin apasarea butonului CANCEL, mesajul selectat (in mod prestabilit,
ultimul) va fi anulat. Ultimul mesaj apare si in prima linie a campului de stare.
Prin apasarea butonului CANCEL (Anulare) puteti anula mesajele unul cate unul
si nu va trebui sa apelati fereastra ”’All messages" (Toate mesajele).
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5.4.1. Alcatuirea numerelor de mesaje

Exemnlu: 01200600 Illegal G-code
01.2 006 00

L optional index of the message: [00-99] (pl: index of axis)

—> Number of message: [000-999]

—> 0 ->PLC
1 -> Measuring system
2 -> Handling of channel (Programming error) (Block preparation)
3 -> Handling of channel (execution error)(Interpolator)
4 -> Macro error (#3000)
5 -> Macro message (#3006)
6 -> reserved (currently not in use)
7 ->reserved (currently not in use)
8 -> system messages in real time
9 -> system messages on the display site

> number of channel: 00 -> indepent of channel (globdl)
01...08 => number of channel

5.4.2.Grupuri de mesaje
Mesaijele pot fi impartite in urmatoarele grupuri principale:

Alarma de sistem:

- alarme datorate defectiunilor sau setarilor false ale servo sistemului
- alarme datorate defectarii traductoarelor de pozitie

- Alarme HW / SW provenite din CN

Alte mesaje de eroare CN
- Erori de revenire in punctul de referinta
- erori datorate deplasarii in pozitii de depasire cursa si zone interzise

Mesaje trimise de programul PLC
- In timpul functionarii maginii se pot produce alarme
- Mesaije care informeaza operatorul

Mesajele de eroare trimise de procesorul tampon de module pentru programe
- Daca procesorul tampon al modulului de program gaseste o eroare in blocul de
programe pre-procesat, va fi generata o eroare

Eroare din macrocomenzile utilizatorilor
- Mesaje de eroare programate de utilizator si care vor fi anulate
- Mesaje care asteapta sa inceapa, de asemenea programate de utilizator
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Raspunsuri posibile pentru mesaje:

Anularea mesajelor prin oprirea si pornirea alimentarii

In cazul alarmelor extrem de grave sau periculoase, mesajul nu poate fi anulat si
CNC trebuie repornit. Aceste mesaje vor deconecta magina de la CNC si de fiecare
data vor crea o stare de oprire de urgenta (EMG).

Anularea mesajelor utilizand butonul CANCEL

Acesta este modul general de a anula un mesaj de eroare. In cazul alarmei extrem
de grave sau periculoase, mesajul decupleaza masina de la CNC si creeaza o stare
de oprire de urgenta (EMG) iar apoi sterge punctul de referinta. Dupa ce ati utilizat
butonul CANCEL, masina poate fi pornita, dar trebuie readusa la punctul de referinta.

Anularea mesajelor prin apasarea butonului START

Anumite mesaje care provin din programul PLC (sau cele create de macrocomenzile
personalizate) vor trimite controlul intr-o stare STOP pentru a astepta interventia
operatorului. Dupa aceasta operatie, prelucrarea va continua odata ce apasati
butonul START.

Anularea mesajelor prin interventia operatorului

Anumite mesaje pot fi anulate numai prin eliminarea motivului erorii.

De exemplu, mesajul LIMIT X + poate fi anulat numai daca axa este dplasata manual
in directia opusa. Comutatorul de limita poate fi sters in acest fel.

Toate celelalte erori de tip LIMIT pot fi sterse si in acest fel.

43



5.5 Copie de rezerva (Backup)

Pentru a face o copie de siguranta a tuturor datelor generale, utilizati urmatorul lant
de comanda:

SK > Settings > Prog settings

Pentru a evita efectuarea acestei operatiuni una cate una, puteti face o copie de
rezerva din intregul sistem, continand urmatoarele:

"|G54-G59 nct - fiecare punct de lucru (nu doar G54-G59),
LIMill 228 T plc - program PLC,

..... Logs txt - mesaje,

ggdzwwm reg - registru Windows,

M, pax - tabele de parametri ,

@I]T.zz sctM i - tabele stocare scule

— - tabele de offset scule

Harta meniu:

Softkey basic

|_ _ Pentru a salva datele dati dublu click pe ceas (dreapta
Settings sus), selectati mai intai fereastra System apoi selectati
|_ intervalul de timp al mesajului pe care il salvati si bifati

Program settings Export logs and error.txt.(daca este cazul) apoi apasati
butonul Save backup . Figierele mentionate mai sus vor
fi salvate in : Storagecard/Backup/<date of saving>

, Prog. sengs -NCTuser
|| Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | P | System i

Backup:
V] Export Logs and error.txt
Last
©i1day ) 1 week ) 2 week

Save backup
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5.6 Istoric

Softkey basic
Istoricul reda tot ce se intdmpla in comanda numerica. |_
Istoricul de erori poate fi salvat instantaneu gi trimis la Status
centrul de service NCT. Figierul jurnalului de erori
ajuta ca lucrarile de reparatiji sa se termine mai rapid |_ Log errors
si mai ieftin, permitand reducerea considerabila a
timpului de oprire al maginii.
7 —  Date from...

In istoric se inregistreaza urmatoarele: schimbarea

modului de functionare, pornirea si oprirea, perioadele
de asteptare, toate mesajele de alarma, schimbarile u Date to...
de scule, punctele de lucru etc. Se inregistreaza, de

asemenea, valorile vechi si noi ale modificarilor. Sunt View date
inregistrate si diverse mesaje de la PLC si CNC. to date
Operarea completa a masginii poate fi reconstituita | | View all

precis si rapid. De asemenea, diagnosticul de eroare
este mai usor de utilizat.

—  View current

— Export
s |
12.03.2012 12.03.2012
—

Year.Month.Day Hour:Min:Sec_Millisec Priority MessageCode(channel. group.number.index) MessageText

£42012.12.03 13:05:54.8990 0 00910100 Macrovariables loaded: Variable500_xx.ini (02.14.2012 11:57:45 dg
>2012.12.03 13:05:54.9140 0 00900100 System started (StartRT)

>2012.12.03 13:05:54.9140 0 00808400 System started: EmulXP mode (2000microsec)

>2012.12.03 13:05:54.9140 0 01912700 Program select: MDI: 'C:\Users\fejer\Desktop\Szimulator\2012.09.
>2012.12.03 13:05:55.3810 0 00904702 Tool database load: 'C:\Users\fejer\Desktop\Szimulator\2012.09.2
>2012.12.03 13:05:55.3860 0 00904721 Tool database load: Err: No CRC file

>2012.12.03 13:05:55.3870 0 00904601 Tool database loaded: The tool database is damaged, please ch¢
>2012.12.03 13:05:55.3900 0 00903100 Last Plc variables load error: Open error: 'PlcVariableini.CRC'
>2012.12.03 13:05:55.3970 0 00901900 PLC program loaded: ".\Config\Plc\lapos_mar_228_T.plc'
>2012.12.03 13:05:55.3970 0 00802600 PLC program started: \lapos_mar_228 T 4
>2012.12.03 13:05:55.4210 0 00902200 PLC messages loaded: '.\Config\Plc\lapos_mar_228_T.en-US.me|
>2012.12.03 13:05:55.4280 0 00902400 PLC buttons text loaded: ".\Config\Plc\lapos_mar_228_T.en-US.b|
>2012.12.03 13:05:55.4310 0 00903200 M code list loaded: ".\Config\Plc\lapos_mar_228_ T.en-US.mcd’
>2012.12.03 13:05:55.7880 0 00900200 System loaded (Serial:11-204-008)

>2012.12.03 13:05:56.6020 0 00990100 NCREADY OK

>2012.12.03 13:05:56.6020 0 00990100 EMG

< | »

Search for: >
Row 16/42
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5.6.1 Filtrarea mesajelor
Puteti filtra si mesaje relevante din istoric dupa data sau grup de mesaje.

Selectarea datei de Incepere
Faceti dublu clic pe butonul datei din stanga: Starting Date. in mijlocul ferestrei va
aparea un calendar
- | |
11.01.2012 12.01.2012

L pLc MEAR cH | cH | #3008 #3000} ] SYs]Sys

! December, 2012 4
H K Sze Cs P Szo V
26 27 28 29 30f1] 2
3: 4 5 6 T 8 o9
10 11 12 13 14 15 16
17 18 19 20 21 22 23
24 25 26 27 28 29 30
3% 1 .2 3 .4 5 6
[ Today: 1/12/2012

Selectarea datei de Inchiere

Pentru a gasi data de incheiere, faceti dublu clic pe butonul datei din partea dreapta:
Ending Date. In mijlocul ferestrei va aparea un calendar care va determina disparitia
ferestrei de data de incepere. Selectati data de incheiere.

De asemenea, puteti selecta data de incepere si de incheiere cu butoanele Date
from ( Data de la ) si Date to (Pana la Data).

Pentru a afisa toate mesajele dintr-o anumita perioada apasati butonul View Date to
Date.

Pentru a afisa toate mesajele din jurnal, selectati butonul View all.
Pentru a afisa toate mesajele de la pornirea masginii, selectati butonul View Current .

Selectarea mesajelor pe grupuri
Butoanele de sub perioade vor arata diverse grupuri de mesaje.

PLC PLC

MEAS Sistem de masurare

CHNC Manevrarea canalului (pregatirea blocului)
CH Manevrarea canalului (Interpolator)

#3000 Eroare Macro (#3000)

#3006 Mesaj Macro (#3006)

- - (in prezent nu se utilizeaza)
- - (in prezent nu se utilizeaza)
SYS NC mesaje de sistem in timp real
SYS mesaje de sistem in laterala afisajului
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Prin apasarea butoanelor (antetul va fi intunecat), vor aparea mesajele din grupul
selectat. Mesajele legate de butoanele oprite nu vor aparea in fereastra istoricului.

Ordinea intrarii mesajelor
Inregistrarile de mesaje vor fi succesive intr-o ordine n timp util in jurnal.
Ca optiune de afisare, puteti gasi doua butoane pe linia Softkey care pot fi utilizate

pentru a seta directia timpului

mt Ll

De sus in jos i data cea mai veche la cea mai recentd

L

F9) ultima data cel mai sus

De jos in sus

Pregatirea figierlor de istoric

Apéasati butonul Export pentru a incepe pregétirea fisierelor. In fereastra care apare,

dati numele si locul fisierului, apoi apasati Save. Doar continutul ferestrei in functie
de cerintele selectate va intra in figierul istoricului.

5.7 Parametri

Softkey basic
Functiile parametrilor permit vizualizarea, modificarea si salvarea |_
valorilor, ajustarilor Si parametrilor unitatii de comanda si a PLC. Service
Pentru mai multe detalii despre utilizarea parametrilor, consultati |_
descrierea de diagnosticare a comenzii NCT2xX. Params

Parameters

22 System Config|
- Axis Config
- Coordinates
- Feedrate

- Acceleration
- AXiS Servo B
- Spindle Control

/- Spindle Servo

- Reference Point
+- AXis Limits

- Position Switches
+- PLC Constants

- Program

i N [, P p— L

DU OO e OO g OO i OO e OO s OO v IO o OO e OO s DO s IO e O 1

Not Used

jiIOOOO Min: 0 Max: 10 [Restart required]
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5.8 Afisare Stare

Linia de sus a ecranului este fereastra de stare, veti obtine o vedere globala a
starii actuale a comenzii si a masinii. Aceasta locatie a campului de afisare este
statica, indiferent de fereastra pe care o deschideti.

In prima linie veti gasi un camp de mesaje. In acest camp vor fi afisate
urmatoarele: mesajele de functionare, erorile CNC, macrocomenzile si mesajele
PLC. Veti gasi, de asemenea, in aceeasi linie data si ora.

X Axis Servo error 2 12.03.2012 01:15:23 Channel1 Mill

2 3 4 5 6 7/ 8 9

Celelalte linii apartin canalelor. (adica daca exista o masina cu un canal, veti
avea doar doua linii). Exista noua campuri de stare si in ultimul camp veti gasi
locul si numele programului selectat pe canalul curent pentru executarea
automata. in modul manual de introducere a datelor, veti gasi locul fisierului care
va fi utilizat pentru introducerea manuala a datelor.

Starile posibile ale campului de stare

Liniile determina prioritatea, linia de sus necesita cea mai mare prioritate si fiecare
linie consecutiva necesita o prioritate mai mica. In cazul in care se produc mai multe
stari in acelasi timp, o stare de nivel mai inalt va suprascrie o stare de nivel inferior.

1. field 2. field 3.field 4.field 5.field 6. field 7. field 8. field
EDIT |[SBLOCK [NSCH |INTD ([(DWL) |PLC # NC
[S]
AUTM |JOG GOTO STOP |[DRY * KLAV
RUN
MDI INCR START FO0% ® PLC
HNDL STOP F=0 ! EMG
REF MOV FLOCK
SBEX POS TEST
0.001-1 MLOCK
mm/ REF
inch

1 Primul camp de stari

— MDI: Modul de introducere manuala a datelor

— AUTM: Mod de functionare automata, executarea programului din memorie
— EDIT: Mod editare

2 Al doilea camp de stari

—JOG: Manual
— INCR: Deplasare incrementala
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— HNDL: Roata de méana
— REF: Revenire la punctul de referinta
— SBEX: Bloc singular in executie

3 Functionare automata si MDI (modul manual de introducere a datelor)
— START: Start

— STOP: Stop

— NSCH: Cautare bloc

— GOTO: Mergi la un bloc

4 Al patrulea camp dde stari
— INTD: executia automata a fost intrerupta

5 Starile interpolatorului

— DWL: Asteptare din cauza G4 (este afisat in secunde numai timpul de stationare)
— MOV: deplasarea oricarei axe (interpolator pornit)

— POS: Agteptare semnal intr-o pozitie

— STOP: Stare de oprire avans

—0,0010: Marime increment 1

—0,0100: Marime increment 10

—0,1000: Marime increment 100

—1,0000: Marime increment 1000

@ Atentie! Fiecare masina este diferita. Cereti constructorului masinii unealta
despre marcajul scalei si valorile exacte ale acesteia.

—inch/mm: Depinde de selectie: mm sau inch
— F0%: Butonul de crestere este pe pozitia 0%
— F=0: Avansul programat este 0

6 Al saselea camp de stare
— PLC: Executarea functiei PLC este activa
— Dry Run: Mers in gol (Toate miscarile cu avans rapid)

7 Al saptelea camp de stare
—*. Scalare

— ®: Rotire activa

— I Deplasare de zero comun
— #: Oglinda

8 Starile generale ale NC

— NC: Nu exista semnal NC ready

— KLAV: Nici un punct de referinta pe nici o axa
— EMG: Stare de urgenta

— REF: Nici un punct de referinta pe nici o axa
— TEST: Mod de testare

— MLOCK: Blocare masina

— FLOCK: Blocarea functiilor

— PLC: PLC nu functioneaza
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5.9 Contor de piese si timp

Acesta afiseaza diferite e T
contoare de piese si timp. CU | Timers:
exceptia timpului de

functionare, valorile pot fi Power on time: 2:00:51:03.385
SHpraserise. Operation time:  0:02: 29 : 36 . 834

Cutting time: 13:11:03:10.830

Softkey basic

|— Settings Interval meter: 0:00:12:00.000
|— Time/counters Part time: 0:00:00:06.656
Counters: (M99)
Parts count: 4 Parts requirer 3

Parts total: 99 Partstoday: 0

Time/counters | | | |

Operation time Cutting time Interval meter Main-sub
reset reset reset times

Power on time ( Timp de pornire): ceas nemodificabil care incepe cand masina
a fost livrata initial.

Operation time (Timpul de functionare): timpul in care masina este in starea
de pornire automata.

Acesta poate fi resetat la zero prin apasarea butonului Resetare timp de
functionare pe linia SOFTKEY.

Cutting time (Timp de aschiere) : Timpul in care masina este in avans de lucru
si nu avans rapid. Acesta poate fi resetat la zero prin apasarea butonului
Resetare timp de aschiere pe linia SOFTKEY.

Interval meter (Contor interval): Un ceas de uz general. Acesta poate fi resetat
la zero prin apasarea butonului de resetare a contorului de intervale din linia
SOFTKEY.

Durata piesa: Contorul duratei piesei masoara timpul petrecut in starea de
pornire automata. Aceasta va fi resetata la zero automat prin pornirea unui
program pentru 0 noua piesa.

Functionarea contorului de piese

La pornirea prelucrarii unei serii de piese, contorul PARTS COUNT trebuie sa fie
setat la 0. Setati valoarea PARTS REQUIRE la numarul de piese care vor fi produse.
Contorul PARTS COUNT este marit cu unul daca se citeste codul M02 sau M30.
Valoarea parametrului N2305 Part Count M trebuie sa fie O pentru acest mod de
numarare.

Daca trebuie utilizate alte coduri M (de ex. M99), setati valoarea parametrului

mentionat mai sus la numarul corespunzator de cod M, in acest caz la 99. Daca
numarul de piese prelucrate ajunge la numarul de piese care urmeaza a fi produse,
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PARTS COUNT = PARTS REQUIRED , atunci CNC va trimite un mesaj operatorului
ca numarul de piese a atins numarul necesar.

Detaliile ulterioare de functionare sunt determinate de constructorul masinii-unealta,
vezi manualele suplimentare.

6. Program

6.1 Bloc singular

SK > Program > Single block

Cu aceasta functie puteti da o comanda optionala F (deplasare), S (ax), T (sculd), G
(functia G), M (functia M) sau chiar executa un bloc intreg care contine una sau mai
multe comenzi.

4

“\'\l
1. Apasati oricare dintre butoanele
2

' sau roata de mana de pe panoul de comanda al masinii, iar unitatea
de control va schimba modul de functionare. Fereastra blocului singular va fi
afisata in coltul din stanga jos al ecranului.

I J0G),

2. Daca nu gasiti fereastra, trebuie sa alegeti ' |
Win-s pe bara laterala si sa apasati pe butonul @

GO X, iar fereastra single block va aparea de —
fiecare data.

3. Pentru a activa fereastra,faceti clic pe bara de
sus a ferestrei si odata ce antetul este
intunecat, atunci fereastra este activata.

4. Introduceti in linia de comanda M3 S1000 X100
in oricare dintre randuri. Puteti suprascrie
oricare dintre liniile de comanda anterioare. - MOP

5. Apasati ENTER pe tastatura de pe ecran si ‘ —
SBLOCK va aparea pe ecranul de stare. < -

6. Apasati butonul Start Bs==f' sj blocul va fi Auto
executat. Axul principal va incepe sa se
roteasca cu 1000 RPM, apoi axa X se va
pozitiona la X=100 mm.

i

z
3

11
BHE
==
OO

o
(g}

I

=

B

Single block e ]

M3 S1000 X100

m
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In fereastra Single block , puteti stoca maximum 20 de blocuri. Puteti selecta oricare
dintre blocurile din aceasta fereastra si blocul selectat va fi executat.

6.2 Program CNC

Crearea si editarea unui program CNC se poate face in timp ce masina lucreaza.
Programul poate fi editat in timp ce ruleaza un alt program. Puteti alege intre scrierea
unui program nou si editarea unui program deja existennt.

6.2.1 Crearea unui nou program CNC program
1.

Edit: Untitled x| 7|
Line number: 1 | Unmodified | Insert

Softkey basic

Pentru a crea un nou program CNC, selectati modul

Edit . Va aparea o fereastra noua si Edit: Untitled va |_

fi pe antet. Program
Porniti tastatura din din partea dreapta sau din stanga |_

a ecranului. Edit

Puteti edita programul fie cu tastatura virtuala, fie cu
tastatura externa conectata la portul USB.

Dupa finalizarea editarii, inchideti fereastra (faceti clic pe butonul rosu X din
antet) si se va afisa un mesaj, solicitand urmatoarele: "Textul din figier s-a
modificat. Doriti sa salvati modificarile? "

Raspundeti "Yes", apoi puteti numi figierul si directorul in care doriti sa salvati
programul, ceea ce se poate face apasand butonul SAVE.

De asemenea, puteti salva programul prin apasarea butonului FILE pe linia
Softkey si apoi puteti apasa butonul Save pentru a salva figierul imediat. Daca
selectati butonul Save as , puteti da un nume nou sau selectati un nume de
fisier vechi care este deja in director, care va fi suprascris cu noul continut.
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6.2.2 Editarea unui program CNC
existent

1. Pentru a edita un program deja existent,
selectati mai intai figierul, ceea ce este |_
posibil prin utilizarea unuia dintre

Softkey basic

Program

urmatoarele lanturi de comanda: SK > |_ _ _
Program > Directoryl sau SK > Program > Directoryl / Directory2

Directory2. Aceasta va aduce fereastra
directorului .

2. Cautati programul pe care doriti sa-I editati. Veti putea sa deschideti numai
programe cu extensii .prg sau .txt..

3. Faceti dublu clic pe fisierul de programe dorit si se va deschide si il puteti
edita.

4. Dupa ce ati terminat editarea, faceti clic pe butonul File din linia Softkey.
Puteti sa inlocuiti fisierul original facand clic pe Save sau puteti crea, de
asemenea, un nou nume de fisier utilizand optiunea Save as.

5. De asemenea, puteti salva figierul facand clic pe X rosu din antetul ferestrei.
Intr-o fereastra va aparea urmatorul mesaj “Textul din fisier sa modificat. Dor
sa salvati modificarile? Apasati YES.

Edit: C:\Users\fejer\Desktop\derekszogu.prg

X100 -
Z40 £|
X-100
X0 Z0|

Line number: 4 | Unmodified | Insert

6. Acum puteti da fisierului un nume nou si puteti determina directorul in care
doriti sa salvati programul. Dupa finalizare, apasati butonul SAVE pentru a
finaliza.

iti
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6.2.3 Functii ajutatoare pentru editare

Softkey basic J Undo: Aceasta va anula ultima operatie.
o Cut: Selectati o parte sau intregul text
|_ subliniind-o. Apasati butonul Cut. Partea
pe care ati selectat-o va disparea.
|_ : Continutul taiat va fi plasat intr-un spatiu
Edit . . .
de stocare temporar si va fi copiat de
|_ _ acolo in orice loc pe care il selectati cand
Edit apasati pe Paste.
e Copy: Selectati o parte sau intregul text
— Undo subliniindu-l. Apasati butonul Copy.
Textul selectat va fi pus intr-un spatiu de
- Cut stocare temporar fara a il elimina din
textul principal. Continutul pe care |-ati
copiat va fi plasat intr-un spatiu de

Program

— Co . . .
by stocare temporar si va fi copiat de acolo
in orice loc pe care il selectati cand
— Paste apisati
pasati pe Paste.
o Paste: continutul spatiului de stocare
—|  Selectall temporar care este copiat in locul selectat
de cursor cand apasati pe Paste.
— Search/Replace e  Select all: Se va selecta intregul continut

al ferestrei de editare.

e Search/Replace: : in fereastra de editare vor aparea doua campuri text:
Looking for si Change to. Va fi de asemenea schimbat si continutul
SOFTKEY. Va fi activ numai butonul Cancel .

Edit: Untitled x| 7|

Line number: 1 | Unmodified | Insert

Looking for: g| Change to:
< Next Last Replace Replace all Cancel
<
< F1 F2 F3 F4

)

Folositi campul "Find" pentru a gasi orice expresie pe care o cautati in cadrul
programului. Fereastra va séri la primul rezultat si va selecta linia cu fraza. in
cazul mai multor rezultate, puteti naviga intre ele utilizand butoanele Last si
Next. Puteti inlocui orice text pe care il plasati in campul "Find" utilizand
butonul Replace dupa ce ati completat campul text "Change to".
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6.2.4 Executia programului in modul automat

Dupa ce ati creat si editat programul pentru o piesa, il puteti selecta pentru a rula in
modul automat.

1. Pentru a selecta programul care se Softkey basic
executa, selectati unul din urmatoarele
directoare: SK > Program > Directory 1 |_
sau Directory 2

2. Deplasati cursorul in figierul de programe |_
pe care doriti s3 il executati si apasati Directory1 / Directory2

Program

Run. |_
3. Selectati modul AUTO din panoul de Select program

|— Run

comanda al masinii. &

4. Daca exista o magina cu mai multe canale, |_
selectati canalul care va rula programul si Auto
va fi incarcat in campul de stocare de
executie automata.

5. Apasati butonul de pornire Start si va incepe executia programului.

Nota: Daca panoul de control al masinii de pe ecran nu este activat, puteti schimba
modul de operare de pe panoul masinii unelte sau trebuie sa activati panoul
ecranului.



Daca dimensiunile date intr-un desen al unei piese de lucru nu pot fi programate
direct legate de un punct de baza, translatarea coordonatelor programului poate
ajuta. Puteti salva mai multe puncte zero in timpul derularii programului unei piese si
puteti trece de la unul la altul. Aveti posibilitatea sa salvati toate punctele zero in
acelasi timp atribuind un punct de zero comun "Common". De asemenea, puteti roti
punctele de zero.

Softkey basic
|_ Stocati coordonatele punctelor zero in urmatorul lant de
Offset comandé:
|_ SK > Offset > Work offset table
Work offset table
| Work offset table [-%-T 7]
| fmmp | Yoffset Zoffset| G17r...| G18r.. | G19r..| Comment |-
[CommonY 0000 0000 0.000 0.000 0.000 0.000 e
€52 o000 0000 0000 - = = E
692 0000 0000 0000 - = = =
G54 0000 0000 0000 0000 0.000 0.000
G55 0000 0000 0000 0000 0.000 0.000
G586 0000 0000 0.000 0.000 0.000 0.000
G857 0000 0000 0.000 0.000 0.000 0.000
G58 0000 0000 0000 0000 0.000 0.000
659 0000 0000 0000 0.000 0.000 0.000
|G541P01 0000 0000 0.000 0.000 0.000 0.000
|G541P02 0000 0000 0000 0.000 0.000 0.000
[G541P03 0000 0000 0000 0.000 0.000 0.000 £

In general puteti salva sase puncte de lucru: G54 G55 G56 G57 G58 G59

Utilizatorul poate defini inca 99 offseturi:

G54.1 P01, G54.1 P02, G54.1 P03, G54.1 P04 ... G54.1 P99
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7.2.1 Masurarea punctului de lucru
Masurarea punctului lucru este posibila numai in modurile urmatoare:
JOG, INCR, HNDL

1. SK > Offset > Measure > Work offset measure

Offsets - Workoffset measure x 7/
Machine position: Measuring position:
X+ 0.000mm X + 0.000mm
Softkey basic
Y + 0.000mm Y + 0.000mm |_
Offset
Z + 0.000mm Z + 0.000mm |_
Work offs No:  Tool offs No: 0  Ref Axis: z Measure
G54 Geometry Wear L
NO Q=0 D+ 0.000mm + 0.000mm Workoffset
measure

X+ 0.000mm
Yt 0.000 mm
Z+ 0.000mm L + 0.000mm + 0.000 mm

2. Selectati numarul puntului de lucru (ex.G55). Se va selecta punctul de zero al
sistemul de coordonate al programului de piesa .
Faceti dublu clic pe cadmpul mai intunecat din: Work offs. No:
Derulati in jos pana la numarul dorit de offset de lucru (G54-G59)

(sistemul de coordonate selectat nu va fi activat de data aceasta, va fi utilizat
numai pentru masurarea punctului de lucru)

. " N

Work offs No: 1

G54
NO Q=0 D+

3. Selectati axa de referinta care va fi utilizata pentru masurarea punctului de lucru.
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1£4£ 1. 1V/( I mim

Ref Axis: |Z ~
Wear X
+ O.OOOUY

4) Masurarea punctului zero pe axe rectangulare la scula (de obicei X si Y):

- Pe axa X (de-a lungul axelor dreptunghiulare la scula) ocupati o pozitie prin miscare
manuala, care este bine definita pentru dvs. Puteti face acest lucru, de exemplu, prin
atingerea piesei de prelucrat, pentru care puteti utiliza un dorn sau o simpla foaie de
hartie. Pentru aceasta trebuie sa frezati o suprafata curata. Pentru pornirea axului
principal si setarea numarului sau de rotatii pe minut, va rugam sa folositi panoul
masginii sau fereastra Single block (bloc singular)

Puteti atinge si o suprafata de baza existenta, de exemplu, una dintre suprafetele
bacului.

- Dupa ce atingeti suprafata de baza (pregatita), scrieti in "Pozitia de masurare"
pozitia in care este masina, in comparatie cu punctul zero selectat. Daca doriti sa va
asigurati ca pozitia curenta a masinii este originea directiei X a punctului zero cerut,
trebuie sa scrieti 0 in cAmpul X al pozitiei de masurare. In timpul masurarii, luati in
considerare si diametrul sculei! Daca afi folosit un dorn sau o foaie de hartie pentru a
atinge suprafata, va rugam sa tineti cont si de grosimea sa.

7|
Machine position: Measuring position:

X+ 0.000mm P

Y + 0.000mm Y|+ 0.000mm

Z+ 0.000mm Z\+ 0.000mm
Work offs No:  Tool offs No: 2 Ref Axis: Z

G55 Geometry Wear

'N2Q=0 D+ 6.000mm + 0.000mm

X+ 0.000mm

Y+ 0.000mm

IZ + 0.000mm L + 0.000mm + 0.000mm
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Apoi, unitatea de comanda va
calcula automat pozitia masinii A A
punctului zero din pozitia masinii
si pozitia de masurare data a

punctului de zero, pe baza ) \
ecuatiilor de mai jos: 3
0
M, = X — Xo M, G54 X5 )
M,=Yy— 0 >
y=Y—Y GS;Q - =
x -
unde:

— My: offsetul punctului zero in directia X, pozitia masinii in directia X a originii
punctului zero

— My: offsetul punctului zero in directia Y, pozitia maginii in directia Y a originii
punctului zero

— X: pozitia sculei masurata in sistemul de coordonate al masinii, in directia X

— y: pozitia sculei masurata in sistemul de coordonate al masinii, in directia Y

— Xo: pozitia de masurare introdusa pentru coordonata X, "Punctul zero trebuie sé fie
situat astfel incét pozitia curenta a sculei sa fie in pozitia X0 a punctului zero.”

— Yo: pozitia de masurare introdusa pentru coordonata Y, "Punctul zero trebuie sé fie
situat astfel incét pozitia curenta a sculei sa fie in pozitia X0 a punctului zero.”
Modificarile se inregistreaza imediat si in tabelul cu puncte zero.

Puteti vedea pozitia maginii punctului zero selectat, deci randul tabelului punctului
zero legat de acest punct zero. (Va rugam sa consultati cadrul din imaginea de mai
jos.)

7|
Machine position: Measuring position:
X+ 0.000mm X+ 0.000mm
Y + 0.000mm Y + 0.000mm
Z + 0.000mm Z + 0.000mm
Work offs No:  Tool offs No: 2 Ref Axis: Z
G55 Geometry Wear
N2 Q=0 D+ 6.000mm + 0.000mm
0.000mm/L + 0.000mm + 0.000mm

- Puteti introduce direct pozitia masinii punctului zero selectat, daca I-ati inregistrat
anterior. (Apoi unitatea de comanda va calcula automat pozitia de masurare din
pozitia masinii i pozitia data de masina a punctului zero, care indica locul unde
masgina este situata interpretata din punctul zero selectat).
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| Offsets - Workoffset measure 7
Machine position: Measuring position:
X ¥ 0.000mm X+ 0.000mm
Y + 0.000mm Y + 0.000mm
Iz + 0.000mm Z + 0.000mm
Work offs No: Tool offs No: 2 Ref Axis: 7.4
G55 Geometry Wear

N2 Q=0 6.000mm + 0.000mm
X {:!0:0:0

Y+ 0.000mm

NZ+ 0.000mmJL + 0.000mm + 0.000mm

Modificarile mtroduse aici se inregistreaza imediat si in tabelul cu puncte zero.

5) Executati etapele descrise la punctul 3) si cu axa Y (si cu alte axe dreptunghiulare
fata de celelalte scule).

6) Masurarea punctului zero pe axe care se incadreaza in directia sculei (de obicei
Z).

- Daca cunoasteti corectia lungimii sculei (de ex. Pe o masina de masurat externa,
masurarea sculelor a fost deja efectuata si corectiile au fost inregistrate in tabelul de
corectie), atunci puteti sa o trimiteti pentru unitatea de comanda, trebuie sa selectati
numarul de corector a sculei din masina, care va indica randul tabelului de corectare
a sculei de la care unitatea de comanda va prelua valorile de corectie, pentru a le lua
in considerare in timpul masurarii punct zero. (Faceti dublu clic pe zona marcata cu
rogu, dupa care va aparea un camp de scriere text.)

| Offsets - Workoffset measure -
Machine position: Measuring position:

X+ 0.000mm X+ 0.000mm

Y + 0.000mm Y + 0.000mm

Z+ 0.000mm Z + 0.000mm
Work offs No: € Tool offs No: [I] Ref Axis: 4

G55 Geometry Wear

N2 Q=0 D+ 6.000mm + 0.000mm

X+ 0.000mm

Y+ 0.000mm

Z + 0.000mm L + 0.000mm + 0.000mm

- Daca pentru masurarea punctului zero nu dorifi sa utilizati o scula, doar fata axului
principal (gol), trebuie sa scrieti un numar de corectie a sculei cu 0. Aceasta
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stabileste valoarea lungimii si diametrului la zero. Fundalul galben al numarului din
campul de text indica faptul ca daca ati uitat sa rescrieti zero si inca exista o scula
de o anumita dimensiune in axul principal, aceasta va duce la 0 masurare eronata la
punctul zero sau inseamna ca ati introdus un astfel un numar de corector care este
mai mare decat dimensiunea tabelului de corectie a sculei.

- Pe axa Z (de-a lungul axei care se incadreaza in directia sculei) ocupati o pozitie
prin miscare manuala, care este bine definita pentru dvs. Puteti face acest lucru, de
exemplu, prin atingerea mesei sau a piesei de lucru, pentru care puteti utiliza un
dorn, cala sau o foaie de hartie simpla. Pentru a atinge piesa de prelucrat, trebuie sa
folositi o suprafata curata. Pentru pornirea axului principal si programarea numarului
de rotatii, va rugam sa folositi panoul masinii sau fereastra bloc singular.

- Dupa ce atingeti suprafata de baza (pregatita), scrieti in "Pozitia de masurare"
pozitia in care este masina, in comparatie cu punctul zero selectat. Daca doriti sa va
asigurati ca pozitia curenta a masinii este originea in directia Z a punctului zero cerut,
trebuie sa scrieti 0 in cdmpul Z al pozitiei de masurare. Daca ati folosit o cala sau o
foaie de hartie pentru a atinge suprafata, va rugam sa tineti cont si de grosimea sa!

| Offsets -Workoffsetmeasure ISP
Machine position: Measuring position:
X+ 0.000mm | X + 0.000mm
Y + 0.000mm|Y + 0.000mm
Z+ 0.000mm (Z P nm
Work offs No:  Tool offs No: 2 Ref Axis: 74
G55 Geometry Wear

N2 Q=0 D+ 6.000mm + 0.000mm
X+ 0.000mm
Y+ 0.000mm

Z+ 0.000mm L + 0.000mm + 0.000mm

Apoi, unitatea de comanda va calcula automat pozitia maginii punctului zero din
pozitia masinii i pozitia de masurare data de zero, pe baza ecuatijilor de mai jos:
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M,=z—-L-2

unde:

— M_: deplasarea punctului zero
in directia Z, pozitia masinii in
directia Z a originii punctului

Zero

— z: pozitia sculei masurata in

Contact level

e G54,
Work 0 level

sistemul de coordonate al maginii (fara nici o corectie a lungimii), in directia Z

— L: Corectia lungimii sculei (pe baza numarului de corectie prezentat.)

— Yo: pozitia de masurare introdusa pentru coordonata Z, "Punctul zero trebuie sa fie
pozitionat astfel incéat pozitia curenta a sculei sa fie in pozitia zO a punctului zero."
Modificarile vor fi inregistrate imediat in tabelul de lungimi de scula.

7.2.2 Editarea tabelului punctului de lucru

Softkey basic

|— Offset

|— Work offset table

= Import

— Export

— Save

— Undo

— Redo

— Clear all

—  Clear group

— 2

Apelati tabelul Offset de lucru prin urmatorul lant de
comanda:
SK > Offset > Work offset table.

Pentru a edita tabelul, atingeti celula pe care doriti sa o
suprascrieti si utilizafi tastatura virtuala sau o tastatura
externa, apasati ENTER.

Pe linia SOFTKEY puteti gasi urmatoarele functii de
editare:

Clear all: Puteti anula rapid toate valorile utilizand
Clear all, ceea ce va determina modificarea tuturor
valorilor la 0.

Clear group: Puteti anula rapid toate valorile unei
lucrari selectate utilizand functia Clear group, ceea ce
va determina modificarea tuturor valorilor de offset la
0.

Save: Puteti salva toate valorile din tabelul de offset.
Unitatea de comanda nu va putea sa stocheze mai
mult de un tabel de puncte de lucru.

Export: Daca doriti sa creati mai multe tabele de
puncte de lucru diferite, le puteti exporta apasand

62



butonul Export. Va aparea un director si veti putea sa introduceti numele tabelului si

locul unde doriti sa 1l salvati.

Import: Puteti importa un tabel de puncte de lucru care a fost deja salvat intr-un alt
director.

Undo: puteti anula modificarile facute anterior. O fereastra va aparea cu toate
modificarile recente si nu trebuie sa selectati cea pe care doriti sa o anulati
apasand butoanele Up si Down in linia SOFTKEY line. Dupa ce selectia este
evidentiata, apasati butonul Undo si va aparea o feresatra cu intrebarea : “Chiar
doriti sa restabiliti valorile selectate pentru workoffset / tooloffset?" Apasati Yes.

Redo: Puteti anula o operatie de anulare anterioara apasand Redo in linia
SOFTKEY. Va aparea o fereastra cu valorile anterioare anulate. Selectati
modificarea pe care doriti sa o recuperati cu butoanele Up si Down . Dupa ce
selectia este evidentiata, apasati butonul Redo si va aparea o feresatra cu
intrebarea : “Chiar doriti sa restabiliti valorile selectate pentru workoffset /
tooloffset?" Apasati Yes

/2: Prin aceasta, de exemplu, putem pozitiona punctul zero in mijlocul unei piese, pur

si simplu atingand laturile piesei:

1) Atingeti una din laturile piese

2) Se seteaza pozitia axei date la 0 in punctul de atingere

3) Atingeti cealalta parte a piese

4) Apasati butonul ’/2’ din al doilea punct de atingere. Prin aceasta, punctul zero
va fi intre cele doua puncte de atingere, intr-un mod in care scula va fi
pozitionata simetric in punctul zero, in mijlocul piesei.

ok @ Atentie! Orice operatiuni efectuate in tabelul de puncte de lucru vor
suprascrie imediat registrul de offset. Programul in curs va tine cont de aceasta
numai cand reporniti programul de la inceput. De asemenea, puteti intrerupe
programul apasand butonul RESET. In acest caz, sistemul de coordonate va fi
suprascris, dar valorile modificate nu vor fi luate in considerare pana cand programul
nu este redefinit. Daca efectuati o suprascriere neglijenta a sistemului de coordonate,
nu va fi o problema imediata in programul in curs de executie. Impactul va aparea
numai la urmatoarea rulare a programului, asa ca aveti mare grija cand suprascriefi
valorile unui punct de lucru.

7.2.3. Selectarea punctului de lucru intr-un program
Pentru mai multe informatii vezi descrierea programului NCT 201..
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7.3 Compensare scula

Valorile de offset ale sculei sunt utilizate pentru lungimea sculei si compensarea razei
sculei in programul CNC. Offseturile de scula sunt colectate in tabelele offset. De
fiecare data cand un offset este apelat de program, datele din offset-ul selectat vor fi
utilizate in program. Calea programata a sculei va fi modificata de valorile offset.

Dincolo de corectie, este posibil de asemenea sa se pastreze o evidenta a uzurii
sculei, intr-un compartiment separat.

In cazul unei masini de frezat, corectia sculei si uzura sculei sunt caracteristici de
scula si ne putem referi la ele impreuna , prin numarul de corectie.

7.3.1 Masurarea sculei (pe masini de frezat)
Ofsetul sculei poate fi masurat in modurile de operare urmatoare: JOG, INCR, HNDL

1 SK > Offset > Measure > Tooloffset measure

2. Selectati numarul de offset de scula (schimbare de Szoftkey basic
scula). Se va selecta sistemul de coordonate al |_
punctului de zero din programul piesei. Offset

|_ Measure

Faceti dublu clic pe cdmpul mai intunecat din sectiunea |_
Work offs No..

Derulati in jos pana la numarul dorit de offset de lucru

(G54-G59). Sistemul de coordonate selectat nu va fi activat de aceasta data, ci va fi
utilizat numai pentru masurarea offsetului sculei..

Tooloffset measure

Offsets - Tooloffset measure x|l

Machine position: Measuring position:

X- 6323.8529mm X - 6756.8389mm
Y - 9453.5077mm Y - 9678.3214mm

Z - 955.3714mwm Z - 1221.1071mm

Work offs No: Tool offs No: 0 Ref Axis: Z
G54 v Geometry Wear
+ 0.0000mm + 0.0000mm

G55
G56
G57
G58 L + 0.0000mm + 0.0000mm
G59

G54.1 PO1

G54.1 P02

G54.1 P03

G54.1 P04

G54.1 P05 v

64



3. Selectati numarul de offset al sculei care va fi utilizat in timpul masurarii offsetului
de piesa, apoi faceti dublu clic pe campul din dreapta la Tool offset No, tastati
numarul de offset si apasati ENTER.

Offsets - Tooloffset measure -
Machine position: Measuring position:
X + 0.000mm X + 0.000mm
Y + 0.000mm Y + 0.000mm
Z + 0.000mm Z + 0.000mm
Work offs No: {_Tool offs No: 1| Ref Axis: Z
G54 eometry Wear
NO Q=0 D+ 0.000mm + 0.000mm
X+ 0.000mm
Y + 0.000mm
Z + 0.000mm L + 0.000mm + 0.000mm

Daca selectati un numar de offset nevalid (care nu se afla in tabelul offset),fundalul
campului va fi galben. Comanda va utiliza valorile offset stocate ale sculei din
numarul de offset selectat. Cele patru valori sunt: lungimea, raza/ diametrul sculei,
valoare de uzura gi cadranul sculei (acesta este un locator imaginar de virf de
sculd)

4. Selectati axa de referinta pentru masurarea offsetului sculei.
1£4 1. 1V/ I mm
Ref Axis: |Z ~

Wear X
4 O.OOOGY

5. Efectuati pasii urmatori:

Direct sub etichetele "Geometry" ( Geometrie) si ,,Wear”(Uzura), trebuie sa
introduceti raza sau diametrul nominal si uzura sculei. (Faceti dublu clic pe zona
incercuita cu rosu, dupa care va aparea un camp de scriere text.)
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Offsets - Tooloffset measure [ )( - /' |

Machine position:

X+ 0.000mm X +
Y + 0.000mm Y +
Z + 0.000mm Z +

Work offs No:  Tool offs No:

Measuring position:

0.000mm
0.000mm

0.000mm
1 Ref Axis: Y

G54 Geometry Wear
N1Q=0 D+ & 6.000m>+
X+ 0.000mm
Y+ 0.000mm L + 0.000mm + 0.000mm
Z + 0.000mm

Determinarea lungimii sculei se va face numai pe axa paralela cu scula pe axa de referinta

selectata.

Exemplu: Determinarea valorii lungimii pe axa Z:

Pentru determinarea valorii lungimii puteti alege intre doua optiuni:

Determinarea directa a valorii lungimii: Daca cunoasteti lungimea exacta a sculei ( de

exemplu, masurarea sculei a fost deja efectuata pe o masina de masurat externa),
puteti intra in locul corespunzator axei de referinta selectata in partea inferioara a

ferestrei, dupa “L+".

| Offsets - Tooloffset measure

Measuring position:

0.000mm
0.000mm

Machine position:

X + 0.000mm X +
Y + 0.000mm Y +

Z + 0.000mm Z + 0.000mm
Work offs No:  Tool offs No: 1 Ref Axis:

G54 Geometry Wear
IN1Q=0 D+ 6.000mm + 0.000mm
X+ 0.000mm
v+ 0.000mn L+ 0.000m)+
ZF 0.000mm

Masurarea lungimii :

Puteti freza o suprafata curata pe piesa de prelucrat, sau puteti atinge o suprafata

existenta. Pentru aceasta puteti utiliza un o cala sau o foaie de hartie simpla.
Pentru pornirea axului principal si programarea numarului de rotatii va rugam
folositi tabloul de comanda al masinii sau fereastra Single block (Bloc singular).

Dupa atingerea suprafetei (pregatite) scrieti in "Pozitia de masurare" pozitia in
care este masina fata de punctul zero selectat. Daca doriti sa va asigurati ca

pozitia curenta a sculei este originea punctului de zero cerut, trebuie sa scrieti 0 in
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campul Z al pozitiei de masurare. Daca ati folosit o cala sau o foaie de hartie
pentru atingerea suprafetei, va rugam sa luati de asemenea in calcul grosimea

acestora.
| Offsets -Tooloffsetmeaswe ISP
Machine position: Measuring position:

X+ 0.000mm| X+ 0.000mm

Y + 0.000mm|Y + 0.000mm

Z+ 0.000mm|Z P nm
Work offs No:  Tool offs No: 2 Ref Axis: V4

G55 Geometry Wear

'N2Q=0 D+ 6.000mm + 0.000mm

X+ 0.000mm

Y+ 0.000mm

Z + 0.000mm L + 0.000mm + 0.000mm

In functie de pozitia masinii, unitatea de comanda va vedea unde se afla scula in
punctul zero selectat; prin introducerea "Pozitiei de masurare”, putem determina
unde ar trebui sa fie punctul de zero selectat. Pe baza celor de mai sus, unitatea de
comanda va calcula lungimea sculei conform ecuatiei de mai jos:

L=Z2-2,-M, I

Contact level

e G54,
Work 0 level

unde:

— M;: offsetul punctului zero in directia Z, pozitia maginii in directia Z a originii
punctului zero

— Z: pozitia punctului de referinta al sculei masurata in coordonatele masginii
(fara nici o valoare a lungimii), in directia Z

— L: valoarea lungimii calculata de unitatea de comanda

— Zo: pozitia de masurare introdusa pentru coordonata Z, “Valoarea lungimii
sculei trebuie sa fie atat de mare incét pozitia curenta a sculei sa fie la pozitia
Zo a punctului de zero.”
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Modificarile sunt inregistrate imediat si in tabelul de corectie a sculei.

7.3.2 Editarea tabelului de compensare a sculelor

Apelati tabelul Offset prin intermediul urmatorului lan{ de comanda:

SK > Offset > Tool offset table.

Pentru a edita tabelul, atingeti celula pe care doriti sa o suprascrieti si apasati
ENTER utilizdnd o tastatura externa sau tastatura soft (Key sau Auto).

0.000

0.000 0000  0.000

Tool offset (Mill) table x 7

N 0 No comment
N2 0.000 0.000 0.000 0.000 0 No comment
N3 0.000 0.000 0.000 0.000 0 No comment
N4 o0.000 0.000 0.000 0.000 0 No comment
N5 0.000 0.000 0.000 0.000 0 No comment
N6 0.000 0.000 0.000 0.000 0 No comment
N7 | 0000 0000  0.000 0.000 0 No comment
N8 0.000 0.000 0.000 0.000 0 No comment
NS | 0.000 0.000 0.000 0.000 0 No comment

m

Pe linia SOFTKEY puteti gasi urmatoarele functii de
editare:

Clear all: Puteti sterge rapid toate valorile utilizdnd Clear
all, ceea ce va determina modificarea tuturor valorilor la O.
Clear group: Puteti sterge rapid toate valorile unei scule
selectate utilizand functia Clear group, ceea ce va
determina modificarea tuturor valorilor de offset la 0.
Save: Puteti salva toate valorile din tabelul de offset.
Unitatea de comanda nu va putea sa stocheze mai mult de
un tabel de offset-uri de scule.

Export: Daca doriti sa creati mai multe tabele de offset de

scule diferite, le puteti exporta apasand butonul Export. Va

aparea un director si veti putea sa introduceti numele
tabelului si locul unde doriti sa le salvati.

Import: Puteti importa un tabel de offset de scula care a
fost deja salvat intr-un alt director.

Undo: puteti anula modificarile facute anterior. O fereastra
va aparea cu toate modificarile recente si nu trebuie sa
selectati cea pe care doriti sa o anulati apasand
butoanele Up si Down in linia SOFTKEY line. Dupa ce
selectia este evidentiata, apasati butonul Undo si va
aparea o feresatra cu intrebarea : “Chiar doriti sa
restabiliti valorile selectate pentru workoffset /
tooloffset?" Apasati Yes.

Szoftkey basic

L

Offset

L

Tool offset
table

—  Import

—  Export

— Save

— Undo

— Redo

— Clear all

— Clear group

— 12

Redo: Puteti anula o operatie de anulare anterioara apasand Redo in linia
SOFTKEY. Va aparea o fereastra cu valorile anterioare anulate. Selectati
modificarea pe care doriti sa o recuperati cu butoanele Up si Down . Dupa ce
selectia este evidentiata, apasati butonul Redo si va aparea o feresatra cu
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intrebarea : “Chiar doriti sa restabiliti valorile selectate pentru workoffset /
tooloffset?" Apasati Yes

ok Atentie! Orice operatiuni efectuate in tabelul de puncte de lucru vor
suprascrie imediat registrul de offset. Programul in curs va tine cont de aceasta
numai cand reporniti programul de la inceput. De asemenea, puteti intrerupe
programul apasand butonul RESET. in acest caz, sistemul de coordonate va fi
suprascris, dar valorile modificate nu vor fi luate in considerare pana cand programul
nu este redefinit. Daca efectuati o suprascriere neglijenta a sistemului de coordonate,
nu va fi o problema imediata in programul in curs de executie. Impactul va aparea
numai la urmatoarea rulare a programului, asa ca aveti mare grija cand suprascriefi
valorile unui punct de lucru.

=

- Nota: Registrele de corectie cu acelasi numar constituie acelasi grup, desi
in program ne referim la corectii de diametru (D sau R), lungime (L) separat
dupa numarul care urmeaza literei D sau H.

7.4 Orientarea si compensarea arborelui (ax) principal

Cu aceasta functie puteti seta unghiul de orientare a axului. Aceasta este pozitia
unghiului la care arborele se va roti la comanda M19. Daca este o masina cu mai
multi arbori , unghiul de orientare poate fi reglat separat pentru fiecare arbore.

7.4.1 Setarea pozitiei de orientare

Onenting position calculation

Type: {Orienting position calculation v]

Calculation value: 0 [Imp] Calculation + offset
Offset value: b | S
Offset in angle VI T ol
1. SK > Offset > Spindle offset.
2. Infereastra Phase Shift Calculation, selectat] Szoftkey basic
Orienting position calculation in meniul desfagurat |_
pe linia Type. Offset
3. Faceti dublu clic pe prima celula a tabelului din linia
Spindle si va aparea un meniu derulat. |—Spind|e offset

4. Selectati unghiul de orientare a axului pe care doriti
sa-| reglati.

5. in dreptul liniei de calcul al valorii, veti gasi pozitia curentd a axului
exprimata in impulsuri. Puteti alege intre urmatoarele doua optiuni:
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X

e Puteti da pozitia absoluta a unghiului axului daca cunoasteti zero-ul de
pozitie unghiulara (gasiti acest lucru in manual sau contactati
constructorul masinii unealta). Introduceti pozitia absoluta a unghiului in
Offset value , apoi bifati caseta mica de langa Offset in angle gi
apasati Set offset. Arborele se va orienta la unghiul setat cand utilizati

comanda M19.

e Puteti roti arborele intr-o pozitie pe care o cunoasteti (de ex alinierea
suprafetei plane a unei scule paralele cu o axa) ca punct de referinta.
Pentru a seta un anumit unghi, rotiti scula la unghiul dorit. Introduceti
unghiul de rotatie in Offset value, apoi bifati caseta mica de langa linia
Offset in angle si apasati Set offset. Arborele se va orienta la unghiul

setat cand utilizati comanda M19.

= Sugestie: Puteti da offsetul si in trepte, daca cunoastesi rezolutia traducorului

axului.

7.4.2 Sincronizarea arborilor in Shifted Phase Mode - modul faza
decalata (transferul piesei intre arbori)

Aceasta functie face posibila rotirea a doua capete port scula ale unei masini cu mai
multe capete in diferite faze cu unghiuri schimbate, dar cu rotatii egale. Poate fi util
intr-o masina cu doi arbori (sub spindle), unde doriti sa transferati o piesa dintr-un
arbore in altul. In acest caz, nu este suficient sa aveti doar acelasi numar de rotatii pe
minut pentru un transfer sigur. Axul lateral opus poate avea un dispozitiv de fixare a

piesei

care poate prinde piesa numai intr-o anumita pozitie.

7.4.2.1 Calcularea pozitiei de decalare

Phase-shift calculation

Type:

EEn O
[

[Phase-shiﬂ calculation v]

L]
Calculation value: 0 [imp] Calculation + offset
Offset value: 0 [] Set offset
Offset in angle ¥ e
1. SK > Offset > Spindle offset.

2.

3.

. In fereastra din imaginea de mai sus selectati Phase

shift calculation din meniul derulat de Ianga linia Type .

Faceti dublu clic pe prima celula a tabelului (in linia
Master spindle pe coloana Spindle) si apare un meniu
derulat.

Selectati unghiul de orientare a axului pe care doriti sa-|
reglati.

Szoftkey basic

|— Offset

|— Spindle offset
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5. Puteti selecta care arbore sa fie axul master si axul slave. Cele doua axe se
vor roti intr-o faza decalata.

6. Daca selectati o axa slave, puteti gasi pozitia momentului arborelui. Pentru a
calcula offsetul de faza, puteti alege intre doua solutii:

\“’I
Q Sugestie:
arborelui.

Puteti da o deplasare fazica a axului slave fata de axul master.
Pentru a face acest lucru, introduceti pozitia absoluta a unghiului
langa Offset value, verificafi fereastra Offset in angle, apoi
apasati Set offset. Cu ajutorul comenzii M22, axul slave va avea
acelasi nr. de RPM ca si axul master. Cele doua axe se vor roti cu
decalarea de faza data. Daca utilizati comenzile M3 sau M4 pentru
axul slave, acesta nu va avea efect. Poate fi oprita numai de
comanda M5, care va termina de asemenea sincronizarea arborilor.

Rotiti capetele in pozitiile dorite si apoi puteti da o valoare a
unghiului dorita. Daca introduceti O grade, capetele se vor intoarce
impreuna in pozitia pe care tocmai ati setat-o manual. Introduceti
valoarea unghiului la Offset value, apoi verificati fereastra Offset in
angle, apoi apasati Calculation + offset. Comanda va calcula
automat declajul de faza de la valoarea unghiului. Cu ajutorul
comenzii M22, axul slave va avea acelasi RPM ca si axul master.
Cele doua axe se vor roti cu unghiul de decalare dat. Daca utilizatj
comenzile M3 sau M4 pentru axul slave, acesta nu va avea efect.
Poate fi oprita numai de comanda M5, care va termina de
asemenea sincronizarea arborilor.

Puteti da offsetul si in trepte, daca cunoasteti rezolutia traductorului
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8. Managementul sculelor

Definitii: pentru depozitarea sculei folosim 0 magazie de scule (lant/ rold/ matrice ). In cazul
mai multor magazii separate, acestea vor fi denumite magazii. in magazii exista buzunare —
pentru scule.Sculele pot fi asezate in buzunare.

Unitatea de comanda NC 201 asigura mai jos urmatoarele posibilitati de gestionare a
sculelor:

- Asezarea sculelor in magazie poate fi diferitd (asezare aleatoare) sau fixa, scula revine
intotdeauna 1n acelasi buzunar).

- Sub aspectul apelarii din programul de piesa , registrul sculei poate fi codificat -pe-loc
sau codificat —pe-sculd. In cazul din urma codul sculei este asa numitul “ cod T .

- Unitatea de comanda este capabila sa administreze sculele supradimensionate care
ocupa mai multe buzunare. Aceasta se face intr-un mod asimetric cu precizie de o
jumatate de buzunar. Registrul jumatatii de buzunar in functie de directie ofera
posibilitate de rezerva de spatiu deoarece: daca o scula se extinde pe o lungime de
jumatate de buzunar in buzunarul urmator, acolo nu mai poate fi amplasata o alta
scula; totusi, de ex. doua scule supradimensionate care sunt mai mari fiecare cu o
jumatate de buzunar pot fi puse una langa alta omitand un buzunar.

- Unitatea de comanda este capabild sa masoare si sa mentina inregistrari ale duratei
de viatd a sculelor. Tn cazul unui registru codat pe sculd, sculele interschimbabile vor
fi organizate in grupe. In acest caz ne refertim la grup si la toate sculele cu acelasi
codT.

8.1 Adaugarea unei scule noi in magazie
Este posibild adaugarea unei scule noi in modul editare.

@ Nota: Procedura exactad de adaugare a sculei este determinata de constructorul
masinii, adaugarea sculei prezentata aici fiind doar un exemplu, de cum se face in mod uzual;
cu toate acestea masina dumneavoastra poate fi diferita de aceasta. Va rugam contactati
constructorul masinii pentru mai multe informatii despre procedura de adaugare a unei
scule.

Tntai trebuie s3 montati scula pe masind! Plasarea sculei se poate face direct in magazie
prin axul principal sau magazia de rezerva. Amplasarea sculei cu un ax poate avea loc de ex.
in modul urmator:
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—H Exemplu: Apasati butonul “T reg” (inregistrare T) de pe panoul de comanda al
maginii ! Butonul va raiméane apasat (fundalul sdu incepe sa lumineze).

In starea de bazi a SOFTKEY selectati optiunea de meniu

“Program/ Single block”! Szoftkey basic
Daca doriti sa definiti o scula care nu face parte din nici o grupa |_

a unui grup de scule existent, va trebui sa scrieti un cod T Program
nealocat inca in fereastra de bloc unic (ex. T1). Daca nu doriti sa

extindeti grupul de scule existent cu scula noud, atunci |_

Single block

introduceti codul T al grupului ce va fi extins. Executati blocul
singular! (Apasati butonul “Send” de pe linia Softkey, apoi |_
apasati butonul START de pe panoul de comanda al masinii.)

Unitatea de comanda va intra in starea Stop §i va aparea un

mesaj care intreaba daca sa inregistreze sau nu scula T?

Send

00002700 [ Do you want to register tool T5? (Yes: Start/No: Reset) | 12/05/2012 11:06:29 Al MM760 Mill 11:06:35

SBLOCK - mm PLC
V) << B>

Win-s

|
PLC |
aa
mE|

MOP

‘

Apasati butonul START !

In cazul adaugarii unei scule prin axul principal, daca in axul masinii existd deja o scula,
unitatea de comanda o va plasa mai intai in magazine, apoi va intreba daca sa plaseze in
arbore scula ce urmeaza a fi inregistrata.

00001000 Put Tool No.5in spindle 12/05/2012 11:09:18 Al MM760 Mill 11:09:29
SBLOCK - mm PLC

Conform configuratiei masinii, puneti scula in axul principal apoi apdsati din nou butonul
START.
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Unitatea de comanda va avertiza printr-un mesaj sa nu uitati sa introduceti datele aferente
sculei: valorile de corectie, parametrii tehnici, numarul formei, date privind durata de viata si
alte date.

00005100 Fill in coloumns tool info and figure No. 12/05/2012 11:09:41 Al MM760 Mill 11:10:38

SBLOCK - mm PLC

] Pentru aceasta selectati optiunea de meniu “Settings/Tool
Szoftkey basic tables/Cartidge table” de pe linia SOFTKEY.
|— Settings Prin deschiderea “Tool tables” putem vedea ca scula a fost
|_ introdusa in arborele principal. Apasati de doud ori pe codul
Tool tables T din coloana “data number” a buzunarului in care se afla
scula.

|— Cartridge table

00005100 Fill in coloumns tool info and figure No. 12/05/2012 11:09:41 Al MM760 Mill 11:14:30

SBLOCK - mm PLC

TIO [4] 0 —
2 0 pl
T [1] 0

12 T3[3] 0

=T =] =] =] =] =] =] © ~ ] o] =
o o = B 0| =] B
©

Cartridge

. 20
e

Dupa aceasta va aparea fereastra “SingleTool Edit” .
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Intai selectati butonul “Edit” aflat in mijlocul ferestrei care a aparut.

SingleToolEdit Channell

Tool Row Id.:

H index |D
Cartridge: 10 Pot: 1

Length geom. (mm) |U

ToolType Num. |5 | Length wear (mm) |0

NickName
Tool info

o
Tool Fig. No. D wear (mm) |0

|
|
|
o |
|
|
|

Leftdir. [0 | Rightdir.[0 || |Qvalue E

Life Status |Disabled ~ | | | Spindle |0 |
Life Cnt lo || | Feed o |
Life Max |0 I

| X

Life Notice |D

Apoi va aparea fereastra urmatoare:

| Tool information edit ‘

Datais: O [l] Invalid @ [V] Valid
Life count: © [C]Count © [T] Time
Tool size: @ [N] Nomal @) [L] Large
Data edit: © [E] Enabled (7) [D] Disabled
Toolis: @ [U] Unsearch () [S] Search
| |

Aici vor fi setate urmatoarele:

e Serii de date: Folosim functia “Invalid” pentru a declara o scula ca neutilizata fara a o
scoate din masina.

e Calcularea duratei de viata a sculei: Daca dorim sa folosim managementul duratei de
viata a sculei, trebuie sa alegem daca dorim sa masuram “valorile de uzura” a sculei
sau “timpul” cat scula a taiat.
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e Dimensiunea sculei: daca scula intra intr-un buzunar, se selecteaza optiunea “normal”
. Daca aceasta depaseste cu o jumatate de buzunar in orice directie , se va selecta
optiunea “oversized- supradimensionat” . (Setarea exacta a largimii este descrisa in
capitolul “Sculad supradimensionata”.)

e Seriile de date pot fi editate: prin aceasta putem seta inclusiv daca datele aferente
sculei pot fi editate sau nu. Daca o sculd este setata ca needitabila, de ex PLC nu poate
nici sa rescrie seriile date ale sculei.

e NC poate cauta urmatoarele: Daca dorim sa ne asiguram ca aceasta sculd poate fi
apelata in programul CNC ca o sculd de schimb, in timpul schimbarii unei scule
interschimbabile (de ex. durata de viata a celeilalte scule a expirat), trebuie sa
selectam optiunea “Yes”.

Dupa aceasta trebuie sa dam clic pe bifa verde din fereastra si sa revenim la ferecastra
anterioara.

singleToolEdit Channell

Tool Row Id.: H index |l:| |
Cartridge: 10 Pot: 1

Length geom. {(mm) |C| |
Toollype /N |5 | Length wear (mm) |0 |
NickName | | .

D index |D |
Tool info Edit ||| 5 ceom. (mm) g |
Tool Fig. No. |o [0;01 v || D wear (mm) |0 |

leftdir. [0 | Rightdir.[0 || |Qvalue E |

Life Status [Disabled  + ||| Spindle |0 I
Life Cnt lo || | Feed o |
Life Max lo |
Life Notice |D | | " 4 ‘ X

Daca ati masurat deja scula cu un dispozitiv extern, in partea dreapta a ferestrei (de ex in
cazul unei masini de frezat) puteti complete dimensiunile L (Lungime), L uzurd, D
(Diametru), D uzura si alte valori.

Tot in partea dreapta , in josul ferestrei puteti introduce valorile tehnologice (numarul de
rotatii pe minut al axului principal, avans) aferente sculei. Acestea pot fi apelate din
programul CNC.

Putem seta managementul duratei de viata a sculei in coltul din stinga jos al ferestrei. In cazul

9 A

de fata trebuie selectatd operatia “No” in meniul desfasurat “Life status”.
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Life Status

Disabled
T

Life Cnt Not used
if Remains

Lite Max Expired

Life Notice Ereakage

Pentru detalii vezi capitolul “Managementul duratei de viata a sculei”.

Setati numarul formei sculei daca aceasta este supradimensionata.
Pentru detalii vezi capitolul “Scula supradimensionata”.

In sfarsit, apasati din nou butonul START , dupi care mesajul “Completati fereastra
informatii sculd si numarul formei!” va disparea.

Deconectati butonul “T reg” de pe panoul de comanda al masinii!
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8.2 Managementul duratei de viata a sculei:

In starea de bazi a SOFTKEY selectati optiunea de meniu

“Settings/Tool tables/Cartridge table”. In deschiderea “Tool Szoftkey basic
cartridge table” trebuie sa selectati durata de viata pe care |_

doriti sa o urmariti; apoi atingeti de doud ori codul T al Settings
sculei aflata in coloana Tool Table Row. |_

I Tool tables
1 1 1 |— Cartridge table
2 | 1 2 T10 [4] 0

1 3 T2[2) 0

1 4 T1 1] 0

1 5

& 1 6

7| 1 7

B | 1 8

° | 1 9

(10| 1 10

11 | 1 11

12 | 1 12 T3 [3] 0

EN 1 13

l14 | 1 14

B 1 15

1 18

Selectati butonul "Edit" situat in mijlocul ferestrei care apare.
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| SingleToolEdit Channel
| Tool Row Id.: H index |0 |
Cartridge: 10 Pot: 1
Length geom. {(mm) |0 |
ToolType Num. |5 | Length wear (mm) |0 |
NickName | o |
Tool info | o |
Tool Fig. No. D wear {(mm) |0 |
leftdir. [0 | Rightdir.[0 || |Qvalue E |
Life Status [Disabled ~ + | | | Spindle o |
Life Cnt o || | Feed o |
Life Max |0 |
Life Notice |0 | J ‘ x ‘

In continuare apare urméatoarea fereastra:

| Tool information edit ‘

Datais: ) [|]Invalid @ [V] Valid
Life count: © [C]Count © [T] Time
Tool size: @ [N] Nomal @) [ Large
Data edit: © [E] Enabled () [D] Disabled
Toolis: @ [U] Unsearch () [S] Search
v [

Selectati optiunea corespunzatoare in linia “Life count” :
- pentru uzura: masoara “valorile de uzura” a sculei
- pentru timp: masoara “timpul” cat scula taie .

Dupa aceasta, trebuie sa faceti click pe bifa verde din partea de jos a ferestrei si sa

reveniti la fereastra anterioara, in partea stdnga a careia putem seta managementul
duratei de viata a sculei.
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Life Status

Life Cnt

Life Max

Life Notice

|Disabled v

- Contor durata de viata: Aceasta masoara timpul cat scula este in regim de taiere
sau numarul de compensari.

- Durata de viata a sculei: Aceasta este lungimea duratei de viata a sculei. Daca
contorul duratei de viata a sculei ajunge la valoarea duratei de viata a sculei,
scula va fi considerata ca uzata “Expirata”.

- Avertizare privind durata de viata a sculei: in cazul in care contorul ajunge la
valoarea duratei de viata , unitatea de comanda va preciza aceasta printr-un
mesaj ca durata de viata a sculei respective va expira curand.

In meniul desfasurat “Life status” se vor afla stérile de mai jos cu urmatoarele

semnificatii:
Life Status Disabled
) Disabled
Life Cnt Not used
if Remains
Life Max Expired
Life Notice Ereakage

- Nu: Nu folosim managementul vietii sculei.
- Neutilizata: Valoarea numaratorului de timp al sculei este 0, scula nu a fost inca

utilizata.

- Expirata: Daca valoarea contorului de viata a sculei atinge durata de viata a
sculei, scula va fi considerata ca fiind uzata, "Expirata".
- Utilizata: Cand durata de viata a sculei nu mai este zero, dar nici nu a expirat.

- Deteriorata: aceasta stare poate fi setata numai de operatorul masinii, astfel se
poate observa ca scula nu poate fi utilizata, dar nu trebuie sa fie scoasa imediat

din magazie.

Unitatea de comanda va schimba automat starile Nefolosit, Utilizat, Expirat prin
cresterea numarului de corectii sau a timpului de taiere. Cu toate acestea, starile
Broken si No trebuie sa fie setate aici de operatorul masinii.

Dupa aceasta, trebuie sa faceti clic pe bifa verde din partea de jos a ferestrei si
modificarile vor fi salvate.
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8.3 Scula supradimensionata

Unitatea de comanda este capabila sa gestioneze asa-numitele scule
supradimensionate care ocupa mai multe buzunare. Toate acestea intr-un mod
asimetric, cu o precizie de jumatate de buzunar. Suprafata excesiva a sculelor, in
cazul unei magazii lant sau tambur, poate fi determinata intr-o singura dimensiune
(spre stanga sau dreapta).

Cartridge of chain type:

n-2 n-1 n n+l

4 1
* >
Left Right

Aceste caracteristici ale sculei (extinderea la stanga sau la dreapta) sunt colectate
intr-o asa numita "tabela de forma a sculei". Imaginea de mai jos prezinta un
exemplu de tabela de forma a sculei a unei
masini cu magazie cu lant sau cu tambur.
Fiecare scula are un asa numit "numar de forma".

e Tool pattern table
m,| Left dir. Right dir.

0 1 Acest numar de forma indica un rand al tabelului
de forma a sculei, in care gasim

;

.
2
; ? f supradimensiunile apartinand numarului de forma
i 5 5 dat. Inainte de a determina supradimensionarea
5| 0 0 sculelor, trebuie sa selectam un numar de forma
_ 0 0 unde sa salvam supra dimensiunile unei scule
- 0 0 date. Dupa aceasta, este necesar sa completati
5 0 0 coloanele cu numarul d.eAformé selectgt Tnvtgbelul
_ i : cu for.me (_je scule. Apoi, in vtlmpul sc_hlmbaru
. - s_CLerl, unitatea dg com.anda va g.estlona sculav
O ¥ . ’;lnand_ cont de extinderile determinate de numarul
: formei.
Bl o o
Ell o 0
N o 0
o 0
o 0
(7 . 0
Il o 0
CHm o 0 .
; 0 0 Szoftkey basic

|— Settings

|— Tool tables

|— Cartridge table 1




In starea de baza a SOFTKEY selectati optiunea de meniu “Settings/Tool
tables/Cartridge table”. In tabela de largime a sculei trebuie s& selectati scula pe
care doriti sa-o setati ca fiind supradimensionata; apoi atingeti de doua ori codul T al
sculei aflat in coloana cu numarul de date.

=

L 1 1

2 | 1 2 T10 [4] ]
1 3 22 0
4| 1 4 T [1] o
1 5

6 | 1 B

1 7

B | 1 8

° | 1 9

EN 1 10

i1 | 1 1

1 12 T3[3] 0
EN 1 13

1 14

1 15

1 16

Cartridge | TonlT=Ri~ Raw [Tool Fi...

4 T5 [5] k

Selectati butonul "Edit" situat in mijlocul ferestrei care apare.
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| SingleToolEdit Channell

Tool Row Id.: H index |0 |
Cartridge: 10 Pot: 1
Length geom. {(mm) |0 |

Toollype U |5 | Length wear (mm) |0 |
NickName |D |
Tool info |0 |
Tool Fig. No. D wear {(mm) |0 |

leftdir. [0 | Rightdir.[0 || |Qvalue E |
Life Status |Disabled ~ | || Spindle |0 |
Life Cnt o || | Feed o |
Life Max |0 | :
Life Notice |0 | J ‘ x ‘

in continuare apare urmétoarea fereastra: -

| Tool information edit

Datais: ) [l] Invalid @ [V]Valid
Life count: @ [C]Count © [T] Time
Tool size: @ [N] Nomal @) [L] Large
Data edit: © [E] Enabled () [D] Disabled
Toolis: @ [U]Unsearch () [S] Search
v | x|

"

In randul "Dimensiune scula
(Supradimensionat).

trebuie sa selectam optiunea ,Large”

Dupa aceasta, trebuie sa faceti clic pe bifa verde din partea de jos a ferestrei si sa
reveniti la fereastra anterioara, in partea stanga a careia putem seta
supradimensionarea sculei.



SingleToolEdit Ch

el

Tool Row Id.: H index D
Cartridge: 10 Pot: 1
Length geom. (mm) D

ToolType Num. Length wear (mn) [B]
Tool info Edit D geon: (mim) D
Tool Fig. No. IEI [0;0] + | |} D wear {(mm) ICI

leftdir. [0 | Rightdir.[0 |} Qvalue b ]
Life Status IDisabled ~ | | | Spindle D
Life Max 0
wowce | | ] [

In cdmpul "Numar de forma" din meniul derulat trebuie s& selectati un numar de

forma, care contine extinderea sculei sau unde doriti sa il salvati.

f SingleToolEdit Channell

Tool Row Id.:
Cartridge: 10

Pot: 1

ToolType Num.
NickName

Tool info

Tool Fig. No.

Left dir. [0 |

’D [0;0] v

1[0;1]

Life Status

Life Cnt

Life Max

Life Notice

3 [1;1]
4 [2;2]
5 [0;0]
6 [0;0]
7 [0;0]
8 [0;0]
9 [0;0]
10 [0;0]

11 [0;0]

2 [0;2] F

D geom. {(mm)
D wear (mm)

Q value

Spindle

12 [0;0]
13 [0;0]
14 [0;0]
15 [0;0]
16 [0;0]
17 [0;0]
18 [0;0]
19 [0;0]
20 [0;0]

In dreptul sculelor, putem vedea in paranteze pétrate valorile extinderilor in unitatea
de masura a jumatatilor de buzunar. [stanga/dreapta]
Numarul de forma "0" nu poate fi modificat, setarea acestuia indicand faptul ca scula

are o dimensiune normala.
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Nu este posibila suprascrierea numarului de forma deja utilizat, pe care I-am atribuit
deja sculelor. Este posibil sa editati un astfel de numar de forma numai in modul in
care nici o unealta nu se refera la acesta, adica daca nu este numarul de forma al
niciunei alte scule.

Mai intai trebuie sa cautati un numar de forma care sa contina scula
supradimensionata care trebuie considerata sau sa selectati un numar de forma nou
[0; O] inca nefolosit.

n cazul unui nou numar de forma [0; 0] inca ne folosit, trebuie s& scrieti
supradimensionarea sculei in campurile text "Left dir” si Right dir.".

SingleToolEdit Channell

Tool Row 1d- Hindex b ]

Cartridge: 10 Pot: 1
Length geom. (mm) D
ToolType M. Longth waar (o) [ER

NickName | PY
D index b ]
Toolinfo 0 Jpgeom.om) ]

Tool Fig. 0 [EI 0] D wear (mm) I:I
Life Status IDisabled ~ | | | Spindle D

Life Max 0
Lfe Notice | [« [ X

Interpretarea directjilor stanga si dreapta:
Spre stanga: numere de buzunar descrescatoare
Spre dreapta: numere de buzunar crescatoare

Cartridge of chain type:

n-2 n-1 n n+l

Srawa s

4 1

<
Left Right

Dupa aceasta, trebuie sa faceti clic pe bifa verde din partea de jos a ferestrei si
modificarile vor fi salvate.
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® Atentie! La anumite versiuni de magini setarea caracteristicilor este posibild numai in
timpul adaugarii sculei!

8.4 Stergerea unei scule din magazie

Nota: Procedura exacta de stergere a unei unelte este determinata de constructorul
masginii, stergerea sculei prezentata aici este doar un exemplu, asa cum se face in
mod obisnuit Tn acest mod; cu toate acestea, masina dvs. poate fi diferita de aceasta.
Contactati constructorul maginii pentru mai multe detalii despre procedura de
stergere a unei scule.

Apasati butonul "T del" (stergerea T) de pe panoul de control al masinii! Butonul va
ramane blocat (fundalul sau incepe sa lumineze).

Szoftkey basic

|_ Pentru stergerea unei scule trebuie sa cunoastem
Settings locatia exacta in spatiul de stocare (numarul magaziei
si al buzunarului). Puteti vizualiza locatia sculelor din
|_ Tool tables magazie, apasand pe “Settings/Tool tables/Cartridge
table”.

|— Cartridge table

In starea de baza a SOFTKEY selectati optiunea de
Szoftkey basic meniu “Program/Single block”!
|— Program Introduceti codul "M62 XXXX YYYY" unde XXXX este
numarul de magazie al sculei de sters si YYYY este
|_ Single block numarul sau de buzunar. De exemplu: daca dorim sa
stergem scula din Pocket 1 of Magazia 10, trebuie sa
|_ Send introduceti codul "M62 0010 0001" fara spatii.
Executati blocul singular (Apasati butonul "Send" pe

randul Softkey, apoi butonul START de pe panoul de
comanda a masinii.)

in mod obisnuit, scoaterea sculelor are loc prin axul principal, prin urmare, daca
exista alta scula in axul principal, unitatea de comanda o va schimba mai intai,
pentru ca scula ce urmeaza a fi stearsa.

Dupa aceasta, unitatea de comanda va intra in starea STOP si sub forma unui mesaj
va intreba daca va sterge scula X sau nu? unde in locul lui X putem vedea codul T
al sculei care trebuie stearsa. De exemplu, in timpul stergerii sculei T1000 vom
vedea urmatorul mesaj:
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00002800@ you want to delete tool T5? (Yes: Start/No: Reseﬂ 12/06/2012 09:39:30 Al MM760 Mill 09:40:31
serock ISR mm PLC
Single block IS || Cartridye management table RS A B cC D
s m Cartridge ’—lmw '[m \
1
: : : E|F G| H >
1 3 2] 0 =
1 4 T[] 0 | \ J ’ K ‘ L
1 5 Win-s
5| 1 6 l l ]PLC
M62 T00010007 - M|N]o]|P g
= = Q| R[S |T |
10
S—— ulv|w|x &8
1 12 MOP
1 13 Y l 4 ’ . ‘ = ‘
1 14
B 1 15 33 0
1 15 . ( ’ ) ’ # ‘ —
Home End ‘ Del ‘ <= |.
[Row| Cartridge | ToolTable Row [Tool Fi... 7 ’ 8 ‘ 9 ‘ s
il Space
al sl e |

Apasati butonul START de pe panoul de comanda al masinii! Apoi, unitatea de
comanda va solicita printr-un mesaj, scoaterea sculei.

00002600®move T5 from spindle |

SBLOCK -

PLC

In functie de modelul de masinii, scoateti scula, apoi apasati din nou butonul

START.

12/06/2012 09:44:04 AIMM760 Mill

Opriti butonul "T del" (stergere T) de pe panoul de control al masinii!

09:44:08
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9. Pornirea si oprirea executarii programului

Puteti incepe executarea programului utilizand butonul START CICLU .
Executia programului poate fi oprita prin urmatoarele butoane si functii:

V— |
Q
Butonul STOP
Butonu RESET

Butonul BLOC cu BLOC (acest lucru va determina oprirea
programului la sfarsitul blocului)

MOO Comanda de oprire a programului (acest lucru va determina, de
asemenea, oprirea programului).

MO1 Comanda de oprire optionala (programul se va opri numai daca butonul

STOP OPTIONAL este pornit)

Comenzile M02 si M30 (sfarsit de program).

9.1 Pornirea executarii programului

Executia programului va incepe cand ati apasat butonul START CICLU si afi
ales unul din urmatoarele moduri:

Daca este selectat modul Single block (Bloc singular), atunci apasati
Modul Jog, Modul Incremental sau Modul Handwheele.

Daca un program este selectat pentru a fi executat din memoria programului
sau din DNC, atunci alegeti Modul Automat.

Modul Manual Data Input

Starea START este indicata prin mesajul START in cea de-a treia fereastra a
campului de stare.
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9.2 Oprire ciclu

Pentru a anula starea START, apasati butonul STOP in timpul executarii
programului, iar axele se vor incetini si se vor opri. Executarea functiilor M, S, T, si B
va continua pana la sfarsitul blocului. Starea STOP este indicata prin mesajul STOP
in cea de-a treia fereastra a campului de stare.

Butonul STOP este ineficient in urmatoarele cazuri:
e (63 adica starea de inhibare a depagirii cotei .
e Daca sunt prezente anumite valori ale variabilei #3004
e In timpul t&ierii filetului G33, ciclul filetului G76 si ciclurile de filetare G74 &
G84.

9.3 Resetare

Daca butonul RESET este apasat in timpul executarii programului, starea
START sau STOP va fi anulaté, iar axele vor decelera si se vor opri. intr-o operatie
in care depasirea avansului sau butonul STOP nu pot opri ciclul (de ex.
G33,G74,G84), poate fi utilizat in schimb butonul RESET. Anumite mesaje globale
sunt, de asemenea, sterse din campul mesajului din bara de stare atunci cand se
utilizeaza butonul RESET. Programul PLC opreste rotirea arborelui si suspenda toate
operatiile care sunt in curs de executje.

Butonul RESET are si alte efecte in diferite moduri.

Resetare in modul de functionare automata

Daca butonul RESET este apasat in timpul modului de functionare automata, nu vor
exista stari INTD (intrerupere), executarea programului se va opri complet si cursorul
va trece la prima linie a programului. Daca apasati din nou butonul START, executia
programului va porni de la inceput. Executia programului poate fi continuata doar
dintr-un bloc care a fost intrerupt utilizand comanda Block search. Consultati
capitolul 11.6 "Inceperea modului de functionare automata dupa c&utarea blocului".

Resetare in Modul de introducere manual a datelor

Daca este apasat butonul RESET in timpul modului de introducere manuala a
datelor, executarea programului este intrerupta si nu poate fi repornita din punctul de
intrerupere ci numai de la inceput.

Resetare in Modul Single block (Bloc singular)

Daca butonul RESET este apasat in modul bloc singular , atunci blocul este sters din
buffer. Daca acelasi bloc trebuie executat din nou, blocul singular trebuie sa fie
reselectat si apasati tasta ENTER sau Send.

89



9.4 Oprire programata M00

Daca comanda citeste codul MOO in timpul executarii programului, va fi executat
blocul care contine comanda M00. Comanda va intra apoi in starea STOP si
prelucrarea se va opri.

Prelucrarea poate fi continuata prin apasarea butonului START CICLU .

9.5 Oprire optionala M01

Daca comanda citeste codul MO1 in timpul executarii programului, nu va executa

)
comanda MO01. Daca butonul STOP OPTIONAL = este pornit, comanda va intra
in starea STOP si prelucrarea se va opri.

Prelucrarea poate fi continuata prin apasarea butonului START CICLU .

)
-
Daca comutatorul STOP OPTIONAL este oprit, comanda MO1 va fi ignorata si
prelucrarea va continua .

9.6 Sfarsitul programului : M02, M30

Codurile M02 si M30 indica sfarsitul programului principal. Cind comanda le citeste,
prelucrarea inceteaza si starea START va fi anulata. Cursorul va sari la inceputul

programului si programul poate fi repornit apasand butonul START CICLU .
Daca nu utilizati comenzile M02 sau M30, atunci simbolul % va avea acelasi efect si
comenzile aferente ambelor coduri vor fi executate.De ex. oprire rotire scula (M5)
si oprire racire scula (M9) nu vor fi executate.
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10. Interventie in executarea programului

10.1 Salt conditionat peste bloc
Puteti programa saltul peste un bloc cu /N la inceputul blocului. "N" reprezinta

numarul blocului. Exista un buton de Salt peste bloc ' pe panoul operatorului
pentru activarea comenzii /N. Daca comutatorul este pornit, blocul va fi ignorat.
Daca este dezactivat, atunci blocul va fi executat..

Daca doriti ca comanda de ignorare a blocului sa fie recunoscuta in blocul de
procedura, setati bitul CIBB al parametrului (N1337) Program/Execution Config la
0. in acest caz, comanda de ignorare a blocului conditionat suprima buffer-ul blocului.
Daca este utilizat in blocul cu comanda G41 sau G42, conturul se va deforma .
Datorita buffer-ului blocului , este sufficient sa setati parametrul blocului conditionat in
timpul executarii blocului anterior.

Daca comanda /N nu suprima buffer-ul blocului, setati bitul CIBB al programului /
Execution Config parametru (N1337) la 1. in acest caz, daca utilizati comenzile
G41 sau G42, conturul nu se va deforma, dar parametrul blocului conditionat trebuie
sa fie setat ihainte de executia programului.

@D

Butonul Salt peste bloc === poate fi selectat din panoul soft sau din panoul
operatorului al masinii. Comanda poate gestiona inca 8 comutatoare de blocuri care
pot fi utilizate optional.

10.2 Marirea vitezei de avans folosind butonul “Avans rapid”

Daca axele se deplaseaza la viteza de avans programata in timpul executarii

programului , poate fi apasat butonul “Avans rapid” si comanda va creste
viteza de avans. Daca butonul de avans rapid este eliberat, avansul va reveni la
avansul programat. Acceleratia va fi determinata de valoarea setata la parametrul
parameter NO313 Feed MULT. Valoarea de avans programata va fi inmultita cu
numarul setat la acest parametru. Daca valoarea acestui parametru este 1, viteza de
avans ramane neschimbata chiar si atunci cand apasati butonul de Avans rapid.
Daca valoarea este setata la 2, avansul va fi dublat.
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11. Functii ajutatoare pentru testarea programului
piesei
Urmatoarele functii ajuta la testarea si corectarea programului de piesa:
e Executarea unui singur bloc
Mers in gol (DRY RUN)
Posibilitati de blocare
Testarea programului
Calculul vitezei de taiere
Descrierea codurior G si M

Aceste functii nu sunt moduri de functionare separate, ci conditii care influenteaza
executarea programului in modul automat.

11.1 Executarea unui singur bloc

Poate fi selectata in timpul modului automat de introducere a datelor si a modului
manual de introducere a datelor. Comanda se opreste dupa executarea fiecarui bloc.
O exceptie este atunci cand blocurile de taiere a filetului (G33) se urmeaza reciproc
O alta exceptie este atunci cand suprimarea executarii unui singur bloc a fost
programata prin atribuirea macro variabilei #3003=1. Prelucrarea continua cu butonul
START CICLU.

11.2 Mers in gol (toate avansurile la viteza ridicata)

Butonul DRY RUN @ Butonul DRY RUN poate fi pornit in panoul soft sau in
panoul operatorului masinii. Odata pornit, toata miscarea de avans este la o viteza
mai mare, in functie de valoarea stabilita la parametru. Efectueaza fiecare miscare la
viteza de avans mm (sau inch) / minut, independent de faptul ca este programat G94
sau G95.

(i . W)

Nota:In general butonul DRY RUN poate fi activat numai in unul din
modurile de operare manuala in timp ce axele sunt oprite. Detalii suplimentare sunt
disponibile de la constructorul masginilor unelte pentru fiecare masina in parte.

11.3 Functia de blocare a masinii

Daca butonul este pornit, atunci interpolatorul nu da nici o comanda catre bucla de
control a pozitie a nici unei axe. De asemenea, nici PLC nu poate executa nici o

functie.
Z

Daca utilizati panoul operatorului masginii, utilizati butonul Machine Lock
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pentru a activa aceasta functie. Starea blocata a masinii este indicata de notatia
M.LOCK din campul 8 al panoului de mesaje..

Functiile de blocare a masinii si de mers in gol pot fi combinate, ceea ce inseamna
ca ambele pot fi activate in acelasi timp. Ecranul POSITION si GRAPHIC POSITION
prezinta calea deja trasata. Daca butonul de mers in gol este pornit, atunci avansul
este mare. Daca este oprit, avansul este la valoarea programata. Daca blocarea
masinii este oprita, atunci pozitile momentane ale axelor pot fi vazute din nou pe
ecranul POSITION al unitatii de comanda.

= .

“Nota: In general butonul MACHINE LOCK poate fi activat numai intr-unul din
modurile de operare manuala in timp ce axele sunt oprite. Detalii suplimentare sunt
disponibile de la constructorul masginilor unelte pentru fiecare masina in parte.

11.4 Blocare funciie

7ms
Butonul Blocare functie nu permite comenzii sa execute nici o functie
trimisa catre PLC (adica M, S, T, B). Pentru a activa aceasta functie, apasati butonul
de pe panoul soft al masinii sau din panoul operatorului al masinii.

11.5 Blocare axa

Aceasta functie va permite s& selectati o singurd axa si s& o blocati separat. In acest
fel, orice alte axe care nu sunt blocate pot totusi sa se miste liber. Diferitele
posibilitati de blocare a functiilor auxiliare si a axelor pot fi combinate optional. De
exemplu, este posibila numai blocarea unei singure axe, in timp ce toate celelalte
functii functioneaza normal. Detalii suplimentare sunt disponibile de la constructorul
masginilor unelte pentru fiecare masina in parte.

11.6 Testarea programului

Pentru a activa aceasta functie, apasati butonul Test program @ de pe panoul
soft al masinii sau din panoul operatorului al masinii. Starea testului este indicata de
notatia TEST in campul 8 al barei de stare.

Cand tasta este activata, interpolatorul nu da nici o comanda catre bucla de control
a pozitiei oricarei axe. De asemenea, nici PLC nu poate executa functii.

Céand comanda este in starea TEST aceasta poate efectua testul sintactic si grafic al
programului. In acest fel, executarea programului (inclusiv interpolarea) este mult mai
rapida decat in cazul in care functile MACH LOCK si DRY RUN ar fi fost utilizate
simultan.
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Daca butonul Test program @l este oprit, pozitiile axei curente pot fi vazute din
nou in afisajul de pozitie al panoului de control.

- 5)

Nota: Butonul Test program === poate fi activat numai intr-unul din modurile
de operare manuala in timp ce axele sunt oprite. Detalii suplimentare sunt disponibile
de la constructorul masinilor unelte pentru fiecare masina in parte.

11.7 Calculul vitezei de taiere

Velo calculator x| 7
Tool diameter [mm] Number of cutting edge
40 4
Cutting speed [m/min] Cutting feed [mm/tooth]
160 0.1
Revolution [1/min] Feed [mm/min]
1273.240 509.296

Szoftkey basic

Aceasta fereastra ajuta la calculul diferitelor viteze si trepte |_
de avans.

MIX

|_ Cutting speed
calculation

11.7.1 Calculul vitezei de taiere constante (G96, G97)

Comanda CNC calculeaza viteza axului, care este proportionala cu viteza de
suprafata specificata la pozitia valorii coordonatei programate pe axa X.
Calcularea vitezei de taiere ajuta la obtinerea unei valori pentru viteza de taiere in
timpul programarii. Mai multe detalii despre programare vor fi gasite in descrierea
manualului de programare.

Daca fereastra de calculare a vitezei de taiere este activa (antetul este evidentjat),

urmatoarele butoane vor fi gasite pe linia SOFTKEY : G94 - G95 - G96 - G97 - Copy
-G20-G21
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Pentru a calcula viteza de taiere constanta, apasati butonul G96. Descrierile
diferitelor ferestre se vor modifica in functie de calculele selectate..

Velo calculator

Tool diameter [mm] Number of cutting edge
40 4
Cutting speed [m/min] Cutting feed [mm/tooth]
160 0.1
Revolution [1/min] Feed [mm/min]
1273.240 509.296
| G94 Copy
<
< F2 3

» Introduceti valorile din campurile selectate si rezultatul va fi plasat in fereastra
inferioara.

Selectarea avansului in mm (inch) / minut (G94) si mm (inch) / rotatie (G95)

G94: mm/minut sau inch/minut sau avans grade/minut
G95: mm/rotatie sau inch/rotatie sau avans grade/rotatie
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11.8 Descrierea codurilor G si M

Codurile se gasesc in SK > MIX > G sau SK > MIX > M

Codurile G si M sunt organizate in grupuri. In cadrul unui grup, poate fi activat un
singur cod. Aceasta fereastra contine lista codurilor si prezinta diviziunea de grup a
codurilor G sau M si arata care cod este activat in prezent in grup (cel activat are un
fundal mai intunecat)..

Dacé oricare dintre ferestrele de cod sunt activate, pe linia Szoftkey basic
SOFTKEY pot fi gasite urmatoarele butoane: |_

MIX

Codurile M/ G : Cu acest buton puteti comuta intre
ferestrele codurilor G si M. Daca selectati butonul codurilor |_
G, atunci fereastra se va schimba la codurile M si invers.

New window (Fereastra noua): Puteti deschide o alta

fereastra de cod G / M prin setarea celei vechi pentru

verificarea codurilor G si a celei noi pentru codurile M. Tn

acest fel puteti vedea ambele ferestre in acelasi timp. —| New window
All (Toate): Daca acest buton este activat (fundal mai
intunecat), ambele grupuri de coduri vor aparea separat. — All
Daca este dezactivata, codurile vor aparea impreuna fara
afisarea grupului. L
Comment (Comentariu): Daca acest buton este activat

(fundal mai intunecat), va aparea o descriere a fiecarui

cod.

G codes

— G/M codes

Comment

96



12. Intreruperea si repornirea execufiei automate

In multe cazuri, executia automat trebuie sa fie intrerupta si reluaté la un moment
diferit atunci cand procesul de prelucrare trebuie continuat. Exista mai multe moduri
pentru a face acest lucru, enumerate mai jos:

« In timpul prelucrarii, este posibil ca programul sa fie corectat daca existd o
eroare sintactica.

e 1n cazul ruperii unei sculei, atunci sculele rupte trebuie scoase si inlocuite,
inainte ca prelucrarea sa poata fi continuata cu ajutorul unei scule noi (si
eventual la noi valori de offset).

e In cazul anumitor pérti de prelucrare, daca piesa trebuie masurata i
prelucrarea trebuie continuata mai tarziu.

e Daca exista un obstacol in timpul prelucrarii (de exemplu, daca un dispozitiv
este in calea prelucrarii si este necesar sa fie ocolit daca un element de
fixare este in calea traseului sculei).

o Daca masina trebuie oprita in cazul unei intreruperi de alimentare si
prelucrarea trebuie reluata de la momentul intreruperii.

Cazurile de mai sus necesita tipuri diferite de interventie din partea operatorului si
acestea trebuie corectate cu ajutorul diferitelor comenzi care sunt enumerate in
continuare.

12.1 intreruperea functionarii automate

In timpul executiei automate, urmatoarele interventii pot duce la starea de
intrerupere:
e Starea de Oprire de urgenta (la apasarea butonului EMERGENCY STOP)
e Schimbarea modului de operare

Starea de intrerupere este indicata de mentiunea INTD in al 3 lea camp al barei de
stare. In starea de intrerupere se pot face mai multe interventii, care pot fi inregistrate
sau anulate la repornirea programului.

12.2 Repornirea executiei automate

Executia automata poate fi repornita in trei feluri din starea INTD:
¢ Neconnditionat
e Conditia de BLOCK RESTART (Revenire la inceputul blocului interupt)
e Conditia de BLOCK RETURN (Revenire la punctul de interupere)

In primul caz, dacé intrerupem prelucrarea si retragem scula de pe piesa, la
comanda Start scula va merge catre punctul de sfarsit al blocului. Daca programul
are comenzi de increment, axa va merge foarte exact chiar la punctul de pozitie
absoluta ca urmare a intreruperii initiale, apoi va reveni la traseul initial.
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In al doilea caz, acesta merge la pozitia de start a blocului interupt si va executa din
nou intregul bloc.

In al treilea caz, se deplaseaza la pozitia de intrerupere si continua prelucrarea de
acolo.

12.3 Repornirea neconditionata a operarii automate

Daca operarea automata este reluata neconditionat din starea de intrerupere
(INTD), dupa apasarea butonului START, comanda merge la pozitia de sfarsit a
blocului interupt si prelucrarea va continua de acolo. Aplicatiile uzule ale acestei
functii sunt urmatoarele:

e Erorile trebuie sterse pentru a continua prelucrarea. In acest caz mesajele de
eroare vin de la modulul de program postrocesor sau de la PLC.

e In timpul prelucrarii, parametrii de prelucrare pot necesita unele modificari. Pot
fi modificate numarul de rotatii a axului principal (S) sau a avansului(F) prin
introducere manuala in programul care este in executie. Dupa aceea
prelucrarea poate continua.

e In unele cazuri simple, pozitia de capéat sau datele de masura trebuie
modificate fara a modifica programul piesei.

e Daca exista un obstacol la prelucrare acesta trebuie corectat (ex. un dispozitiv
de prindere este in calea sculei).

12.3.1 Intreruperea miscarilor simple

Cazul 1: intreruperea unei interpolari liniare paralele cu o axa in starea G40.

Sa examinam sectiunile urmatoarelor exemple de programe:

Program No 1: Program No 2:

N60 G90 GO X30 Y10 N60 G90 GO X30 Y10

N70 Y60 N70 G91 Y50

N80 X60 N80 X30

Programele nr. 1 gi 2 scula se migca pe —— —

acelasi traseu. Cu toate acestea, specificatia (10:60) (30:60) .

de date a primului este absoluta, iar a celui de ) A g

al doilea este incrementala. Intreruperea are : (60;60)

loc in blocul N70. Miscarea a fost oprita la
pozitia X = 30, Y = 30. Modul automat a fost
intrerupt de catre operator si axele au fost
deplasate manual in pozitia X = 10, Y = 40.
Apoi revine la modul automat gi se apasa
butonul START. Apoi migcarea programata in ,
blocul N70 va fi terminata. Axa Y se y
deplaseaza la pozitia programata Y = 60, 1

indiferent de modul in care a fost scris

(10:;40)

(30:30)

(30;10)

programul. Axa X nu se misca in blocul N70, ci
doar revine la valoarea initiala programata a sculei din blocul N80, unde a fost
programata axa X. Daca exista mai multe blocuri fara programarea axei X, axa X va

98



reveni la valoarea initiala din blocul, care contine comanda pe axa X.
Puteti avea aceeasi miscare atunci cand treceti la modul Single block (Bloc singular)

la inceputul blocului N70 si mutati axele manual, apoi reveniti la punctul anterior.
Dupa aceea putem apasa START.

Cazul 2: intreruperea unei interpolari liniare care nu este paralela cu o axa in starea

G40.

Sa examinam sectiunile urmatoarelor exemple de programe:

Program Nr. 1:

N40 G90 GO X20 Y10
N50 X95 Y55
N60 X120

Programele nr. 1 si 2 se
deplaseaza pe acelasi traseu a

Program Nr 2:

N40 G90 GO X20 Y10
N50 G91 X70 Y45
N60 X25

(45:70)

(120:55)

sculei. Cu toate acestea,
specificatia de date a primului
este absoluta, in timp ce a doua Jog
este incrementala. intreruperea
are loc in blocul N50. Tn pozitia
X =45,Y =25 miscarea este
oprita, modul automat este
intrerupt, iar axele au fost
deplasate in pozifia X =45, Y =
70 prin deplasare manuala.
Apoi revenim la modul automat
si apasam butonul START. Miscarea programata in blocul N50 va fi terminata. Axele
X si Y au fost deplasate de-a lungul liniei drepte oblice din pozitia lor momentana in
pozitia programata X = 95, Y = 55. Nu conteaza daca calea sculei a fost scrisa in
programare absoluta (programul nr. 1) sau programare incrementala (programul nr.
2). Putem avea aceeasi miscare cand programati in modul Bloc singular la inceputul
blocului N50 si deplasati manual axele, apoi reveniti la punctul anterior. Dupa aceea
puteti apasa START.

(45:25)

(20:10)

12.3.2 intreruperea ciclurilor de gaurire
Priviti ciclul de mai jos:

617 G90 G81 X100 Y70 Z-60 R2 F200
Datorita intreruperii, ciclul fix consta din 3 blocuri partiale:

Blocul 1 partial: Pozitionarea in planul selectat. Acest bloc va fi tratat de comanda ca
si cum ar avea doar una sau doua coordonate programate. (GO X100 Y70)
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Al doilea bloc partial: pozitionarea in punctul R. Acest bloc partial este un bloc de

pozitionare de-a lungul unei axe. In acest exemplu, axa Z se misca in pozitia

specificata de adresa R: (GO R2).

Al treilea bloc partial: Prelucrarea gaurilor si retragerea in pozitia initiala (G98) sau
pana la punctul R (G99). In acest caz, pozitia finala a blocului partial este pozitia

inifiala a punctului R.

La sfargitul celor trei blocuri partiale, comanda se opreste din modul Bloc singular.

Cazul 3: Intreruperea unui ciclu de gaurire in timpul pozitionarii in planul selectat.

Migcarea a fost intrerupta in timp ce se trece la pozitia X = 100, Y = 70 (ca in blocul
programat). Am folosit operarea manuala, apoi am revenit la modul automat si am
apasat butonul START. Miscarea a fost similara celui de-al doilea caz. Axele s-au
deplasat la pozitia X100 Y70. Este posibil sa existe un program in care una dintre
axe nu a fost programata (de exemplu Y) in planul selectat. Putem deplasa axele in
aceasta directie, precum si in directia Z. Miscarea de revenire este similara cu primul
caz, ceea ce inseamna ca niciuna dintre axele Y sau Z nu se misca cand apasati

butonul START.

Cazul 4: intreruperea ciclului de gaurire in cursul pozitionarii in R.

G17 G90 G81 X100 Y70 Z-60 R2 F200

In exemplul de mai sus, miscarea este intrerupta in timp ce se pozitioneaza in

directia Z la R = 2. Oprirea manuala a fost utilizata ulterior. Dupa revenirea la modul
automat si apasarea butonului START, axa se va deplasa in pozitia in directia Z la R
= 2 similar cu primul caz. Daca am deplasat axa in planul X-Y dupa revenirea la
modul automat si apasand butonul START, atunci X si Y nu vor face miscare de
intoarcere. Coordonatele X si Y ale gaurii pot fi modificate de catre operator prin

interventia manuala in timpul prelucrarii.

Cazul 5: Intreruperea ciclului de
gaurire in timpul operatiei de gaurire

Puteti intrerupe un ciclu de gaurire si
in timp ce masina executa o gaurire.
Daca reporniti cu butonul START, va
trece la nivelul initial (G98) sau la
nivelul R (G99). Ulterior, prelucrarea
va fi continuata cu executjia blocului
care urmeaza. Un numar de repetari
poate fi, de asemenea, programat in
bloc. Daca ciclul nu a fost la ultimul
proces de gaurire dupa revenirea la
nivelul inifial sau R, va continua
prelucrarea prin pozitionarea
deasupra gaurii urmatoare. Exista

Initial level In case  In case
Bocsecicinscshid ol G98 G99
\
\\‘
L \
\
X
\;)
Level R Y s
Manual movement
Interruption
point X
Programmed
Z point ¥
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doua moduri de a intrerupe operatia de gaurire:

1. In timp ce retrageti burghiul, operatorul observa ca adancimea gaurii nu este
suficient de adanca. Apoi, poate apasa butonul STOP, deschide oricare dintre
modurile manuale si executa operatia manuala necesara. Dupa revenirea la
operarea automata si apasarea butonului START, comanda retrage scula si continua
prelucrarea.

2. Operatorul poate opri gaurirea chiar inainte de a ajunge in partea inferioara a gi
retrage scula in modul manual. El se poate intoarce la operarea automata si apasa
butonul START, ceea ce va face ca scula sa se deplaseze la nivelul R initial , iar
prelucrarea va continua de acolo. Cu aceasta interventie, adancimea gaurii poate fi
corectata.

12.2.3 intreruperea prelucrarii in modul de compensare a razei
sculei.

Cazul 6: intreruperea unei interpolari liniare paralele cu o axa intr-o stare G41 sau
G42.

Sa examinam urmatorul exemplu de programe:

Program Nr 1.
G41 G17 G90 G1 D1...

N8O Y90
N9O X20

Program Nr 2.
G41 G17 G91 G1 D1...

N8O Y90
N9O X70
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Ambele programe comanda
aceeasi traseu de scula.
Coordonatele primului caz sunt
absolute, iar in al doilea caz sunt
incrementale. Daca prelucrarea
este intrerupta in pozitia X = -5 0,
Y = 40, atunci modul automat
este inchis si se deplaseaza
manual. Dupa revenirea la modul
automat si apasarea butonului
START, ambele axe se vor
deplasa intr-un mod de offset
pana la pozitia finala programata
asa cum se vede in diagrama.
Miscarile sunt aceleasi in mod
absolut si incremental, de

asemenea. Daca se efectueaza o deplasare manuala si in directia Z, nu se va

Manual movement

(-50:90)

1 (-50:40)

(-50;0)

(20:90)

efectua o miscare Z in modul automat dupa ce ati apasat butonul START. Acest

lucru este acelasi lucru pe care |l-am discutat in primul caz. in modul Single block
(Bloc singular), calculul si migcarea de intoarcere vor fi, de asemenea, aceleasi cu
cele discutate mai sus. Daca valoarea razei sculei a fost modificata, prelucrarea va

continua cu noua valoare.

Cazul 7: intreruperea unei interpolari liniare care nu este paralela cu o axa intr-o

stare G41 sau G42.

Dupa revenirea la modul automat si apasarea butonului START, traseul sculei va fi
recalculat dupa cum am discutat in cazul al saselea.
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Cazul 8: intreruperea unei
interpolari circulare intr-o stare G41
sau G42.

Daca miscarea circulara este
intrerupta, atunci scula se va
deplasa in modul manual. Dupa ce
modul automat este activat si
butonul START este apasat, scula
va reveni la pozitia finala a blocului
in care a fost intrerupta. Calea
sculei va fi un cerc modificat.
Centrul cercului corespunde
centrului celui programat. Raza de

Manual movement

—————

Y

GOl

Initial
radius

pornire va fi egala cu distanta dintre centrul cercului si pozitia instantanee a sculei.
Raza punctului final al cercului corespunde si celei programate.

Daca mutam scula intr-un punct,
care se afla pe partea dreapta a
liniei dintre punctul final si
punctul central al cercului,
comanda va face acelasi lucru
asa cum am descris mai sus.
Raza cercului de revenire va fi
diferita, unghiul de pornire va fi
apropiat de 360 ° datorita
directiei G02.

12.4 Repornirea executarii automate cu conditia BLOCK RESTART

Apasati butonul BLOCK RESTART =

-

si reveniti la modul automat, apoi apasati

butonul START .m . Acum, comanda va merge la pozitia de start a blocului
intrerupt si va continua prelucrarea de acolo, ceea ce inseamna ca executa din nou
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blocul intrerupt. Aceasta functie este, de obicei, pentru repornirea programului dupa
ce se rupe o scula. Dupa inlocuirea sculei, pot fi incrise noile valori a sculei. La
apasarea butonului START, se trece la pozitia de pornire a blocului intrerupt cu noile
valori de offset de lucru si scula.

12.4.1. Revenirea la pozitia de pornire a blocului cu deplasarere
manuala

In starea intreruptd (INTD) a functionarii automate, butonul BLOCK RESTART

T
) o . ) .

: poate fi pornit in orice mod de functionare manuala (Jog, Jog incremental
sau Roata de mana). Dupa pornire, distanta de retur poate fi vazuta ca distanta de
parcurs afisata pentru fiecare axa. Axele pot fi deplasate continuu in orice directie +
sau - in pozitie, pana cand distanta de parcurs va fi 0. Miscarea axei se va incetini Si
se va opri automat in pozitia de revenire. Ulterior, axa nu mai poate fi mutata din

T
R ) .

aceasta pozitie decat daca butonul BLOCK RESTART L este oprit. Nu este

nevoie sa deplasati complet la pozitia de revenire, modul automat si butonul START

pot fi activate si procesul de returnare va continua. Cu ajutorul acestei functii,

traiectoria de intoarcere la pozitia de pornire poate fi facuta in modul dorit, evitdndu-

se astfel evenrualele dispozitive de prindere.

12.4.2 Revenirea la pozitia de inceput in modul automat

T
. ) "
Apasati butonul BLOCK RESTART £ si reveniti la modul automat

apoi apasati butonul START . Scula revine la pozitia de pornire a blocului prin
interpolare liniara. Daca un obstacol este in calea revenirii, miscarea poate fi oprita
cu butonul STOP. Ulterior, intoarcerea poate fi continuata si printr-un mod manual.

12.4.3. Divrse migcari de intoarcere cand BLOCK RESTART este
activ.

Exemplele de mai jos sunt menite sa va arate cum sa reveniti la pozitia de inceput a
unui bloc intrerupt care are o comanda de miscare.

104



Cazul 1: Comanda este in starea G40 si blocul este intrerupt si reporneste o
interpolare liniara.

Graficul din dreapta arata cum se intrerupe interpolarea liniara in planurile X, Y.
Acest lucru necesita
setarea modului manual si Z
utilizarea unei deplasari
manuale pe toate cele trei
axe. Apoi, modul automat
este activat din nou si
functia BLOCK RESTART
este activata.

A

BLOCK RESTART
manual movement

Y’

™ interruption point

o)
Butonul BLOCK RESTART &‘

pornire a blocului.

este apasat si comanda revine la pozitia de

—
=

Exact acelasi lucru se va intampla daca butonul BLOCK RESTART === este
pornit si folosim unul dintre modurile manuale. in timpul procesului de returnare, toate

axele se misca, chiar si cele care nu sunt programate in blocul intrerupt.

Miscarea de revenire va

adauga sau scadea toate S — NPR——
modificarile de offset QOLBLER l ! w]mo C

care ar putea fi folosite. l l l
H1

Graficul din dreapta

aratd cum nu a fost Z —1

programata nici o \ [ ]
migcare n direCtia Zin | Manual movement

blocul intrerupt. -[ZAH2-H1)]

Un caz similar poate aparea atunci cand se utilizeaza un ciclu de gaurire in locul unei
interpolari liniare.

Sa examinam urmatorul ciclu de gaurire:

GO X50 Y20 Z10
G17 G90 G81 X100 Y70 Z—60 R2 F200
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Daca ciclul de gaurire este repornit cu conditia BLOCK RESTART L
exista trei blocuri partiale in acest ciclu.

, atunci

Blocul 1 partial: scula se misca la o pozitie in planul selectat. Pozitia de inceput in
acest bloc partial este: X =50, Y = 20, Z = 10.

Blocul 2 partial: scula se migca in pozitia punctului R. Pozitia de inceput in acest
bloc partial este: X =100, Y =70, Z = 10.

Blocul 3 partial: scula gaureste si se retragere in pozitia de pornire (G98) sau la
punctul R (G99). In acest bloc partial, pozitia de pornire este: X = 100, Y = 70, Z = 2.
La sfarsitul celor trei blocuri partiale, comanda se opregte in modul Bloc Singular.
Daca ciclul de gaurire este programat cu numarul de repetari L, se repeta blocurile
partiale de mai sus.

Cazul 2: Ciclul de gaurire este intrerupt si reporneste in timp ce acesta este
pozitionat in planul selectat. In ciclul de gaurire mentionat mai sus, migcarea sculei
este intrerupta in timp ce se deplaseaza in pozitia X = 100, Y = 70.

Am trecut la pozitia de inceput a blocului la coordonatele X =50, Y =20, Z =10

T
- ) - o
apasand butonul BLOCK RESTART L . Aceasta miscare este similara cu primul
caz.

Cazul 3: ciclul de gaurire este intrerupt si se reporneste in timp ce se pozitioneaza in
punctul R. in ciclul de prob& de mai sus, miscarea este intrerupta in timp ce se
deplaseaza la punctul R = 2 de-a lungul axei Z. Scula se deplaseaza inapoi la pozitia
de pornire a blocului X =100, Y =70, Z = 10 dupa apasarea butonului BLOCK

)
RESTART &‘

. Acest lucru este, de asemenea, similar cu primul caz.
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Cazul 4: Ciclul de gaurire este _ Reatart
intrerupt si reporneste in timpul 4

operatiei de gaurire. Scula este Initial level 2

mutata tnapoi la pozitia X = 100, Y =
70, Z = 2 a blocului cand apasati

L&—]’ Level R Y — G99
butonul BLOCK RESTART L

Manual movement

—> G98

daca apasati butonul START, scula _ =
va reexecuta gaurirea si retragerea. ;’2)‘;:{“1’“0“ R ol
J ¥
Programmed ; ~._ Drilling

Un caz similar poate aparea atunci
cand compensarea sculei este valida
si blocul este intrerupt si se intoarce in pozitia sa initiala.

Z point ¥

In cazurile de mai jos, compensarea sculei este activa si toate axele se afl in planul
selectat. Daca migcarile sunt in afara planului selectat, pot fi aplicate cazurile
descrise in starea G40.

Cazul 5 : Scula revine la pozitia de pornire a blocului dupa ce prelucrarea a fost
intrerupta in modul
offset, iar scula se gasea
intr-un colt exterior. Daca St
doriti sa incepeti BLOCK RESTART
intoarcerea sculei,
apasati butonul
BLOCK RESTART

)

tool replacement

new tool

tool break
manual movement

recalculated

= .Tn acest caz, i
scula va porni de la AN
blocul intrerupt. Va fi \\ ;
urmatorul calcul: X

lungimea vectorului de original path |
offset va fi inmultjta cu
valoarea noii raze a

sculei, apoi rezultatul va fi impartit la valoarea vechii razei a sculei.

Rz
L,=L
R,
Ulterior, prelucrarea continua pe traseul sculei cu noua valoare a offsetului.
in timpul intoarcerii la punctului de start, toate axele se vor intoarce la punctul de
plecare. Scula se va deplasa si in directia Z daca s-a efectuat o migcare manuala in
aceasta directie. Daca dupa inlocuirea sculei, lungimea sculei a fost modificata si,
noul offset de scula va fi luat in considerare in timpul miscarii de intoarcere (vezi
primul caz).
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Cazul 6: Intoarceti-vé la
pozitia de inceput a blocului tool replacement
dupa ce procesul de ol
prelucrare a fost intrerupt in BLOCK RESTART
modul offset si scula a fost
intr-un colt interior. Cand
butonul BLOCK RESTART

)
este apasat, P manual movement

prelucrarea coltului interior
corespunde cu cazul
prelucrarii coltului exterior.
Dupa cum arata diagrama
din partea dreapta de mai
sus, daca una dintre curbe G41
este un cerc, atunci scula va

cut in workp.

recalculated
\ path

w0 \

original path

taia in material. Acest lucru
poate fi evitat daca scula nu este intoarsa complet in pozitia initiala, ci este oprita

T
. . ) .
mai devreme si butonul BLOCK RESTART L este oprit.

12.5 Modul de repornire automata cu BLOCK RETURN activat

Daca executia automata a fost intrerupta, atunci scula va fi mutata in afara piesei de

lucru prin deplasare manuala. Miscarea de revenire a sculei la punctul de intrerupere
=

se poate face in timp ce apasati butonul BLOCK RETURN . Acest buton poate

fi selectat pe panoul operatorului de pe masina sau din panoul soft.

Comanda calculeaza pozitia de revenire prin includerea posibilelor modificari ale
valorilor offsetului de lucru si de sculd. In zona de afisare a pozitiei, va fi afisata
diferenta dintre pozitia de revenire si pozitia actuala. Ulterior, intoarcerea poate fi
efectuata prin deplasare manuala sau automat in modul automat.

12.5.1 Revenirea la punctul de intrerupere prin deplasare manuala

In starea intreruptd (INTD) in modul automat, comutatorul BLOCK RETURN
et

@ poate fi pornit in oricare dintre modurile de deplasare manuala (JOG, INCR
Dupa apasarea butonului, in modul REMAINING (Distogo) se va afiga distanta
necesara pentru repozitionare pe fiecare axa. Axele pot fi deplasate continuu in orice
directie (+/-) pana la punctul in care valoarea de deplasare ramasa devine 0. Axa in
miscare va incetini automat si se va opri in punctul de intreupere. Dupa aceasta, nu
veti mai putea misca aceasta axa din aceasta pozitie decat daca dezactivati conditia
BLOCK RETURN.

Nu este necesar sa repozifionam complet la punctul de intrerupere, dar putem
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continua cu revenirea prin trecerea la modul automat, cu START. Prin aceasta
functie putem reveni in siguranta la punctul de intrerupere pe calea dorita, evitand
orice obstacole potentiale.

12.5.2 Revenirea la punctul de intrerupere in modul automat

=

in modul automat, in starea de pornire a conditiei BLOCK RETURN & , la

START prin deplasarea tuturor axelor in acelasi timp de-a lungul unei linii
drepte, se va repozitiona inapoi la punctul de intrerupere. Daca detectam un obstacol

pe calea de intoarcere, putem intrerupe migcarea prin butonul STOP . Ss===8' Dupa
aceasta, putem continua cu revenirea manuala in orice mod manual.

12.5.3 Cazuri de revenire sub conditia BLOCK RETURN

Cazurile de revenire sub conditia BLOCK RETURN sunt aceleagi cu cele

T
=

descrise in cazul conditiei BLOCK RESTART L , CU exceptia faptului ca nu va

reveni la punctul de pornire al blocului, ci la punctul de intrerupere.

Revenirea la punctul de intrerupere dupa intreruperea unui bloc simplu de miscare

Cazul 1: intreruperea si repornirea interpoldrii liniare in starea G40

Imaginea arata cazul in

care intrerupem o A
interpolare dreapta pe axele
X, Y, trecem in unele dintre
modurile manuale si g

deplasam de-a lungul celor BLOCK RETURN
trei axe. Daca dupa aceasta
revenim in modul automat gi

dupa pornirea conditjei R S W
BLOCK RETURN

N " interruption point
vom apasa START, sau D Gt o i GOl X Y SRR
vom trece in orice mod

manual in starea de pornire

manual movement
f

‘y

a comutatorului BLOCK

Z)
RETURN

unitatea de comanda va reveni la punctul de intrerupere.
Toate aceasta inseamna axele care nu sunt programate in blocul intrerupt axele
participa la procesul de reintoarcere.
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Dacéa am facut o corectie — R —
pe oricare dintre axe, ool brea ] Exion K RESTURY

cum ar fi de-a lungul axei l l I
HI

Z din exemplul nostru H2
sau dacd am modificat Z —3

offsetul punctului de \ [ ]
lucru, vom reveni la T Manual movement

pozitia Z valabila in -|Z-(H2-H1)]

momentul intreruperii, I 1 I l
tinand cont de noua

corectie sau offset al punctului de lucru.

Revenirea la punctul de pornire al blocului dupa intreruperea ciclurilor de
gaurire

Sa aruncam o privire la urmatorul ciclu:

G17 G90 G81 X100 Y70 Z-60 R2 F200

T
Ciclul de gaurire reluat cu conditia BLOCK RETURN consta din 3 blocuri
partiale:

Bloc partial 1: pozitionarea in planul selectat. (GO X100 Y70)
Bloc partial 2: pozitionarea la punctul R. (GO Z2)
Bloc partial 2: gaurire si retragere la punctul de pornire (G98) sau la punctul R (G99).
La sfargitul celor trei blocuri partiale, unitatea de comanda se va opri in modul bloc cu
bloc. Daca ciclul de gaurire este programat de numarul L de repetari, blocurile
partiale de mai sus vor fi repetate.
Cazul 2: Intreruperea ciclului de g&urire si revenirea in timpul pozitiondarii in planul
precizat
Daca in ciclul conform exemplului intrerupem miscarea in timpul deplasarii pana la
punctul din poziia X = 100, Y = 70 si revenim la punctul de intrerupere prin conditia

I
=
BLOCK RETURN si migcarea poate fi initiata inapoi din cazul 1, adica toate
axele vor reveni la pozitia valabila in momentul intreruperii.

Cazul 3: Intreruperea ciclului de géurire si revenirea in timpul pozitiondrii la punctul R
Daca in exemplul de mai sus intrerupem ciclul in timpul pozitionarii in directia Z,
directia R = 2 si ne intoarcem la punctul de intrerupere prin conditia BLOCK

=}

RETURN , migcarea poate fi de asemenea.initiata din nou de la 1.

Cazul 4: Intreruperea si repornirea ciclului de g&urire in timpul unei operatii de
gaurire
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Daca am intrerupt ciclul de gaurire in
timpul operatiei de gaurire si reluam
operatia de gaurire prin conditia
BLOCK RETURN, miscarea este
similara cu cazul 1.

Return
Initial level ; ‘ G983
LevelR Y > G99

Manual movement

| —1
Interruption | )
point ;
\
Programmed ! \ Drilling
Z point ¥ L 4

Revenirea la punctul de intrerupere dupa intreruperea urmaririi conturului
Cazurile de mai jos se refera la axele aflate in starea de pornire a conturului, in

planul selectat.

Pentru intreruperea miscarilor axelor in afara planului selectat si pentru intoarcere,
se pot aplica cazurile descrise in situatia G40.

Cazul 5: revenirea la punctul de intrerupere in timpul monitorizarii conturului, la

ocolirea colturilor

exterioare

In conditia BLOCK
RETURN ,va
stabili un vector
dreptunghiular la punctul
de intrerupere, a carui
lungime va fi egala cu
lungimea razei noii scule
(cu conditia sa fi
schimbat valoarea razei).
Dupa aceasta, procesul
de prelucrare va
continua pe traseul

tool replacement

new tool

return
BLOCK RETURN

recalculated

\ path

i |
original path |

recalculat pentru noua

valoare de corectie, de la punctul de intrerupere. in timpul revenirii la punctul de
intrerupere, unitatea de comanda va repozitiona si celelalte axe. Astfel, de ex. de
asemenea in directia Z, daca migcarea a avut loc in aceasta directie. Daca dupa

schimbarea sculei a fost modificata si

corectia lungimii si corectia lungimii a fost

inregistrata in directia Z, in timpul revenirii in directia Z va lua in considerare noua
corectie a lungimii (a se vedea descrierea cazului 1.)
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Cazul 6: Revenirea la punctul de intrerupere in timpul monitorizarii conturului, la

ocolirea colturilor interne

In timpul ocolirii colturilor
interne, in starea de pornire
a starii BLOCK RETURN return

, aceasta va actiona
in acelasi mod ca si in cazul
colturilor exterioare. Cu
toate acestea, in acest caz,
asa cum se poate vedea in cut in
imagine, daca intreruperea workp. X
a avut loc in apropierea
coltului si raza noii scule
este mai mare decat cea a
sculei vechi, acesta poate
taia in material. Putem

i I BLOCK RETURN

tool replacem

new tool

tool break
manual movement

new tool radius

original path |

ent

recalculated
path

rezolva aceasta problema

prin faptul ca inainte de a reveni la punctul de intrerupere, trebuie sa oprim si

' |

dezactivam conditia BLOCK RETURN B . Dupa aceasta, putem lucra conform
continutului capitolului "Repornirea neconditionata a modului automat". Cealalta
optiune este de a incepe o cautare bloc a blocului intrerupt; Tnsa descrierea acestui

lucru nu constituie obiectul acestui capitol
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12.6 Pornirea functionarii automate dupa Cautare Bloc (Block
Search)

In timpul prelucrarii, poate fi necesara executarea programului selectat prin modul
automat, nu din primul bloc, ci dintr-un bloc din cadrul programului.

Cautarea blocului poate fi activata in urmatoarele conditii:
e Modul de functionare automata este pornit, dar nu este in starea START
CICLU.
Nu ar trebui sa existe o stare INTD, ceea ce inseamna ca executarea programului
nu trebuie sa fie intrerupta.
e Trebuie sa indicati blocul dorit din program.

12.6.1 Cautarea unui anumit Bloc

Punerea in evidenta a unui anumit bloc al programului se poate face in
urmatoarele moduri:

Szoftkey basic

1) Selectati programul pentru functionare automata. |_
Dati calea de acces a programului in directorul
care este accesat dupa aceasta operatie: SK> |_ _

: ; : Directory 1/2
Program> Directory (Director) 1. Selectati
programul, apoi apasati RUN in linia SOFTKEY. t)

Program

Select program

(Daca este 0 masina cu mai multe canale, trebuie
sa selectati un canal in interiorul butonului RUN).

Run

|— Auto

Szoftkey basic

|— View

2) Listati programul

Selectati: SK > View > Program list. |_
Programlist
|_ Block
search
3. Cautati blocul dorit din program. Pointing at the
Apasati Block search in linia SOFTKEY. t’ Desired Block
Un camp de text va aparea in partea de jos a Search
listei de programe.
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Search for: s> |

{?) 00:00:06.656 Level 0 | L1 | Row 1/16

Introduceti numarul blocului pe care intentionati sa il rulati din program. Tn
cazul mai multor rezultate, puteti trece peste ele folosind butonul >> de langa
campul de text.
Apasati butonul Row number de pe linia SOFTKEY si puteti cauta dupa
numarul de linie al programului.
Apasati butonul Case sensitive din linia SOFTKEY si va exista o distinctie
intre literele mari si literele mici.
Butonul Next este identic cu butonul >> de langa campul de text.
Puteti sari si Tnapoi in timpul cautarii daca apasati butonul Last din linia
SOFTKEY.
4. De asemenea, puteti utiliza bara de rulare a ferestrei listei de programe
pentru a selecta blocul dorit din program.

12.6.2 Cautarea unui anumit Bloc intr-un subprogram

Daca trebuie sa indicati un bloc dintr-un subprogram, intai faceti dublu clic pe locul
unde este apelat subprogramul si acesta va fi listat. Puteti sa faceti clic din nou pe
orice alt bloc din subprogram si acesta va fi inchis, iar programul principal va fi afisat
din nou. Nu faceti clic pe o comanda de apel in subprogram, deoarece va apela un
alt subprogram (intrinsec).

12.6.3 Comanda SEARCH (Cautare)

Pentru a utiliza comanda SEARCH, trebuie sa va aflati in modul automat, iar
programul care ruleaza trebuie afisat in fereastra cu lista de programe. Selectati
blocul de programe dorit prin urmatorul lant{ de comanda:

SK > View > Program list > Block search > Search

Comanda va colecta toate informatiile intr-un tabel sub lista de programe, care va
reprezenta toate comenzile efectuate de la inceputul programului. Mesajul SEARCH
va fi afigsat in cdmpul de stare, aratand ca a fost cautat un bloc.

Sa examinam un fragment din urmatorul program de piesa:

NO010 G54 G15 G17 G40 G49 G80 G90 T1

NO020 GO X150 Y0 B90O M6
NO30 T2
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NO40 G43 Z-5 H1 S500 M11 M3 M8
NO50 G1 X-100 F200

NO60 Y50 [ Program list > : \USB DisktMONDAT KERES. prg X |2
NO70 X100 >N010 G54 G15 G17 G40 G49 G80 G90 T1
NO80 Y100 >N020 GO X150 YO B90 M6
NO090 X-100 >N030 T2
N100 GO Z5 M5 M9 >N040 G43 Z-5 H1 S500 M11 M3 M8
N110 X150 YO M6 >N050 G1 X-100 F200
N120 T3 >NO060 Y50
N130 G43 Z-10 H2 S1000 M12 [>NO70 X100
M3 M8 >N080 Y100
N140 G1 G42 X100 F300 >N090 X-100
N150 Y100 >N100 GO Z5 M5 M9
N160 X0 >N110 X150 YO M6
>N120 T3

>N130 G43 2-10 H2 S1000 M12 M3 M8
Porniti cautarea blocului N150. »N140 G1 G42 X100 F300

In acest caz, comanda >
colecteaza informatiile pe care | >N160 X0
le vedeti in fereastra colorata

Tool:
cu verde.

Numarul sculei selectate: T2. = M-groups:
Comanda M6 este programata _
in blocul N110, care a facut = .

. : " Spindle S:
schimbarea sculei specificate

in blocul N030. Prin urmare, -—-

apasand butonul START, scula | Positions:

T2vaficaualan magaziade  x100.000 Y0.000  2-10.000 C-11880...

scule.

Schimbarea sculei: M6
Dupa pregatirea sculei T2,
scula va fi schimbata
deoarece in blocul N100 este
programata comanda M6.

%) 00:00:00.000 Level 0 | L1 | Row 15/16

Scula care trebuie pregatita: T3

Scula T3 este programata in blocul N120 . In acest caz, cautarea pentru T3 se poate
face in timp ce T2 functioneaza inca. Exemplul de mai sus ilustreaza modul in care
sunt colectate datele referitoare la schimbarea sculei. Schimbarea sculei se face prin
intermediul comenzii M6 in masina. Daca schimbarea sculei se face simplu cu
ajutorul functiei T, va fi colectat numai ultimul cod din bloc. Metoda de colectare a
datelor referitoare la schimbarea sculelor poate fi specificata in parametrul 1338 M06
(Program / Block Nr Search). Daca valoarea acestui parametru este 1, acesta
executa colectarea datelor conform functiei MO6.

@ Atentie! Aveti urmatoarea sectiune de program:
Tl
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M6 T2
Cand utilizati comanda M6 in blocul 2, scula va fi schimbat. Daca doriti sa programati
doar pregatirea sculei, atunci programati codul T intr-un bloc care nu are comanda
M®6. Versiunea corecta pentru aceasta este prezentata mai jos:

T1 M6 sau T1
T2 M6
T2

116



Codul gamei de turatie axului principal: M12
In blocul N150, codul M12 de angrenaj este valabil deoarece a fost programat mai
devreme in blocul N130. Acest cod va fi activ.

Numar de rotatii a axului principal S1000
In blocul N150, comanda de viteza a arborelui S1000 este activa deoarece a fost
programata in blocul N130. Acest cod va fi activ.

Cod de sens de rotire a axului principal : M3
Aceasta comanda se refera la ultimul cod de rotatie a axului care este colectat cand
comanda M3 este programata in blocul N130.

Cod de pornire racire scula: M8
Aceasta comanda se refera la ultimul cod de pornire a racirii sculei, care este
colectat cand comanda M8 este programata in blocul N130

Alte functii: M50, M51

Alte functii M sunt enumerate intr-o linie separat&. in exemplul de program, masa a
fost rotita in pozitia B90 care a fost programata in blocul NO10. Pentru rotirea mesei,
este apelat subprogramul O9031. Urmatoarea sectiune de program poate fi gasita in
macro:

%09031(ROTIRE MASA)
M50

GO B#196

M51

M99

%

In cazul in care masa are un cuplaj de fixare cu dantura Hirth, acesta rebuie s4 fie
deblocat inainte de rotire prin utilizarea functiei M50. De asemenea, trebuie sa fie

blocat dup4 rotire prin utilizarea functiei M51. Tn cursul unei c&utéri bloc, comanda
citeste si macrocomenzile si aduna informatiile necesare de acolo.

¥ Nota: in familia de comenzi NCT 200, chiar si utilizatorul poate defini grupuri
de coduri M. Daca exista un grup care include comenzile M50 si M51, cautarea se va
face in felul urmator: ultimul cod M va fi cautat (care este in acest grup) si a fost
programat in ultimul bloc, inainte de cautare. Pentru detalii despre definirea grupului
de coduri M, va rugam sa consultati descrierea parametrului.

Pozitii
Pozitiile colectate sunt valori absolute, iar axele vor merge in acele pozitii dupa ce
este apasat butonul START CICLU .

Blocul N130 este o operatie de frezare cu migcare liniara G1 paralela cu axa Y pe
coordonata X100 de la YO la Y100. Acest bloc este aratat in timpul cautarii de bloc,
ceea ce inseamna ca acesta va fi primul bloc care va fi executat de comanda
numerica dupa cautarea blocului. Prin urmare, inainte de executarea blocului N130,
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comanda trece in pozitia coordonatelor X100, YO, Z-10. Situatia este aceeagi in cazul
altor misgcari de interpolare (G2, G3, G33), ceea ce inseamna ca tabelul arata pozitia
de pornire a blocului selectat. Daca blocul selectat contine pozitia de avans rapid
(GO, bloc), pozitiile tabelului vor afisa pozitia finala a blocului selectat. Daca este
selectat un ciclu de gaurire, aceleasi pozitii vor indica pozitia finala in planul selectat.

Ulterior, operatorul trebuie sa decida ordinea corecta, astfel incat unitatea de
comanda sa poata atinge conditiile necesare.

START fara interventie

Daca operatorul apasa butonul START fara nici o deplasare manuala, unitatea de
comanda va indeplini conditiile necesare in ordinea urmatoare:

- In primul rand, executa functiile selectate in functie de ordinea in tabel (adica in
acest caz:: T2, M6, T3, M12, S1000, M3, M8, M50, M51).

— Tn al doilea rand, executa pozitionarea pe axele care au o comand& macro
particularizata pentru ele. In acest caz, se va deplasa pe axa B deoarece va genera
un apel macro dupa ce miscarea a fost terminata.

—In final, scula se pozitioneaza pe toate axele in acelasi timp. Aceasta pozitionare
va fi 0 migcare cu avans rapid, iar viteza rapida se va opri 1a1000 de incrementi
(masurate de-a lungul vectorilor) Thainte de pozitia finala. Restul distantei se va face
cu avansul programat.

Deplasare manuala inainte de START

Daca este selectat un mod de functionare manuala (jog, jog incremental sau roata de
mana) Tnainte de a apasa butonul START, atunci distanta de parcurs poate fi
deplasata manual. Este similar cu modul in care am descris conditiile BLOCK
RESTART si BLOCK RETURN. Nu este nevoie sa reveniti complet la pozitia
cautata, deoarece procesul poate fi continuat prin trecerea la modul automat si prin
apasarea butonului START. Dupa aceea, ordinea executiei functiei corespunde
metodelor discutate anterior. Pozitia calculata in cursul unei cautari bloc este
realizata intr-un mod care va evita lovirea oricaror obstacole posibile.

==
“Nota: prin trecerea la un alt mod de functionare cum ar fi: MDI, starea BLOCK
SEARCH va fi anulata de comanda si va trebui sa repetati cautarea.
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Alte posibilitati de interventie inainte de START

Este posibil sa modificati ordinea executiei si sa anulati executia altor coduri M
inainte de a incepe executarea datelor colectate in modul automat. Atingeti una
dintre functiile sau coordonatele (care ar trebui scoase din executie dupa ce este
apasat pentru prima data butonul START) si fundalul afisajului va deveni din verde ,
galben. Daca atingeti acest camp de mai multe ori, culorile vor fi alternate in ciclu.

Cand butonul START este apasat, comenzile galbene nu sunt executate, numai

cele care nu sunt scoase din executare (fundal verde). Dupa ce comenzile selectate
(cele verzi) sunt executate, comanda accepta starea STOP si afiseaza comenzile in
verde, care nu sunt executate in primul ciclu. Selectia de mai sus poate fi repetata de
mai multe ori.

Unele dintre celelalte functii M colectate pot fi anulate. In acest caz, faceti dublu clic
pe functia care trebuie stearsa si va deveni rogie. Apasati butonul START si nu va fi
executata, nici anulata. Data viitoare va aparea din nou in rogu. Daca le atingeti o
data, vor deveni verzi, astfel ca data viitoare vor putea fi executate. Procesul incepe
din nou daca apasati din nou butonul START.

=
“Nota: Pozitiile, schimbarile sculelor si comenzile axului principal nu pot fi
anulate.

Acest proces poate fi continuat pana cand toate comenzile colectate sunt executate.
Apoi, chiar si comenzile rosii, care sunt atribuite pentru a fi anulate, vor disparea si
executia va continua conform modului automat obisnuit.

In exemplul de mai sus de la pagina 118, comanda M3 poate fi scoasé din primul
ciclu de executie, precum si miscarea Z-10. in acest fel, putem impiedica scula sa
intre in coliziune in timpul pozitionarii. Dupa apasarea butonului START, se executa
toate functiile, cu exceptia pornirii rotirii arborelui si a pozitionarea pe Z. Daca
butonul START este apasat din nou, va porni rotirea sculei si se va deplasa la piesa
de lucru in directia Z..

S-au adunat si alte doua functii: deblocarea mesei M50 si blocarea mesei M51.
Dupa cum am mentionat mai sus, comanda citeste si subrogramul O9031. Acolo
exista o comanda de miscare B. Este necesar sa se execute comenzile de deblocare
si de blocare a meseie, care sunt comandate in interiorul macrocomenzii. Evident, in
acest caz, executarea comenzilor M50 si M51 este inutila, prin urmare, acesta poate
fi anulata.

Este intotdeauna responsabilitatea operatorului de a decide care functii merita
salvate gsi care pot fi sterse.
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12.6.4 Comanda GOTO
Daca indicati blocul dorit si apasati tasta GOTO,

Szoftkey basic

comanda va executa programul din blocul selectat |_ _
dupa apasarea butonului START. Contrar comenzii View
SEARCH, aceasta nu culege funcitii si pozitii de la |_
inceputul programului. Este datoria operatorului de Programlist
a pozitiona masgina in starea si pozitia
corespunzatoare. Efectul comenzii GOTO este |_ Block
acelasi ca si cum am comanda un GOTONn (n este search

By . . , —
numarul blocului) de la inceputul programului. t} S dati
12.6.5 Precizarea unui numar de repetare Goto

Daca programul are un apel de subprogram si dorifj

sa cautati un bloc in subprogram, este posibil sa indicati de cate ori se poate executa
subprogramul cand apasati butonul START. Cand utilizati o comanda SEARCH sau
GOTO pentru un bloc din subprogram, va aparea o fereastra pentru afisarea unui
apel de subprogram pe mai multe niveluri.

Langa toate nivelurile, puteti gasi L

o expresie Lx, unde x este s

numarul repetitiilor. In fiecare : \,Storage Card\Programs',Levels',MainProg.prg
nivel, veti gasi calea de acces la Row: 3

subprograme si numele acesteia. | : LL;:ZT L14

Alaturi de eticheta Row, pUtetl ‘ Storage Card‘,Programs' Levels',00123.prg

gasi numarul in care a fost apelat Row: 2
subprogramul. La cel mai mic Linos: 4
nivel, puteti vedea numarul
blocului pe care doriti sa il gasiti.
Langa eticheta Lmax, puteti
vedea de cate ori ar functiona in Repeat number of current levels: 1 =
mod normal subprogramul. Nu
puteti apela subprogramul de mai multe ori decat acest numar atunci cand utilizati
cautarea in bloc.

Pentru a seta repetarea pentru un subprogram, selectati un nivel, apoi setati de cate
ori va fi apelat subprogramul, utilizdnd butoanele L ++ sau L- -. Puteti gasi numarul
de nivel curent intr-o fereastra din partea de jos a ecranului. Aici puteti seta de
asemenea cate ori se poate repeta subprogramul utilizand scala numarului. Nu puteti
aloca un numar similar de repetare ca cel al programului principal.

In linia SOFTKEY, butoanele SEARCH / GOTO pot fi gasite din nou. Dupa ce ati dat

numarul de repetare, puteti finaliza setarile. Sarcinile ramase sunt aceleasi cu cele
descrise in capitolele comanda GOTO si comanda SEARCH .
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13. Setari

13.1 Setarile programului
Pentru a modifica setarile programului, utilizati urmatorul lant de comanda.

SK > Settings > Prog. settings
Va aparea fereastra Prog. setting — NCT user.

Aici puteti seta culorile, rezolutiile, limba, reteaua, ora si alte functii ale panoului de
control.

In antetul ferestrei, puteti g&si urmatoarele file:

- Styles: Configurarea stilurilor panoului de comanda.

- Keyboard: Setarea tastaturii USB si a panoului operatorului masinii.

- Display: Setarea rezolutiei afisajului si vizualizarea ecranului.

- Date/Time: Stabilirea datei data si orei, precum si setarile de registru.

- Memory: Afigeaza cantitatea curenta de memorie libera si utilizata.

- IP: Va permite sa modificati setarea de retea.

- System: Stabileste frecventa diferitelor copieri de siguranta ale sistemului.

13.1.1. Configure Stil
SK > Settings > Prog. settings > Styles

CProg settings -NCTuser Sl
| Styles Keyboard [Display I Date/Time I Memory I IP I System |
| [ecoun | B [Gmy |

‘: ActiveBorder I cditText

— i k

InactiveBorder EditBack Caplod Easonba
ActiveFormBorder [l Comment )

ButtonEnDis ButtonEsc

k I ActiveCaption CommentSelect : x

InactiveCaption [l GraphNom C:

ButtonOnOff KeyBackSpButt
ActiveCaptionTed [l GraphRapid M ButtonOn Sy DN

| > ;
2
B inactiveCaptionTex  GraphThread @ g o000 o ¢~ KeyEnterBution

‘ ActiveForm GraphBack

i | S::::r?zz = g::;‘;’:(( ButtonEn {?‘ KeyShiftButton

| _

= == L ED

‘? SelectedText 20 ButtonClose ﬂ KeyRightButton

| =i§:/c§'23tm:k /" ButtonSize T KeyUpButton
:2:;2?:?; & « ButtonEnter L KeyDownButton

| — :2:3::2;:); ' ButtonEnterH

Aveti posibilitatea de a alege intre trei culori de baza: Maro, Albastru si Gri.
Selectati fila color adecvata. In partea dreapta a acestei ferestre, puteti vedea diferite
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butoane, culori de fundal text, machete de semn gi pictograme in stilul pe care I-ati
ales.

Salvati modificarile: Nu trebuie sa apasati niciun buton de salvare, aceste setari vor
deveni valabile imediat.

13.1.2. Sonorul Mesajelor de eroare
SK > Settings > Prog.setting > Keyboard
Puteti vedea trei cAmpuri de setare separate de cadre.

Prog. settings - NCTuser

Keyboard | Display | Date/Time | Memory | IP. | System|
Error message sound

V| Enable - |__J Max

USB keyboard

Language:  |en-US English (United States)  ~|[7] Enable Beep

Machine operator panel

Select Actic/lnactiv buttons (Software) ‘

Panel1: ) Hardware © Software [V] Enable Beep Ok
Panel2: @ Hardware Software

Panel3: © Hardware Software =
Panel4: @ Hardware Software ‘ S

In partea de sus a cdmpului Error message sound puteti activa sau dezactiva
sunetele mesajelor de eroare. Puteti seta volumul sonor utilizadnd dispozitivul de
control al volumului.
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13.1.3. Limba tastaturii USB

ings - NCTuser”

Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | 1P | System |
Error message sound

Enable ' ] Max

USB keyboard
Language:  |en-US English (United States)  ~|[7| Enable Beep

Machine operator panel

Select Actic/lnactiv buttons (Software)

Panel1: ©) Hardware © Software [V] Enable Beep Ok
Panel2: @ Hardware Software

Panel3: @ Hardware Software

Panel4: @ Hardware Software e

Tn mijlocul cAmpului USB keyboard (tastaturd USB) , puteti seta limba pentru o
tastatura conectata la conectorul USB. Puteti activa sau dezactiva semnalul sonor al
tastaturii, bifand fereastra Enable Beep.
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13.1.4. Ce tastatura este activa?

Este utilizat pentru a selecta tastatura activa. Numai o singura tastatura poate fi
activata o data: fie cea fizica, fie cea software. Daca aveti prima configuratie, cum ar
fi cea din partea stanga, puteti selecta daca doriti sa utilizati un panou de operare
fizic sau de software. A doua configuratie va permite sa utilizati numai panoul
operatorului de software.

1. Configuratie: 2. Configuratie: Harta meniu:

Softkey basic

Settings

|

Program settings

Puteti activa sau dezactiva semnalul sonor al tastaturii, bifand fereastra Enable
Beep. I

| Prog.settings -NCTuserr  BWwa
! Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | IP | System |
Error message sound

V| Enable - D Max

USB keyboard

Language:  |en-US English (United States)  ~|[7| Enable Beep

Machine operator panel

Select Actic/lnactiv buttons (Software) ———— —

Panel1: ) Hardware © Software [V| Enable Beep Ok
Panel2: © Hardware Software

Panel3: @ Hardware Software

Panel4: @ Hardware Software Caxs

Salvati modificarile: Pentru a valida modificarile efectuate, apasati butonul OK din
coltul din dreapta al ferestrei.
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13.1.5. Inghetarea ferestrelor

Setarile de Display (Afisare) va permit sa determinati dimensiunea ferestrei si
locatia mai multor ferestre vizibile pe panoul monitorului. Daca doriti sa inghetati
toate ferestrele, bifati caseta de inghetare All windows freezing din sectiunea
Visualization (Vizualizare) din fila Display (Afisare). Cand o fereastra este
inghetata, butonul de dimensiune din colful din dreapta sus al ferestrei va deveni gri
sau va disparea. In acest caz, niciuna dintre ferestre nu poate fi mutata sau
redimensionata. Dupa ce este inghetata, puteti face dublu clic pe antetul ferestrei
pentru a o maximiza si a umple complet ecranul monitorului de control.

Prog. setﬁnTuser’ x| /7
|| Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | IP | System|
Visualization

| All windows freezing

"] Left hand sidebar "] saved windows freezing

Directory icons: @ Big icons ) Smallicons ) None

Help language: ‘ v
‘Type1 (touchkit.exe) v’

Touch Calibration ‘
Current resolution: 1680x1050 Ok
") 800x600 ) 1024x768 ) 1280x1024

"] 16 bit "] 32 bit
- - Cancel
] 10.4" LVDS ] 19" LVDS

Inghetarea se poate face in doud moduri:

- Puteti ingheta toate ferestrele facand clic pe caseta All windows freezing .

- Daca doriti sa inghetati doar o singura fereastra din grup, bifati caseta Saved
windows freezing.

Daca trebuie sa salvati o lista de ferestre inghetate, procedati in felul urmator:
Deschideti fereastra pe care doriti sa o inghetati si setati-o la dimensiunea si locul
adecvat.

In bara laterala, selectati tasta soft Win-s, apoi selectati pictograma in
fereastra care apare. Va aparea fereastra List of windows - NCTuser unde putef;
gasi o listd a ferestrelor deschise anterior. in linia softkey inferioara, selectati fila
Save Windows .

Salvati modificarile: pentru a pastra modificarile pe care le-ati facut, apasati OK in
fereastra Prog.settings - NCTuser.
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13.1.6. Setarea textului de ajutor

Pe langa versiunea tiparita a manualului de operare, textul de ajutor poate fi accesat
si de la panoul de control prin intermediul urmatorului lan{ de comanda:

SK > Mix > Operator's help

Szoftkey basic

L

MIX

Operator's

L help

Este posibil si ajutor suplimentar pentru descrierea parametrilor:

SK > Service > Params > Help

Limbile textului de ajutor pot fi setate

Softkey

basic

[

Service

pe fila de afisare. Limba de setare a ajutorului este
independenta de limbajul de baza al utilizatorului
comenzii CNC. Puteti seta textul de ajutor prin
intermediul urmatorului lant de comanda:

SK > Setting > Prog.setting > Display tab (utilizai
fereastra de limba Ajutor si derulati in jos in limba dorita)

Prog. settings - NCTuser"

|| Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | IP | System|

L

Params

— | Help

Softkey basic

Settings

|— Program settings

x| 7

Visualization

["] Left hand sidebar

| All windows freezing

[7] Saved windows freezing

Directory icons: @ Big icons ©) Smallicons ) None
Help language: ‘ v
]Type1 (touchkit.exe) v’
Touch Calibration l :
Current resolution: 1680x1050 Ok
") 800x600 ) 1024x768 ) 1280x1024
"] 16 bit "] 32 bit
- Cancel
] 10.4" LVDS ] 19" LVDS

Salvati modificarile: pentru a pastra modificarile, apasati pe OK in coltul din dreapta

jos al ferestrei.
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13.1.7. Calibrarea ecranului tactil

Softkey basic

1. SK > Setting > Prog.setting |— Settings

|

Program settings

2. In fereastra, selectatj fila Display
| Prog. settings - NC Tuser

| Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | IP | System|
Visualization

| All windows freezing

"] Left hand sidebar "] saved windows freezing

Directory icons: @ Big icons ) Smallicons ) None

Help language: [

‘Type1 (touchkit.exe) v]
‘ Touch Calibration I «
Current resolution: 1680x1050 Ok
) 800x600 ) 1024x768 ) 1280x1024
"] 16 bit 7] 32 bit
_ Cancel
] 10.4" LVDS 7] 19" LVDS

3. Apasati butonul albastru de calibrare tactila -Touch Calibration.

4. Apare apoi un nou meniu: TUB1: channel.

5. Acum puteti alege calibrarea fie pe 4 puncte, fie pe 25 de puncte.

6. Odata ce ati ales un numar de punct de calibrare, apasati X-ul rosu intermitent
care apare pe ecran pana cand auziti un sunet. Intermitenta va inceta si X va
deveni verde. Odata ce fiecare cruce a devenit verde, meniul va aparea din
nou. Aceasta a fost utilizata pentru a determina corectitudinea calibrarii.

7.Selectati Exit pentru a iesi din calibrare.
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13.1.8. Setarea rezolutiei ecranului

Softkey basic

SK > Setting > Prog.setting > Display |_ Setti
ettings

|

Program settings

Prog. settings - NC Tuser*

| Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | IP | System |

Visualization
"] All windows freezing
"] Left hand sidebar ] saved windows freezing
Directory icons: @ Big icons ) Smallicons ) None
Help language: ‘ v
Type1 (touchkit.exe) |
Touch Calibration | .
Current resolution: 1680x1050 Ok
) 800x600 ) 1024x768 ) 1280x1024
"] 16 bit [7] 32 bit
Cancel
[ 10.4" LVDS [7] 19" LVDS

In campul de jos al ferestrei, puteti gasi optiunile de rezolutie posibile ale ecranului.
Rezolutia deja selectata va fi afisata langa Current resolution (Rezolutia curenta).
Daca trebuie sa redimensionati ecranul sau sa alegeti o alta rezolutie, selectati
oricare dintre celelalte casete care confin rezolutia dorita. De asemenea, putef;
selecta dimensiunea ecranului. Veti avea nevoie de autorizare de acces completa
pentru modificarea rezolutiei.
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13.1.9.Setarea orei si datei

SK > Setting > Prog.setting > Display > Date/Time

rog. sengs -NCTuser
| Styles | Keyboard | Display | Date/Time | Memory | IP | System|

Softkey basic

Settings

Program settings

Year:

2012

-
v

4

[ )
Jowao L

24
31

December, 2012

P Szo V
30£1] 2

K
27
4
11
18
25
1

Sze Cs

28

5
12
19

26
2

29

6
13
20
27

3
2

7
14
21
28

4

8

>

9

15 16
2 23
29 30

5

[ 1 Today: 1/12/2012

6

Current time:
12:40:06

Op.Sys. Running Time:
03:37:53.0240

Registry

[ All keys save

‘ Registry import

’ Registry export

’ Registry save

Ok

Veti gasi doud campuri diferite de setare separate de un cadru. in partea stanga,
puteti seta data si ora. in cdmpul Current time, se afiseazé ora actuala curents,
indicata de ore, minute si secunde. Pentru a o seta, puteti utiliza fie sagetile SUS si
JOS sau puteti sa le suprascrieti direct atingand (si selectand) numerele. in campul
de timp, ora, minutul si al doilea pot fi selectate separat. Puteti seta partea selectata
utilizand sagetile din partea laterala a campului.
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14.Canale

Unul dintre cele mai importante avantaje ale sistemului NCT 2xx este suportul unitatii
de control multi-canal. Numarul maxim de canale este de 8, dar poate fi diferit in
functie de versiunea software utilizata. Mai multe canale inseamna mai multe
controale CNC logice intr-o singura unitate fizica. Fiecare canal este un control CNC
separat, care executa propriul program tehnologic si este pe deplin capabil sa fie
ajustat independent de toate celelalte canale.

Pentru fiecare canal veti gasi tabele separate pentru corectia sculei si punctul de
zero, o tabela cu variabile macro, un contor de timp si piese, un afisaj de pozitie,
fereastra pentru un singur bloc, o lista de programe si o fereastra FST. lata cele mai
frecvente butoane care modifica executia programului in fiecare canal separat:
executarea unui singur bloc, omiterea optionala a unui bloc, oprirea optionala, testul
programului, functia de blocare a masginii, mers in gol, revenirea blocului, repetarea
blocului si functiile MST blocate.

In cazul unei masini cu canale multiple, sunt necesare urmétoarele modificdri pentru
operare:

14.1 Manevrarea ferestrelor

Continutul anumitor ferestre depinde de canal, astfel incat o anumita fereastra poate
apartine fiecarui canal. De exemplu, fiecare canal are propriul afisaj de pozitie. In
antetul acestor ferestre, puteti vedea numarul canalului, care este legat de continutul
ferestrei. Este posibil sa se afiseze mai multe ferestre in acelasi timp, in diferite
canale.

14.2 Afigarea pozitiei canalelor

Pe o unitate de control NCT 2xx care este conectata la o masina multi-canal, veti
putea colecta pozitii, coordonate si alte date, canal dupa canal intr-o fereastra
separata.

1) Fereastra poate fi apelata prin butonul Position din linia SOFTKEY. Vor aparea
ferestrele de pozitie ale acelor canale, iar numarul canalului va fi gasit in campul 4
din prima linie a afisajului de stare.

12:50:20

AUTM 1 mm

2. Apasati New window in linia SOFTKEY. Va aparea o noua fereastra,
eventual ascunzand-o pe cea veche, dar cu exact acelasi continut.

CH ++

3. Apasati butonul CH ++ L. | din partea inferioara a barei laterale.

4. Continutul ferestrei noi deschise se va schimba la confinutul urmatorului
canal.

5. Agatati aceasta fereastra de antet si fereastra noua poate fi pusa

langa cea veche, astfel incat sa puteti vedea pozitia celor doua canale in
acelasi timp.

6. Puteti selecta diferite ferestre pentru a afisa continutul diferitelor canale prin
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selectarea butonului CH +. Putem afigsa mai multe ferestre de afisare a pozitiei prin
adaugarea New window.
7. Alte ferestre depind de diferite canale si pot fi afisate in acelasi timp.

14.3 Butonul START

La o unitate de comanda NCT 2xx care este conectata la o masina multi-canal,
exista doar un singur buton START. Odata ce afi apasat, toate canalele din modul de
functionare automata vor porni, dar numai cele care au un program de piesa valid.

14.4 Butonul STOP
Cand apasati pe butonul STOP, toate miscarile de avans se vor opri si toate canalele
in modul de functionare automata vor ajunge in starea STOP.

14.5 Executia programelor cu mai multe canale in modul de

functionare automata

Dupa ce ati creat mai multe programe, trebuie sa le selectati pentru executia
automata prin selectarea unui program pentru fiecare canal. Este foarte asemanator
cu operarea de baza cu un singur canal de control.

1. Pentru a selecta primul program care se executa, utilizati urmatorul lan{ de
comanda: SK > Program > Directoryl (or Directory2). Apoi va aparea un
director.

2. Selectati programul pe care doriti sa il executati, apoi selectati Run /AUTO
in linia SOFTKEY si va aparea canalul masginii.

3. Selectati canalul pe care doriti sa executati programul dat.

4. Programul va fi incarcat in spatiul de executie automata pe canalul dat. La
sfarsitul barei de stare a canalului pe care I-ati ales, va aparea numele si
modul de acces al programului.

5. 1n linia SOFTKEY, numarul canalului nu va dispéarea si acelasi program
poate fi desemnat pentru alte canale.

6. Setati celelalte programe pe canalele selectate.

B
7. Apasati butonul Automat pe oricare dintre canalele pe care dorif;
sa il rulat.

8. La apasarea butonului, Start executarea programului va porni pe
toate canalele in modul de functionare automata care contin programe de
executie.

14.6 Modificarea modului de functionare

Puteti defini diferite moduri de functionare pentru fiecare canal. in starea de baza,
cand apasati un buton de operare, toate canalele vor primi acelasi mod de operare.
Acesta este in principal definit de constructorul masinilor unelte. Daca apasati
simultan un buton de selectare a canalelor si un buton de selectare a modului de
functionare, de obicei numai canalul selectat va prelua modul de operare.
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Pentru utilizarea exacta a masinii dumneavoastra, va rugam sa contactatj
producatorul masinii.
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