


TRADUZIONE DEL MANUALE ORIGINALE.

Il presente manuale € una traduzione del manuale originale. Il presente manuale,
come i documenti ad esso correlati, sono stati redatti in lingua spagnola. In caso
di contraddizioni tra il documento in lingua spagnola e le sue traduzioni, prevarra
la redazione in lingua spagnola. Il manuale originale sara identificato dal testo
"MANUALE ORIGINALE".
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Tutti i diritti sono riservati. La presente documentazione, interamente o in parte,
non pud essere riprodotta, trasmessa, trascritta, memorizzata in un sistema di
registrazione dati o tradotta in nessuna lingua, senza autorizzazione espressa
di Fagor Automation. E vietata la copia, parziale o totale, o uso non autorizzato
del software.

L'informazione di cui al presente manuale pud essere soggetta a variazioni
dovute a eventuali modifiche tecniche. La Fagor Automation si riserva il diritto
di modificare il contenuto del manuale senza preavviso.

Tutti i marchi registrati o commerciali riportati nel manuale appartengono ai

rispettivi proprietari. L'uso di tali marchi da parte di terzi a fini privati pud vulnerare
i diritti dei proprietari degli stessi.

SICUREZZA DELLA MACCHINA.

E responsabilita del costruttore della macchina che le sicurezze della stessa
siano abilitate, allo scopo di evitare infortuni alle persone e prevenire danni al
CNC o agli elementi collegati allo stesso. Durante I'avvio e la conferma dei
parametri del CNC, si verifica lo stato delle seguenti sicurezze. Se uno di essi
¢ disabilitato, il CNC riporta un messaggio di avviso.

« Allarme di retroazione per assi analogici.
« Limiti di software per assi lineari analogici e sercos.

« Monitoraggio dell'errore diinseguimento per assi analogici e sercos (eccetto
il mandrino), sia sul CNC che sui regolatori.

« Test di tendenza sugli assi analogici.

FAGOR AUTOMATION non si rende responsabile degli infortuni alle persone,
o dei danni fisici o materiali di cui possa essere oggetto o provocare il CNC,
imputabili all'annullamento di alcune delle sicurezze.

AMPLIANTI DI HARDWARE.

FAGOR AUTOMATION non si rende responsabile degli infortuni alle persone,
o dei danni fisici o materiali di cui possa essere oggetto o provocare il CNC,
imputabili a una modifica dell'hardware da parte di personale non autorizzato
dalla Fagor Automation.

La modifica dell'hardware del CNC da parte di personale non autorizzato dalla
Fagor Automation implica la perdita della garanzia.

VIRUS INFORMATICI.

FAGOR AUTOMATION garantisce che il software installato non contiene nessun
virus informatico. E responsabilitd dell'utente mantenere I'apparecchiatura
esente da virus, allo scopo di garantirne il corretto funzionamento. La presenza
di virus informatici sul CNC puo provocarne il cattivo funzionamento.

FAGOR AUTOMATION non si rende responsabile degli infortuni alle persone,
o dei danni fisici o materiali di cui possa essere oggetto o provocare il CNC,
imputabili alla presenza di virus informatici nel sistema.

La presenza di virus informatici nel sistema implica la perdita della garanzia.

PRODOTTI DOPPIO USO.

| prodotti fabbricati dalla FAGOR AUTOMATION a partire dal 1°aprile 2014, se
contenuti nell’elenco dei prodotti a doppio uso, secondo il regolamento UE
428/2009, comprendono nell’identificazione prodotto la scritta -MDU e
necessitano di licenza export in base alla destinazione.

E possibile che il CNC possa eseguire piti funzioni di quelle riportate nella relativa
documentazione; tuttavia Fagor Automation non garantisce la validita di tali
applicazioni. Pertanto, salvo dietro espressa autorizzazione della Fagor
Automation, qualsiasiapplicazione del CNC non riportata nelladocumentazione,
deve essere considerata "impossibile". FAGOR AUTOMATION non si rende
responsabile degli infortuni alle persone, o dei danni fisici o materiali di cui possa
essere oggetto o provocare il CNC, se esso si utilizza in modo diverso a quello
spiegato nella documentazione connessa.

E stato verificato il contenuto del presente manuale e la sua validita per il prodotto
descritto. Ciononostante, & possibile che sia stato commesso un errore
involontario e percid non si garantisce una coincidenza assoluta. In ogni caso,
si verifica regolarmente I'informazione contenuta nel documento e si provvede
a eseguire le correzioni necessarie che saranno incluse in una successiva
editazione. Si ringrazia per i suggerimenti di miglioramento.

Gli esempi descritti nel presente manuale sono orientati all’apprendimento.
Prima di utilizzarli in applicazioni industriali, devono essere appositamente
adattati e si deve inoltre assicurare I'osservanza delle norme di sicurezza.
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CONCETTI FONDAMENTALI.

1.1

1.2

Generalita.
Nel mondo delle rettificatrici piane esistono vari modelli e cicli da realizzare in funzione dei
pezzi da rettificare.

Fagor offre una serie di semplici cicli con i quali &€ possibile coprire una grande percentuale
dei requisiti dei pezzi da rettificare presenti sul mercato.

E prevista anche la possibilita che il produttore sviluppi i propri cicli, al fine di migliorare il
servizio ai propri clienti.

E importante che l'utente sia consapevole delle condizioni di taglio, dell'avanzamento della
tavola, della rotazione della mola e della diamantatura, per ottenere una buona precisione
nella rettifica.

Per i cicli sviluppati e spiegati in questo manuale si dovra disporre delle schermate e dei cicli
specifici per la rettificatrice piana.

Configurazione degli assi della macchina.

L'immagine seguente mostra la configurazione degli assi della rettificatrice.
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OPERAZIONI DI BASE.

2.1 Schermata principale.

Da qualsiasi schermata, premendo il riquadro rosso nell’angolo superiore sinistro, si accede
alla schermata principale. Da questa schermata si potra accedere a qualsiasi schermata
operativa del CNC.
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Nella schermata principale, sono presenti 3 schermate specifiche per le rettificatrici.
» Spostamento pezzo.
+ Spostamento diamante.

» Tabella mole.
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Oltre a queste tre schermate, il CNC dispone anche di una serie di schermate e cicli specifici
per la rettificatrice.

+ Ciclo di modellatura o diamantatura.
» Utensile. Schermata importante per configurare le mole e i diamanti.
« Ciclidellarettificatrice piana. Vediil capitolo "4 CICLIDELLA RETTIFICATRICE PIANA.".



2.2 Tabella mole.

In questa schermata vengono visualizzate le mole disponibili insieme a tutti i dati e le
caratteristiche. Inoltre, questa schermata consente di aggiungere o eliminare le mole e di
attivare la mola desiderata.

el ] 13:39:49

Activate

2 P1 newWheel1 Q P3 newWheel
[

Wheels G @ Name newWheel1 Wheel

I.IJ. -~ Type v External
‘l ni
2 ‘ ‘ Side Left/Right
o Add Wheel
=) . s
E Width 0.01000 Magazine datas @
9 & (Jr) e Diameter 9.54300 Position v 1
’&I Diameter Min. 0.00000 M Coolant ON 0
5 CSS 0 M Coolant OFF 0
% max RPM 100 Change position X 0.00000 mm
Number of Dressings Change position Z 0.00000 mm
e Actual pieces
Maximum pieces
Material removed
Dressing cycle
Descrizione dei dati della schermata Tabella mole.
Finestra di posizione delle mole.
* P1, P2, P3, P4: Indica la mola presente in ciascuna posizione di magazzino. Le
posizioni del magazzino che non contengono mole vengono mostrate come libere.
Questa finestra & visibile solo se la macchina dispone del magazzino.
La mola attiva sara di colore verde e la mola mostrata nella schermata sara di colore
giallo.
Finestra di selezione delle mole.
* Mole: Consente di selezionare la mola che si vuole visualizzare nella schermata.
Selezionando lamola, sara visualizzata di colore giallo sia in questa finestra che nella
finestra superiore (A), e sara indicata la posizione in magazzino.
Rappresentazione grafica della mola.
Dati della mola.
* Nome: Nome della mola.
» Tipo: Tipo di mola.
» Lato: Lati della mola con i quali si puo lavorare.
FAGOR » Forma: Forma della mola e condizioni di diamantatura.
AUTOMATION » Angolo B: Angolo di inclinazione della mola.

Dimensioni e condizioni di taglio della mola.
* Anchura: Larghezza della mola.
» Diametro: Diametro della mola.
* Diametro min.: Diametro minimo della mola con cui € possibile lavorare.

CSS: Velocita di taglio costante in m/s.

GIRI/MIN. max: Velocita massima della mola in giri/min.



Frequenza alla quale si deve eseguire la diamantatura.
* Per n. di operazioni raggiunto.
- Pezzi attuali.
- Pezzi massimi.
¢ Per quantita di materiale eliminato.
Dati magazzino (si visualizza sono se la macchina dispone del magazzino).
* Posizione: Posizione del magazzino in cui si trova la mola.
* M Refrigerante ON: Funzione M che attiva il refrigerante.
* M Refrigerante OFF: Funzione M che disattiva il refrigerante.

2.21 Attiva mola.

Per attivare la mola desiderata eseguire questi passaggi:

Nella schermata "Tabella mole", seleziona la mola desiderata nella finestra di selezione
mole (B) e premi il softkey verticale [Attiva mola] o [F12].

Apparira il messaggio "Premere AVVIO per attivare la mola".
Premi [AVVIO] per eseguire il sottoprogramma di cambio mola.

Una volta eseguito il sottoprogramma di cambio mola, apparira il seguente messaggio
nella finestra superiore sinistra: "Premere AVVIO per eseguire il cambio mola".

Premi [AVVIO] per eseguire il cambio mola.

Verifica che la mola appena attivata sia evidenziata in verde nella finestra di posizione
mole (A) e nella finestra di selezione mole (B).

2.2.2 Aggiungi mola.

Per aggiungere una mola procedere come segue:

Nella schermata "Tabella mole", premi il softkey verticale [Aggiungi mola] o [F11]. La
nuova mola apparira di colore giallo nella finestra di selezione mole (B).

Inserisci il nome che vuoi dare alla mola e tutti i suoi dati.

Nell'area Dati magazzino (G), seleziona una posizione che risulta "Libera" nella finestra
di posizione mole (A). Questo passaggio deve essere eseguito solo se la macchina
dispone di un magazzino, in caso contrario si dovra lasciare la posizione 0.

Una volta definiti il nome e la posizione della mola, inserisci gli altri dati della schermata.

2.2.3 Elimina mola.

Per eliminare una mola, & necessario verificare che non si tratti della mola attiva. Se si vuole eliminare
la mola attiva, bisognera prima disattivarla. Per farlo, seleziona un'altra mola come mola attiva. Vedi
"2.2.1 Attiva mola." alla pagina 9.

Per eliminare una mola procedere come segue:

Nella schermata "Tabella mole", seleziona la mola che vuoi eliminare nella finestra di
selezione mole (B).

Premi il softkey [Elimina mola] o [F10]. La mola selezionata sparira sia dalla finestra di
selezione mole (B) sia dalla finestra di posizione mole (A) e la sua posizione risultera
come "Libera".

OPERAZIONI DI BASE.
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OPERAZIONI DI BASE.
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2.3

Utensile.

La schermata degli utensili consente di configurare i diamanti con i quali sara eseguita la
diamantatura delle mole. E molto importante inserire correttamente i dati e il fattore di forma.

Per accedere alla schermata degli utensili, dalla schermata principale premere il pulsante
"Utensili".

11:35:06

+

Tool 11 Activate /
Deactivate

Number tool

Name
Family
Edges
Status Available v

Tool Holder Select template

Turret position 0 Ey—\
&

Edge. Geometry(mm) + Monitoring G Add Tool

Lc,’_é},‘r Type 1 ‘L ; : ‘i‘

Cr —
e B Turning 5 LJ ‘

Diamond shaped ~

| |
o
-
¢
-
¢
<}
-
¢
-
¢
-
¢
1

90.0000

A |

annnnn

Tool table Process Magazine 1

Utensile.
Elenco degli utensili disponibili che mostra il numero dell'utensile, la sua
rappresentazione grafica, il nome e la sua posizione in magazzino.

Gli utensili del CNC da T1 fino a T11 sono riservati al produttore della macchina come utensili della
rettificatrice. Gli utensili da T1 a T10 sono riservati ai diamanti e I'utensile T11 alla mola attiva.

Informazioni di base dell'utensile.

Consente di definire le informazioni di base dell'utensile come nome, numero, famiglia,
correttori, stato, ...

Geometria dell’utensile.

Consente di definire il tipo di utensile, la sua geometria e il suo fattore di forma. Queste
informazioni sono molto importanti al momento di definire i diamanti per eseguire la
diamantatura delle mole.

Edge. Geometry(mm) + Monitoring
1>
Type

Turning

Diamond shaped

90.0000

90.0000

0.0000

0.0000

0.0000




Manuale utente (modello G*).

Per definire la geometria del diamante si puo usare qualsiasi tipo di utensile di tornitura
(romboidale, quadrato o circolare).

» Utensile romboidale:

1]

Turning

Diamond shaped

=

u o
< 2
m 9
E D
=
(®)
Turning E
14
w
o
o
TYpE
Turning
Round
In una sola T nella tabella degli utensili si definiscono le 2 punte di un diamante (lato
sinistro e lato destro della mola), ciascuna punta in un correttore. | fattori di forma si
devono definire come indicato di seguito.
+ Correttore D1 perla punta di diamante del lato sinistro della mola, deve avere sempre
il fattore di forma F7.
» Correttore D2 per la punta di diamante del lato destro della mola, deve avere sempre
il fattore di forma F5.
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24 Spostamento diamante.

Le mole di una rettificatrice devono essere diamantate regolarmente per mantenere il profilo
corretto e di conseguenza garantire una buona rettifica. In questa schermata & possibile
registrare gli zeri della mola rispetto al diamante (spostamento diamante).

FAGOR i @ 11:54:28
FAGOR P agich
Q Dresser offset Axes position @ Active wheel G .
- Set X axis
n X 00000 ID newWheel value
Y 0.0000 Side Left-Right ‘ ()
|.|J. _ Diam. 340.0000 ) S
h zZ 0.0000 ‘
< Set Y axis
m Set position ® value
a _
—_— Left Side (6159=11) S
z @
9 354.9941 Set Z axis
':tl DIEEEE » 25.3746 value
5 382.4572 J—
o
o User guide @ (l;jf?::l
1. Move the wheel in contact with the face of the dresser.
2. Set position by pressing "Set axis value” softkey.
3. New parameter will be saved automatically.
Descrizione dei dati della schermata Spostamento diamante.
Rappresentazione grafica: Mostra la mola, il diamante e gli assi selezionati.
Posizione degli assi: Posizione attuale degli assi X, Y e Z relativa all'origine attiva.
Mola attiva: Informazioni di base sulla mola attiva.
Salva posizione: Posizione salvata nell'origine G159=11 o0 G159=12.
Icona che consente di selezionare il lato della mola in cui si desidera
registrare lo zero diamante-mola.
Questa icona mostra solo le opzioni disponibili in funzione della
configurazione della mola. |l parametro "Lato" della tabella delle mole indica
quali lati della mola si possono utilizzare per la lavorazione.
« Sinistra: E consentito selezionare solo il lato sinistro.
+ Destra: E consentito selezionare solo il lato destro.
« Sinistra + Destra: E possibile selezionare il lato desiderato.
Premendo l'icona e cambiando il lato, I'origine in cui si salva la posizione
cambia.
* Lato sinistro: G159=11.
FAGOR » Lato destro: G159=12.

AUTOMATION

i Al momento di registrare lo zero diamante-mola, si dovra considerare il diametro pit grande della mola
e la parte della mola piu a sinistra (G159=11) o piu a destra (G159=12).



Diamante n.: Consente di selezionare il diamante in cui si salva I'origine.

+ Seil diamante selezionato ha un v significa che ha uno zero diamante-mola salvato.
Tutti i diamanti dotati di riferimento hanno un v'.

* Questo zero diamante-mola pu® essere eliminato con il softkey [Elimina
spostamento].

+ Sesieliminalo zero diamante-mola di un diamante, lo v’ di questo diamante sparisce.

» Pereseguire una diamantatura, il diamante utilizzato deve avere uno zero diamante-
mola salvato, in caso contrario il CNC mostrera un errore e non sara possibile
eseguire la diamantatura. 2
| |

Guida utente: Istruzioni di base per eseguire la registrazione dello zero diamante-mola.

Ognuna delle mole disponibili nel magazzino della macchina hanno i propri spostamenti (G159=11,
G159=12) salvati nelle tabelle tecnologiche e si aggiornano al momento dell'attivazione della mola.

241 Processo per la registrazione dello zero diamante-mola.

OPERAZIONI DI BASE.

Il processo per la registrazione dello zero diamante-mola € il seguente:
Dalla schermata principale, premi il pulsante "Spostamento diamante".
Apparira questo messaggio: Premere AVVIO per confermare.

Premi [AVVIO] per eseguire il sottoprogramma di cambio spostamento G159=11 o
G159=12.

Se sivuole effettuare la registrazione dello zero diamante-mola sul lato contrario a quello
indicato dall'icona di selezione lato (finestra D), premi l'icona e poi [AVVIO]. Nella finestra
saranno visualizzate l'icona e la G selezionata (G159=11 0 G159=12).

Seleziona il diamante con il quale si desidera eseguire la registrazione dello zero
diamante-mola e premi [AVVIO].

Eseguire il movimento, con la mola in funzione, fino a entrare in contatto con il diamante
(si formeranno scintille) nell'asse X, Y o Z.

Quando la mola €& in contatto con il diamante, premi il softkey [Salva valore asse X] o
[F12] per memorizzare la posizione in X, o il softkey [Salva valore asse Y] o [F11] per
memorizzare la posizione in Y, o il softkey [Salva valore asse Z] o [F10] per memorizzare
la posizione in Z e premi [AVVIO].

Una volta memorizzata la posizione, ritira I'asse per poter eseguire la memorizzazione
negli altri assi allo stesso modo. E irrilevante su quale asse venga eseguita per prima
questa operazione.

Dopo aver memorizzato la posizione sui tre assi, nella finestra Salva posizione (D) sara
mostrata la posizione salvata nell'origine G159=11 o0 G159=12 e nella finestra di
posizione assi (B) sara mostrata la quota con lo spostamento appena attivato.
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2.5

Ciclo di modellatura o diamantatura.

Le mole di una rettificatrice devono essere diamantate regolarmente per mantenere il profilo
corretto e di conseguenza garantire una buona rettifica. Questa schermata consente di
eseguire la diamantatura o la modellatura delle mole disponibili nella macchina.

Il CNC esegue I'aggiornamento automatico delle origini pezzo di ogni lato dopo il completamento della
diamantatura.

Per accedere al ciclo di modellatura o diamantatura, dalla schermata "Modifica" premi il
softkey [Cicli] o [F5] e nel menu a tendina premi [5. Diamantatura]. E possibile accedere a

questo ciclo anche dalla schermata "Tabella mole" premendo il softkey [Ciclo di modellatura]
o [F1].

FAGOR @) 12:1421
RGH FNS
Dressing data Dress N. 1 1 Wheel Speed

Shape name shape_1 / Feed 0.0000 Y-increment

Simulate
cycle

Increments i
Shape forming o 1 Z-increment
Safety —

(Erpta © Distance

Dresser i Execute
4 Dresser left v "4 Dresser right
. front @ . igh cycle

L L . : g

(L) - Length 3.0000 (L) - Length 0.0000 Dressing profile profile_3_right

Q)

Save data

(H) - Flank Angle Height 0.0000 (V) - Safety distance 0.0000
(W) - Flank Angle Width 0.0000 (Z) - Safety distance 0.0000
(S) - Straight Flank Height 0.0000

(R/C) - Chamfer/Radius 0.0000

X 100.994 Y -0.025 Z102.557 Fe S0 TN D1

Descrizione dei dati della modellatura o della diamantatura:
Dati diamantatura.
* Nome forma: Nome del programma che contiene la forma della mola.

» Formato profilo: Formato iniziale del profilo per la mola nuova (solo se si esegue
al di fuori di un ciclo di rettifica).

|%.| Abilita il refrigerante durante la diamantatura.

Dati delle colonne RGH e FNS.

* Quando si esegue la diamantatura senza accedere da un ciclo di rettifica, si utilizzano i dati della
colonna RGH del ciclo di modellatura o diamantatura.

* Quando siesegue la diamantatura accedendo da un ciclo di rettifica, se siaccede prima di eseguire
la sgrossatura si utilizzeranno i dati della colonna RGH.

» Se si esegue la diamantatura accedendo da un ciclo di rettifica e si accede dopo avere eseguito
la sgrossatura, si utilizzeranno i dati della colonna FNS.

« Diamante: Diamante da utilizzare.
* Avanzamento: Avanzamento diamantatura.

* N. incrementi: Numero di passate di diamantatura.

» Comp %: Percentuale di rigenerazione della mola nella diamantatura.



Altri dati della diamantatura.
» Velo. Mola: velocita della mola per la diamantatura.
* Incremento Y: Incremento della passata di diamantatura sul lato frontale.
* Incremento Z: Incremento della passata di diamantatura sul lato.
+ Distanza di sicurezza: Posizione di ritorno in Y incrementale.
Dati della parte sinistra, frontale e destra della mola.

Icone che consentono di selezionare la forma della mola per
eseguire ladiamantatura in ogni parte della mola. La parte frontale
avra sempre una forma retta e si dovra inserire solo il valore della
)| lunghezza (L).

A seconda della forma selezionata appariranno i dati da
———— immettere.

Dati da immettere:
(L) - Lunghezza

Dati da immettere:
(L) - Lunghezza
(B) - Angolo di inclinazione
(A) - Larghezza inclinazione

Dati da immettere:
(L) - Lunghezza
(H) - Larghezza lato angolare
(W) - Larghezza lato angolare
(S) - Altezza lato retto
(R/C) - Smussatura/Raggio

Dati da immettere:

Profilo diamantatura: Selezionare un profilo creato con I'editor
delle geometrie.

| profili devono essere creati con gli assi come mostrato
nell'esempio seguente:

Y Y
(0,0) > 00
Parte sinistra della mola Parte destra della mola

(Y) - Distanza di sicurezza
(2) - Distanza di sicurezza

Informazioni sullo stato della macchina.

2.51 Salvare dati di una modellatura o una diamantatura.

Ogni volta che si modifica un dato nella schermata di modellatura o diamantatura, per
confermare questi cambiamenti si dovra premere il softkey [Salva dati] o [F9].

2.5.2 Creare o eliminare una forma (Shape).

+ Per creare una nuova forma, scrivere il nome desiderato in "Nome forma" e premere il
softkey [Salva dati] o [F9].

« Per eliminare una forma esistente, selezionare la forma desiderata in "Nome forma",
premere il softkey verticale [+] o [F8] e dopo premere il softkey verticale [Elimina forma]
o [F11].

=
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Manuale utente (modello "G*).
2.5.3 Modificare un profilo "Free" esistente.

Per modificare un profilo "Free" esistente segui questi passaggi:

1 Seleziona nell'elenco "Profilo diamantatura” il profilo che vuoi modificare.
2 Premi il tasto "RECALL" per accedere all'editor delle geometrie.

3 Modifica il profilo e per completare premi il softkey [Termina] o [F6].

4 Premi il softkey [Salva dati] o [F9].

2.5.4 Modificare un profilo "Free" nuovo.

Per modificare un profilo "Free" nuovo segui questi passaggi:
1 Inserisci il nome del nuovo profilo in "Profilo diamantatura”.
2 Premi il tasto "RECALL" per accedere all'editor delle geometrie.

3 Premi il softkey [Configurazione] o [F7] e compila i dati di configurazione come indicato
nellimmagine seguente.

Flane G20 v

4 Modifica il profilo desiderato.
5 Per completare premi il softkey [Termina] o [F6].
6 Premi il softkey [Salva dati] o [F9].

2.5.5 Simulare o eseguire una diamantatura.

Una volta compilati e salvati i dati della diamantatura, si potra procedere alla sua esecuzione
o simulazione dalla stessa schermata.

Per eseguire o simulare una diamantatura segui questi passaggi:

» Se desideri simulare la diamantatura, premi il softkey [Simula ciclo] o [F12]. Il CNC
mostrera la schermata di simulazione. Per simulare la diamantatura premi il softkey
[Avvia simulazione] o [F12].

» Se desideri eseguire una diamantatura, premi il softkey [Esegui ciclo] o [F11]. Premi
[AVVIO] per eseguire il ciclo. I CNC mostrera la schermata di esecuzione ed eseguira
il ciclo.



2.6 Spostamento pezzo.

In questa schermata & possibile registrare gli zeri della mola rispetto al pezzo (spostamento

pezzo).
FAGOR i 14:55:05
FAGOR P )
Q Workpiece offset iti Active wheel
- Set X axis
N D newWheel value
0.0000 Side Left-Right ‘ () _ C
Z _D 0000 Diam. 340.0000 y ——
Set Y axis |.|J
Workpiece Set position value (é)
X 0.000 ] ‘ Left Side (G54) — IJ_J
Y ey - X 254.0000 ot 7 e
e axis
z o000 25.4000 value %
254.0000 _— ﬁ
<
(F i
w
User guide o
o
1. Move the wheel in contact with the face of the workpiece.
2. Set position by pressing "Set axis value" softkey.
3. New parameter will be saved automatically.
Descrizione dei dati della schermata Spostamento pezzo.
Rappresentazione grafica: Mostra la mola, il pezzo e gli assi selezionati.
Posizione degli assi: Posizione attuale degli assi X, Y e Z relativa all'origine attiva.
Mola attiva: Informazioni di base sulla mola attiva.
Pezzo: Dimensioni del pezzo.
Salva posizione: Posizione salvata nell'origine G54 o G55.
Icona che consente di selezionare il lato della mola in cui si desidera
registrare lo zero pezzo-mola.
Questa icona mostra solo le opzioni disponibili in funzione della
configurazione della mola. Il parametro "Lato" della tabella delle mole indica
quali lati della mola si possono utilizzare per la lavorazione.
« Sinistra: E consentito selezionare solo il lato sinistro.
+ Destra: E consentito selezionare solo il lato destro.
+ Sinistra + Destra: E possibile selezionare il lato desiderato.
Premendo l'icona e cambiando il lato, l'origine in cui si salva la posizione
cambia.
+ Lato sinistro: G54 o0 G159=1. FAGOR
» Lato destro: G55 0 G159=2. AUTOMATION

Guida utente: Istruzioni di base per eseguire la registrazione dello zero pezzo-mola.

i ‘ Ognuna delle mole disponibili nel magazzino della macchina hanno i propri spostamenti (G54, G55)
salvati nelle tabelle tecnologiche e si aggiornano al momento dell'attivazione della mola.
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2.6.1

Processo per la registrazione dello zero pezzo-mola.

Il processo per la registrazione dello zero pezzo-mola & il seguente:

Dalla schermata principale, premi il pulsante "Spostamento pezzo".
Apparira questo messaggio: Premere AVVIO per confermare.
Premi [AVVIO] per eseguire il sottoprogramma di cambio spostamento G54 o G55.

Se si vuole effettuare la registrazione dello zero pezzo-mola sul lato contrario a quello
indicato dall'icona di selezione lato (finestra E), premi l'icona e poi [AVVIO]. Nellafinestra
saranno visualizzate I'icona e la G selezionata (G54 o G55).

Eseguire il movimento, con la mola in funzione, fino a entrare in contatto con il pezzo
(si formeranno scintille) nell'asse X, Y o Z.

Quando la mola € in contatto con il pezzo, premi il softkey [Memorizza valore asse X]
o [F12] per memorizzare la posizione in X, o il softkey [Memorizza valore asse Y] o [F11]
per memorizzare la posizione in Y, o il softkey [Memorizza valore asse Z] o [F10] per
memorizzare la posizione in Z.

Una volta memorizzata la posizione su un asse, ritira I'asse per poter eseguire la
memorizzazione negli altri assi allo stesso modo. E irrilevante su quale asse venga
eseguita per prima questa operazione.

Una volta effettuata la memorizzazione nei tre assi, ritira I'asse ed esegui la misurazione
del pezzo nei tre assi.

Inserisci il valore misurato nella finestra Pezzo (D) in ognuno degli assi e premi ENTER.

Dopo aver completato tutti i passaggi, nella finestra Salva posizione (D) sara mostrata
la posizione salvata nell'origine G54 o G55 e nella finestra di posizione assi (B) sara
mostrata la quota con lo spostamento appena attivato.



MODIFICA DEI CICLI.

Tutti i cicli possono essere simulati o eseguiti individualmente come ciclo unico premendo
i softkey verticali [Simula ciclo] o [Esegui ciclo] della schermata del ciclo desiderato.

Si possono anche salvare in un programma, premendo il softkey verticale [Memorizza ciclo]
e inserendo il ciclo memorizzato nella linea desiderata del programma che si sta
modificando. Una volta effettuata questa operazione, sara possibile eseguire il programma
selezionato.

3.1 Accesso ai cicli della rettificatrice.

Per accedere ai cicli della rettificatrice segui questi passaggi:

Dalla schermata principale, premi il pulsante "Modifica" per accedere alla schermata di
modifica del programma.

Una volta entrati nella schermata "Modifica", premi il softkey [Cicli] o [F5] per visualizzare
le opzioni dei cicli disponibili.

Seleziona l'opzione [4. Cicli di rettifica]. Nel menu orizzontale dei softkey saranno
mostrati tutti i cicli di rettifica disponibili.

Premi il softkey corrispondente al ciclo desiderato.

FAGOR
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3.2 Modifica di un ciclo.

Dopo I'accesso al ciclo desiderato, esegui la modifica del ciclo compilando i campi mostrati
nella schermata e selezionando le opzioni desiderate tramite le icone disponibili.

® | v
= 11:41:04

Criss Cross Geometry

Xi 0.0000 0.0000 Simulate

Xf 0.0000 0.0000 cycle

Fx “IDD.DI‘IOD 100.0000 .

Execute
cycle

O = ' IES

Memorize
cycle

© OG-

newWheel (HEH] (L

1 1

1 1

T
F 100.00 100.00
I
%

a 1] Spark-out

X 100.994 Y -0.025 Z102.557 FG

Criss Cross . Vertical Plongee
Manual Vertical Plongee Manual

Descrizione dei dati del ciclo:
Rappresentazione grafica del ciclo.
Dati della geometria del ciclo.
Selezione delle diverse fasi e condizioni di lavorazione.
Dati della mola con la quale si eseguira la lavorazione del ciclo.
Dati per la diamantatura.
Informazioni sullo stato della macchina.

3.3 Simulazione o esecuzione di un ciclo.

Dopo l'accesso al ciclo desiderato, questo si potra eseguire o simulare direttamente dalla
schermata del ciclo.
Per eseguire o simulare un ciclo segui questi passaggi:

Accedi al ciclo che vuoi eseguire o simulare.

Compila i dati del ciclo.

Simula o esegui il ciclo.

» Se desideri simulare il ciclo, premi il softkey [Simula ciclo] o [F12]. I CNC mostrera
la schermata di simulazione. Per simulare il ciclo premi il softkey [Avvia simulazione]
o [F12].

» Se vuoi eseguire il ciclo, premi il softkey [Esegui ciclo] o [F11]. Premi [AVVIQO] per
eseguire il ciclo. Il CNC mostrera la schermata di esecuzione ed eseguira il ciclo.



3.4 Inserimento di un ciclo della rettificatrice in un programma.

Il CNC consente di inserire uno o piu cicli in un programma, per eseguire o simulare
successivamente questo programma.
Per inserire un ciclo in un programma segui questi passaggi:

Dalla schermata principale, premi il pulsante "Modifica" per accedere alla schermata di
modifica del programma.

Una volta entrati nella schermata "Modifica", premi il softkey [Seleziona programma] o

[F1]. 3
[ |

Premi I'opzione [1. Esploratore] e seleziona il programma desiderato o creane uno

Nuovo. .
|
Una volta entrati nel programma desiderato, premi il softkey [Cicli] o [F5] per visualizzare o
le opzioni dei cicli disponibili. o
w
Seleziona l'opzione [4. Cicli di rettifica]. Nel menu orizzontale dei softkey saranno ()
mostrati tutti i cicli di rettifica lineare disponibili. g
Premi il softkey corrispondente al ciclo desiderato. %
Compila i dati del ciclo. g
Una volta compilati i dati del ciclo, premi il softkey [Memorizza] o [F10]. I CNC mostrera
la schermata "Modifica".
Seleziona la linea in cui vuoi inserire il ciclo e premi il softkey [F9]. In questo softkey
apparira il nome del ciclo appena memorizzato.
3.5 Esecuzione o simulazione di un programma con cicli della
rettificatrice.
Una volta modificato il programma con i cicli desiderati, sara possibile simulare o
eseguire il programma da questa schermata. Per queste operazioni sono disponibili i
softkey [Simula programma] e [Esegui programmal.
Simula o esegui il programma.
+ Se vuoi simulare il programma, premi il softkey [Simula programma] o [F12]. Il CNC
mostrera la schermata di simulazione. Per simulare il programma premi il softkey
[Avvia simulazione] o [F12].
» Se vuoi eseguire il programma, premi il softkey [Esegui programma] o [F11]. Premi
[AVVIO] per eseguire il programma. Il CNC mostrera la schermata di esecuzione ed
eseguira il programma.
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CICLI DELLA RETTIFICATRICE
PIANA.

4.1 Criss Cross.

In questo ciclo il movimento di andata e ritorno in Z e il movimento di penetrazione in X sono
indipendenti. Si considera che la larghezza della mola & inferiore alla superficie da rettificare.

Per accedere a questo ciclo, dopo essere entrati nei cicli di rettifica, premi il softkey [Criss
Cross] o [F1].

11:41:04

Criss Cross Geometry
Xi 0.0000 i 0.0000

Xf 0.0000 0.0000

Fx ‘100.0000 100.0000

Execute

cycle

Memorize
cycle

G-

newWheel

‘ i | 100.00 100.00
— 1 1

css 17 0 0 Spark-out

X 100.994 Y -0.025 Z102.557 F 0.000

Criss Cross . Vertical Plongee
Manual Vertical Plongee Manual

Significato delle variabili del ciclo.
Geometria.
Xi = Posizione iniziale nell'asse X.

Xf = Posizione finale nell'asse X.

Fx = Avanzamento per |'asse X.

Zi = Posizione iniziale nell'asse Z. ,ﬁﬁﬁg!‘
Zf = Posizione finale nell'asse Z.

Fz = Avanzamento per l'asse Z.

Y = Posizione finale nell'asse Y.

Ys = Posizione di avvicinamento di sicurezza nell'asse Y prima del ciclo.

Rt = Posizione di ritiro nell'asse Y dopo il ciclo.



CICLI DELLA RETTIFICATRICE PIANA.
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Selezione delle fasi e delle condizioni di lavorazione.

RGH = Attiva/disattiva la fase di sgrossatura.

FNS = Attiva/disattiva la fase di finitura.

|%.| Attiva il refrigerante nella fase in cui & selezionato.

|@| Seleziona se & necessario diamantare durante la fase in cui & selezionato.
Ay = Sovrametallo in Y da rettificare nella fase.

Sy Incremento nell'asse Y in ogni passata della fase.
t

Dati della mola.

Tempo di attesa.

Nome della mola.

B Rappresentazione grafica della mola.

Lato della mola con la quale si eseguira la lavorazione.

CSS = Velocita di taglio costante della mola.
Dati per la diamantatura.
Se non si abilita, si utilizzeranno i dati di default per eseguire la diamantatura.

Se ¢é abilitata, la colonna RGH si utilizzera per la sgrossatura e la colonna FNS per la
finitura.

s = Velocita della mola per la diamantatura.
T = Numero diamante per 'operazione.
F = Avanzamento della diamantatura per I'operazione.

I = Numero di passate di diamantatura per I'operazione.

% = Compensazione di rigenerazione della mola (in percentuale) per I'operazione.



4.2 Criss Cross manuale.

Questo ciclo & uguale a quello precedente (Criss Cross) ma il movimento nell'asse Y si
esegue in modo manuale, vale a dire tramite un volantino.

Per accedere a questo ciclo, dopo essere entrati nei cicli di rettifica, premi il softkey [Criss
Cross] o [F2].

ﬁﬁﬁﬁ!‘a 000_MACHINECONFIGURATION.NC i & 11:27:16

o - 4.

Simulate
cycle

Xi 0.0000 Zi 0.0000 (

xf 0.0000 zf 0.0000

Criss Cross Manual Geometry

Fx 100.0000 Fz 100.0000 Execute
cycle

Memorize
cycle

X 100.994 Y -0.025 Z102.557 F 0.000

CICLI DELLA RETTIFICATRICE PIANA.

="
Vertical Plongee +

Vertical Plongee Manual

Significato delle variabili del ciclo.

Geometria.

Xi = Posizione iniziale nell'asse X.
Xf = Posizione finale nell'asse X.
Fx = Avanzamento per I'asse X.

Zi = Posizione iniziale nell'asse Z.
Zf = Posizione finale nell'asse Z.

Fz = Avanzamento per l'asse Z.

Condizioni di lavorazione.

- Attiva il refrigerante.
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CICLI DELLA RETTIFICATRICE PIANA.
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4.3

Step Cross.

Questo ciclo consiste nella rettifica di un pezzo piu grande della mola.

Per accedere a questo ciclo, dopo essere entrati nei cicli di rettifica, premi il softkey [Step
Cross] o [F3].

11:51:34

Step Cross Geometry

Xi 0.0000 0.0000 Simulate

Xf 0.0000 0.0000 cycle
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Criss Cross . Vertical Plongee
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Significato delle variabili del ciclo.
Geometria.
Xi = Posizione iniziale nell'asse X.
Xf = Posizione finale nell'asse X.

Fx = Avanzamento per l'asse X.
Zi = Posizione iniziale nell'asse Z.
Zf = Posizione finale nell'asse Z.

Fz = Avanzamento per I'asse Z.
AZ = Passoin Z.
Y

Ys = Posizione di avvicinamento di sicurezza nell'asse Y prima del ciclo.

Posizione finale nell'asse Y.

Rt = Posizione diritiro nell'asse Y dopo il ciclo.

Selezione delle fasi e delle condizioni di lavorazione.

RGH = Attiva/disattiva la fase di sgrossatura.

FNS = Attiva/disattiva la fase di finitura.

|&_| Attiva il refrigerante nella fase in cui € selezionato.

|V| Seleziona se & necessario diamantare durante la fase in cui & selezionato.
Ay = Sovrametallo in Y da rettificare nella fase.

8y = Incremento nell'asse Y in ogni passata della fase.

t = Tempo di attesa.



Dati della mola.
Nome della mola.

Rappresentazione grafica della mola.

Lato della mola con la quale si eseguira la lavorazione.

CSS = Velocita di taglio costante della mola.
Dati per la diamantatura.
Se non si abilita, si utilizzeranno i dati di default per eseguire la diamantatura.

Se é abilitata, la colonna RGH si utilizzera per la sgrossatura e la colonna FNS per la
finitura.

s = Velocita della mola per la diamantatura.
T = Numero diamante per l'operazione.
F = Avanzamento della diamantatura per I'operazione.

I = Numero di passate di diamantatura per I'operazione.

% = Compensazione di rigenerazione della mola (in percentuale) per I'operazione.

CICLI DELLA RETTIFICATRICE PIANA.
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4.4 Plonge verticale.

Questo ciclo consiste nell'esecuzione di un plongee negliassi Y e Z.

Per accedere a questo ciclo, dopo essere entrati nei cicli di rettifica, premi il softkey [Plongee
verticale] o [F4].

11:55:20

Vertical Plongee Geometry
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Significato delle variabili del ciclo.
Geometria.
Xi = Posizione iniziale nell'asse X.
Xf = Posizione finale nell'asse X.

Fx = Avanzamento per l'asse X.

Zf = Posizione finale nell'asse Z.

Dz = Distanza di sicurezza nell'asse Z.
Y = Posizione finale nell'asse Y.

Ys = Posizione di avvicinamento di sicurezza nell'asse Y prima del ciclo.
Rt = Posizione diritiro nell'asse Y dopo il ciclo.
Selezione delle fasi e delle condizioni di lavorazione.

RGH = Attiva/disattiva la fase di sgrossatura.

FNS = Attiva/disattiva la fase di finitura.

|&_| Attiva il refrigerante nella fase in cui € selezionato.

|V| Seleziona se & necessario diamantare durante la fase in cui & selezionato.

Ay = Sovrametallo in Y da rettificare nella fase.

8y = Incremento nell'asse Y in ogni passata della fase.

Az = Sovrametallo in Z da rettificare nella fase.

8z = Incremento nell'asse Z in ogni passata della fase.
Se si programma nella sgrossatura e nella finitura, il segno deve essere lo stesso
in entrambe le fasi. Se si programma con segno negativo, la lavorazione sara
eseguita con la parte destra della mola.

t = Tempo di attesa.



Dati della mola.
Nome della mola.

Rappresentazione grafica della mola.

Lato della mola con la quale si eseguira la lavorazione.

CSS = Velocita di taglio costante della mola.
Dati per la diamantatura.
Se non si abilita, si utilizzeranno i dati di default per eseguire la diamantatura.

Se é abilitata, la colonna RGH si utilizzera per la sgrossatura e la colonna FNS per la
finitura.

s = Velocita della mola per la diamantatura.
T = Numero diamante per l'operazione.
F = Avanzamento della diamantatura per I'operazione.

I = Numero di passate di diamantatura per I'operazione.

% = Compensazione di rigenerazione della mola (in percentuale) per I'operazione.

CICLI DELLA RETTIFICATRICE PIANA.
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4.5 Plongee verticale manuale.

Questo ciclo & uguale a quello precedente (Plongee verticale) ma il movimento nell'asse Y
si esegue in modo manuale, vale a dire tramite un volantino.

Per accedere a questo ciclo, dopo essere entrati nei cicli di rettifica, premi il softkey [Plongee
verticale manuale] o [F5].

FAGOR - ol e
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CICLI DELLA RETTIFICATRICE PIANA.

Criss Cross ; Vertical Plongee +
Manual Step Cross Vertical Plongee Manual

Significato delle variabili del ciclo.
Geometria.

Xi = Posizione iniziale nell'asse X.

Fx = Avanzamento per l'asse X.
Xf = Posizione finale nell'asse X.

Condizioni di lavorazione.

- Attiva il refrigerante.
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VARIABILI DELLA MOLA.

5.1 Elenco di variabili delle tabelle tecniche.

Di seguito si mostrano le variabili delle tabelle tecniche per la rettificatrice piana tangenziale.

5.1.1 Gruppo di variabili "COMMON".

Variabile di accesso dal programma Tipo Valori Descrizione
pezzo possibili
V.TT.DESC Numerico Intero Indice descrittivo per uso interno
dell'applicazione.
V.IT.TYPE Enumerato | 1 (Nessuno) Tipo di mola.
2 (Esterno)
3 (Interno)
4 (Frontale)
V.TT.SIDE Enumerato | 1 (Nessuno) Lati consentiti della mola.
2 (Sinistra)
3 (Destra)
4 (Sinistra +
Destra)
V.TT.SHAPEN Testo "Shape" forma di diamantatura associata alla

mola di default.

5.1.2 Gruppo di variabili "GEOMETRY".

In queste variabili si usa solo la colonna 1 della tabella tecnica.

Variabile di accesso dal programma Tipo Valori Descrizione

pezzo possibili

V.TT.GEOMETRY_WDMIN Numerico mm - pollici Larghezza minima consentita per la mola.

V.TT.GEOMETRY_WDACT Numerico mm - pollici Larghezza attuale della mola.

V.TT.GEOMETRY_DIAMMIN Numerico mm - pollici Diametro minimo consentito per la mola.

V.TT.GEOMETRY_DIAMACT Numerico mm - pollici Diametro attuale della mola.

V.TT.GEOMETRY_DRESSFACTOR Numerico % Fattore di correzione della mola dopo la
diamantatura.

V.TT.GEOMETRY_RPMMAX Numerico RPM Giri/min. massimi consentiti per la mola.

V.TT.GEOMETRY_VTC Numerico m/s - piedi/s Velocita di taglio della superficie della mola.

V.TT.GEOMETRY_TOOLID Numerico Intero Indice descrittivo per uso interno

dell'applicazione.

FAGOR

AUTOMATION

CNC 8065

REF: 2602

.31-



5.1.3  Gruppo di variabili "DRESSING".

Manuale utente (modello "G*).

In queste variabili si usa solo la colonna 1 della tabella tecnica.

Variabile di accesso dal programma Tipo Valori Descrizione
pezzo possibili
V.TT.DRESSING_FORNPLUNGES Enumerato | 1 (No) Usare il contatore dei cicli di rettifica per
2 (Si) diamantare la mola.
V.TT.DRESSING_NPLUNGES Numerico Intero Quantita di cicli di rettifica da raggiungere per
5 diamantare la mola.
. V.TT.DRESSING_NPLUNGESACT Numerico Intero Quantita attuale di cicli di rettifica eseguiti per
L diamantare la mola.
< O
6' f_) V.TT.DRESSING_FORMATERIAL Enumerato | 1 (No) Usare il contatore dei cicli di rettifica per
s 5 2 (Si) diamantare la mola.
Q
j k) V.TT.DRESSING_MATERIAL Numerico mm - pollici Quantita totale di materiale da asportare dal
d © pezzo durante la rettifica per diamantare la
o E mola.
3 o
= TT. | umerico mm - pollici uantita attuale di materiale eliminato da
m G V.TT.DRESSING_MATERIALACT N i llici Quantita attuale di materiale eliminato dal
< © pezzo durante la rettifica per diamantare la
X = mola.
g8
T
>
5
Q . T
e 5.1.4  Gruppo di variabili "MAGAZINE".
)
w

In queste variabili si usa solo la colonna 1 della tabella tecnica.

Variabile di accesso dal programma Tipo Valori Descrizione

pezzo possibili

V.TT.MAGAZINE_MPOSITION Numerico Intero Posizione della mola nel magazzino.

V.TT.MAGAZINE_MCOOLON Numerico Intero Codice M per attivare il refrigerante nella mola.

V.TT.MAGAZINE_MCOOLOFF Numerico Intero Codice M per disattivare il refrigerante nella
mola.

V.TT.MAGAZINE_YCHANGE Numerico mm - pollici Posizione in Y per la sostituzione della mola.

V.TT.MAGAZINE_ZCHANGE Numerico mm - pollici Posizione in Z per la sostituzione della mola.
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Manuale utente (modello "G*).
5.1.5 Gruppo di variabili "DRESSOFFSET".

Le colonne da 1 a 10 della tabella tecnica contengono i dati per il rispettivo numero di
diamante.

Variabile di accesso dal programma Tipo Valori Descrizione
pezzo possibili

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSLEFTXC Numerico mm - pollici Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al diamante. Valore
permanente.

=

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSLEFTXF Numerico mm - pollici Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al diamante. Valore
temporaneo per le correzioni.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSLEFTYC Numerico mm - pollici Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al diamante. Valore
permanente.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSLEFTYF Numerico mm - pollici Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al diamante. Valore
temporaneo per le correzioni.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSLEFTZC Numerico mm - pollici Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al diamante. Valore
permanente.

VARIABILI DELLA MOLA.

Elenco di variabili delle tabelle tecniche.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSLEFTZF Numerico mm - pollici Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al diamante. Valore
temporaneo per le correzioni.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSRIGHTXC Numerico mm - pollici Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al diamante. Valore
permanente.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSRIGHTXF Numerico mm - pollici Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al diamante. Valore
temporaneo per le correzioni.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSRIGHTYC Numerico mm - pollici Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al diamante. Valore
permanente.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSRIGHTYF Numerico mm - pollici Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al diamante. Valore
temporaneo per le correzioni.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSRIGHTZC Numerico mm - pollici Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al diamante. Valore
permanente.

V.TT.DRESSOFFSET_DRESSRIGHTZF Numerico mm - pollici Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al diamante. Valore
temporaneo per le correzioni.

V.TT.DRESSOFFSET_LEFTOFFSETDONE | Enumerato |1 (No) Memorizzazione dello spostamento della mola
2 (Si) sul lato sinistro rispetto al diamante effettuata.
V.TT.DRESSOFFSET_RIGHTOFFSETDONE | Enumerato | 1 (No) Memorizzazione dello spostamento della mola
2 (Si) sul lato destro rispetto al diamante effettuata.

3
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VARIABILI DELLA MOLA.

Elenco di variabili delle tabelle tecniche.
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5.1.6

Gruppo di variabili "PIECEOFFSET".

Manuale utente (modello "G*).

In queste variabili si usa solo la colonna 1 della tabella tecnica.

Variabile di accesso dal programma
pezzo

Tipo

Valori
possibili

Descrizione

V.TT.PIECEOFFSET_PIECELEFTXC

Numerico

mm - pollici

Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al pezzo. Valore
permanente.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECELEFTXF

Numerico

mm - pollici

Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al pezzo. Valore
temporaneo per le correzioni. Siinizializza a 0
durante la diamantatura della mola.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECELEFTYC

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al pezzo. Valore
permanente.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECELEFTYF

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al pezzo. Valore
temporaneo per le correzioni. Siinizializza a 0
durante la diamantatura della mola.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECELEFTZC

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al pezzo. Valore
permanente.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECELEFTZF

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato sinistro rispetto al pezzo. Valore
temporaneo per le correzioni. Si inizializza a 0
durante la diamantatura della mola.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECERIGHTXC

Numerico

mm - pollici

Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al pezzo. Valore
permanente.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECERIGHTXF

Numerico

mm - pollici

Spostamento in X dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al pezzo. Valore
temporaneo per le correzioni. Siinizializza a 0
durante la diamantatura della mola.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECERIGHTYC

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al pezzo. Valore
permanente.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECERIGHTYF

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Y dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al pezzo. Valore
temporaneo per le correzioni. Si inizializza a 0
durante la diamantatura della mola.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECERIGHTZC

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al pezzo. Valore
permanente.

V.TT.PIECEOFFSET_PIECERIGHTZF

Numerico

mm - pollici

Spostamento in Z dell'origine della mola sul
lato destro rispetto al pezzo. Valore
temporaneo per le correzioni. Siinizializza a 0
durante la diamantatura della mola.




Manuale utente (modello *G*).

Note d’utente:
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