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1.1 |l presente manuale

Norme di sicurezza

Attenersi a tutte le norme di sicurezza riportate nella presente
documentazione e nella documentazione del costruttore della
macchina.

Le norme di sicurezza informano di eventuali pericoli nella
manipolazione del software e delle apparecchiature e forniscono
indicazioni sulla relativa prevenzione. Sono classificate in base alla
gravita del pericolo e suddivise nei seguenti gruppi:

A PERICOLO

Pericolo segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene alle
istruzioni per evitarli, ne conseguono sicuramente la morte o
lesioni fisiche gravi.

Allarme segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene alle
istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente la morte o
lesioni fisiche gravi.

A ATTENZIONE

Attenzione segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene
alle istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente lesioni
fisiche lievi.

Nota segnala i rischi per gli oggetti o i dati. Se non ci si attiene
alle istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente danni
materiali.

Sequenza di informazioni all'interno delle norme di sicurezza
Tutte le norme di sicurezza contengono le seguenti quattro sezioni:
® | a parola di segnalazione indica la gravita del pericolo

® Tipo e fonte del pericolo

® Conseguenze in caso di mancata osservanza del pericolo, ad es.
"Per le lavorazioni seguenti sussiste il pericolo di collisione”

®  Misure per scongiurare il pericolo

Fondamenti | Il presente manuale
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Fondamenti | Il presente manuale

Indicazioni informative

Attenersi alle indicazioni informative riportate nel presente manuale
per un utilizzo efficiente e senza guasti del software.

Nel presente manuale sono riportate le seguenti indicazioni
informative:

o Il simbolo informativo segnala un suggerimento.

Un suggerimento fornisce importanti informazioni
supplementari o integrative.

@ Questo simbolo richiede di attenersi alle norme di
sicurezza del costruttore della macchina. Il simbolo
rimanda anche alle funzioni correlate alla macchina.
| possibili pericoli per I'operatore e la macchina sono
descritti nel manuale della macchina.

@ Il simbolo del libro indica un rimando a documentazione
esterna, ad esempio alla documentazione del costruttore
della macchina o di un produttore terzo.

Necessita di modifiche e identificazione di errori

E nostro impegno perfezionare costantemente la documentazione
indirizzata agli utilizzatori che invitiamo pertanto a collaborare in
guesto senso comunicandoci eventuali richieste di modifiche al
seguente indirizzo e-mail:

service@heidenhain.it
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Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

1.2 Tipo controllo numerico, software e
funzioni
Il presente manuale descrive le funzioni per la configurazione

della macchina e per la prova ed esecuzione dei programmi NC,
disponibili nei controlli numerici a partire dai seguenti numeri

software NC.

Tipo di controllo numerico N. software NC
TNC 320 771851-06
Stazione di programmazione 771855-06

TNC 320

Il costruttore della macchina adatta, tramite parametri macchina, le
capacita prestazionali del controllo numerico alla relativa macchina.
Questo manuale descrivera pertanto anche funzioni non disponibili
su tutti controlli numerici.

Funzioni del controllo numerico non disponibili su tutte le macchine
sono ad esempio:

® Misurazione utensile con TT

Mettersi in contatto con il costruttore della macchina per chiarire
I'effettiva funzionalita della macchina in uso.

Numerosi costruttori di macchine e la stessa HEIDENHAIN offrono
corsi di programmazione per i controlli numerici HEIDENHAIN.

Si consiglia di partecipare a questi corsi per familiarizzare con le
funzioni del controllo numerico.

@ Manuale utente Programmazione di cicli

Tutte le funzioni dei cicli (cicli di tastatura e cicli

di lavorazione) sono descritte nel manuale utente
Programmazione di cicli. Rivolgersi a HEIDENHAIN per
richiedere questo manuale utente.

ID: 1096959-xx

@ Manuali utente Programmazione Klartext e
Programmazione DIN/ISO

Tutti i contenuti relativi alla programmazione NC (eccetto
cicli di tastatura e cicli di lavorazione) sono descritti

nei manuali utente Programmazione Klartext e
Programmazione DIN/ISO. Rivolgersi a HEIDENHAIN
per richiedere questo manuale utente.

ID per Programmazione Klartext: 1096950-xx

ID per Programmazione DIN/ISO: 1096983-xx
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Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

Opzioni software

[l TNC 320 possiede diverse opzioni software che possono essere attivate dal costruttore della macchina. Ciascuna

opzione deve essere abilitata separatamente e contiene le funzioni presentate di seguito:

Additional Axis (opzione #0 e opzione #1)

Asse supplementare Circuiti di regolazione supplementari 1 e 2

Advanced Function Set 1 (opzione #8)

Funzioni estese del gruppo 1 Lavorazione su tavola rotante
® profili sullo sviluppo di un cilindro
B avanzamento in mm/min

Conversioni di coordinate
Rotazione del piano di lavoro

HEIDENHAIN DNC (opzione #18)

Comunicazione con applicazioni PC esterne tramite componenti COM

CAD Import (opzione #42)

CAD Import ® supporta DXF, STEP e IGES
m conferma di profili e sagome di punti
B pratica definizione origine
® selezione grafica di sezioni di profilo da programmi Klartext

Extended Tool Management (opzione #93)

Gestione utensile estesa Basata su Python

Remote Desktop Manager (opzione #133)

Comando a distanza di computer = \Windows su computer separato
esterni B integrato nell'interfaccia del controllo numerico
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Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

Livello di sviluppo (upgrade funzionali)

Oltre alle opzioni software, saranno gestiti in futuro importanti
sviluppi del software del controllo numerico tramite upgrade
funzionali, il FeatureContentLevel (ingl. per livello di sviluppo). Se si
riceve un update software sul proprio controllo numerico, non sono
automaticamente disponibili le funzioni soggette a FCL.

o Se si riceve una nuova macchina, tutti gli upgrade
funzionali sono disponibili senza costi aggiuntivi.

Gli upgrade funzionali sono contrassegnati nel manuale con FCL n,
dove n identifica il numero progressivo del livello di sviluppo.

Le funzioni FCL possono essere abilitate in modo permanente
mediante un numero codice da acquistare. A tale scopo, rivolgersi
al costruttore della macchina oppure a HEIDENHAIN.

Luogo di impiego previsto

Il controllo numerico rientra nella classe A delle norme EN 55022 e
il suo impiego & previsto principalmente per ambienti industriali.

Avvertenze legali

Questo prodotto impiega software Open Source. Ulteriori
informazioni a riguardo si trovano sul controllo numerico al punto:

» Premere il tasto MOD
» Selezionare Immissione codice chiave
» Softkey AVWVERTENZE LICENZA
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Nuove funzioni 77185x-05

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione Klartext
o Programmazione DIN/ISO

® Nuova funzione FUNCTION COUNT per il controllo di un
contatore.

® Nuova funzione FUNCTION LIFTOFF per sollevare |I'utensile dal
profilo in caso di Stop NC.

= E possibile commentare i blocchi NC.
® CAD Viewer esporta punti con FMAX in un file H.

® Se siaprono diverse istanze di CAD Viewer, queste vengono
rappresentate piu piccole nel terzo desktop.

= Con CAD Viewer & ora possibile importare i dati da DXF, IGES e
STEP.

® Con FN 16: FPRINT & possibile visualizzare come sorgente e
destinazione i rimandi a parametri Q o a parametri QS.

® | e funzioni FN 18 sono state ampliate.

® Se in una modalita di esecuzione programma & selezionata una
tabella pallet, la Lista equipag. e la Seq. impiego T vengono
calcolate per l'intera tabella pallet, vedere "Gestione utensili",
Pagina 133

m | file portautensili possono essere aperti anche nella Gestione
file, vedere "Gestione portautensili*, Pagina 143

® | afunzione ADATTA TABELLA/ NC PGM consente di importare
e adattare anche tabelle liberamente definibili, vedere
"Importazione di tabelle utensili*, Pagina 122

m || costruttore della macchina pud consentire ad es. |'eliminazione
automatica di dieresi da tabelle e programmi NC in caso di
importazione di tabelle con I'ausilio di regole di aggiornamento,
vedere "Importazione di tabelle utensili*, Pagina 122

= Nella tabella utensili € possibile cercare velocemente il nome
dell'utensile, vedere "Immissione dei dati utensile nella tabella",
Pagina 117

® || costruttore della macchina puo bloccare I'impostazione origine
in singoli assi, vedere "Salvataggio delle origini nella tabella",
Pagina 171, vedere " Definizione origine con il sistema di
tastatura 3D ", Pagina 205

® Lariga O della tabella Preset pud essere anche editata
manualmente, vedere "Salvataggio delle origini nella tabella",
Pagina 171

® |n tutte le strutture dell'albero gli elementi possono essere
aperti e chiusi con un doppio clic.

® Nuovo simbolo nella visualizzazione di stato per lavorazione
speculare, vedere "Visualizzazione di stato generale’,
Pagina 57

B | e impostazioni grafiche nella modalita Prova programma
vengono salvate in modo permanente.

® Nella modalita Prova programma & possibile selezionare ora
diverse aree di traslazione, vedere "Applicazione", Pagina 233

® | dati utensile di sistemi di tastatura possono essere visualizzati
e inseriti anche nella Gestione utensili (opzione #93), vedere
"Editing Gestione utensili", Pagina 135
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Con l'ausilio del softkey CONTROLLO TASTATORE OFF ¢
possibile disattivare il monitoraggio del sistema di tastatura
per 30 sec., vedere "Soppressione controllo del sistema di
tastatura”, Pagina 184

In tastatura manuale ROT e P ¢ possibile I'allineamento tramite
una tavola rotante, vedere "Compensare la posizione inclinata
del pezzo con una rotazione della tavola’, Pagina 200, vedere
"Spigolo quale origine ", Pagina 207

In caso di ricalcolo attivo del mandrino € limitato il numero di giri
mandrino con ripari aperti. Eventualmente il senso di rotazione
del mandrino cambia, senza eseguire sempre il posizionamento
sul percorso piu breve.

Nuovo parametro macchina iconPrioList (N. 100813) per
definire la sequenza della visualizzazione di stato (icone), vedere
"Parametri utente specifici di macchina", Pagina 390

Con il parametro macchina clearPathAtBlk (N. 124203) si
definisce se i percorsi utensile vengono cancellati nella modalita
Prova programma con un nuovo BLK Form, vedere "Parametri
utente specifici di macchina®, Pagina 390

Nuovo parametro macchina opzionale CfgDisplayCoordSys (N.
127500) per selezionare il sistema di coordinate in cui viene
visualizzato uno spostamento punto zero nella visualizzazione
di stato, vedere "Parametri utente specifici di macchina’,
Pagina 390
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Funzioni modificate 77185x-05

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione Klartext
o Programmazione DIN/ISO

m Se siimpiegano utensili bloccati, il controllo numerico visualizza
un avvertimento nella modalita Programmaz..

® | a sintassi NC TRANS DATUM AXIS puod essere impiegata anche
all'interno di un profilo nel ciclo SL.

m | fori e i filetti vengono rappresentati in azzurro nella grafica di
programmazione.

B | asequenza di ordinamento e le larghezze delle colonne
rimangono invariate nella finestra di selezione utensile anche
dopo lo spegnimento del controllo numerico.

E Se non & presente un file da cancellare, FILE DELETE non causa
pit alcun messaggio di errore.

®  Se un sottoprogramma richiamato con CALL PGM termina con
M2 o M30, il controllo numerico visualizza un avvertimento. Il
controllo numerico cancella automaticamente |'avvertimento,
non appena viene selezionato un altro programma NC.

B | adurata per l'inserimento di maggiori quantita di dati in un
programma NC é stata nettamente ridotta.

®  Con doppio clic con il mouse e il tasto ENT si apre una finestra
in primo piano per i campi di selezione dell'editor delle tabelle.

m Se si impiegano utensili bloccati, il controllo numerico visualizza
un avvertimento nella modalita Prova programma, vedere
"Prova programma", Pagina 239

® Per il riavvicinamento al profilo il controllo numerico propone una
logica di posizionamento, vedere "Riposizionamento sul profilo”,
Pagina 266

®  Per il riavvicinamento di un utensile gemello al profilo &
stata modificata la logica di posizionamento, vedere "Cambio
utensile", Pagina 128

® Se al riavvio il controllo numerico trova un punto di interruzione
salvato, la lavorazione pu0 essere proseguita da questo punto,
vedere "Accesso a scelta nel programma NC: lettura blocchi”,
Pagina 260

® Gli assi non attivi nella cinematica attuale possono essere
provvisti di riferimenti anche con piano di lavoro ruotato, vedere
"Superamento dell'indice di riferimento con piano di lavoro
ruotato", Pagina 153

® | a grafica rappresenta in rosso |'utensile in presa e in
blu I'utensile durante passate in aria, vedere "Utensile",
Pagina 226

B |e posizioni delle sezioni non vengono piu resettate alla
selezione del programma o con un nuovo BLK Form, vedere
"Spostamento del piano di sezione", Pagina 231

® | numeri di giri mandrino possono essere immessi con posizioni
decimali anche nel modo operativo Funzionamento manuale.
Con un numero di giri < 1000, il controllo numerico visualizza le
posizioni decimali, vedere "Inserimento di valori®, Pagina 167

® || controllo numerico visualizza un messaggio di errore nella riga
di intestazione fino alla sua cancellazione o alla sua sostituzione
con un errore di maggiore priorita (classe di errore), vedere
"Visualizzazione errori*, Pagina 86
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Una chiave USB non deve essere piu collegata con I'ausilio di un
softkey, vedere "Collegamento e rimozione del dispositivo USB',
Pagina 68

La velocita per I'impostazione di incremento, numero di
giri mandrino e avanzamento e stata adattata per i volantini
elettronici.

Le icone di Rotazione base, Rotazione base 3D e Piano di lavoro
ruotato sono state adattate per migliorarne la differenziazione,
vedere "Visualizzazione di stato generale", Pagina 57

Il controllo numerico identifica automaticamente se viene
importata una tabella o viene adattato il formato della tabella,
vedere "Importazione di tabelle utensili*, Pagina 122

Posizionando il cursore in un campo di immissione della
Gestione utensili viene selezionato I'intero campo di
immissione.

Alla modifica di subfile di configurazione, il controllo numerico
non interrompe piu la Prova programma, ma visualizza soltanto
un avvertimento.

Senza assi con riferimenti non & possibile definire I'origine
né modificarla, vedere "Superamento indici di riferimento”,
Pagina 152

Se disattivando il volantino i relativi potenziometri sono ancora
attivi, il controllo numerico visualizza un avvertimento, vedere
"Traslazione con volantini elettronici’, Pagina 157

Utilizzando i volantini HR 550 o HR 550FS viene emesso un
avvertimento in caso di ridotta tensione della batteria, vedere
"Traslazione con volantini elettronici"

Il costruttore della macchina pud definire se con un utensile
con CUT 0 viene calcolato anche I'offset R-OFFS, vedere
"Dati utensile per la misurazione automatica degli utensili®,
Pagina 119

Il costruttore della macchina pud modificare la posizione
simulata di cambio utensile, vedere "Prova programma’,
Pagina 239

Nel parametro macchina decimalCharacter (N. 100805) &
possibile impostare se come separatore decimale viene
impiegato un punto o una virgola, vedere "Parametri utente
specifici di macchina", Pagina 390
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Funzioni ciclo nuove e modificate 77185x-05
Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli

Nuovo ciclo 441 TASTATURA RAPIDA. Con questo ciclo si
possono impostare in modo globale diversi parametri di
tastatura (ad es. I'avanzamento nel posizionamento) per tutti i
cicli di tastatura impiegati di seguito.

Il ciclo 256 ISOLA RETTANGOLARE ¢ 257 ISOLA CIRCOLARE
sono stati ampliati dei parametri Q215, Q385, Q369 e Q386.

Per i cicli 205 e 241 ¢ stato modificato il comportamento
dell'avanzamento.

Modifiche dettagliate per il ciclo 233: monitoraggio della
lunghezza del tagliente (LCUTS) per la lavorazione di finitura;
per la sgrossatura con strategia di fresatura 0-3 ingrandimento
della superficie in direzione di fresatura di Q357 (con nessuna
limitazione impostata in questa direzione)

| cicli1, 2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231
tecnicamente superati disposti in OLD CYCLES non possono
essere piu inseriti tramite I'editor. Questi cicli possono
continuare tuttavia ad essere eseguiti e modificati.

| cicli di tastatura tra cui 480, 481, 482 possono essere
disattivati.

Il ciclo 225 Scrittura € in grado di incidere il conteggio aggiornato
con una nuova sintassi.

Nuova colonna SERIAL nella tabella di tastatura.

Ampliamento del profilo sagomato: ciclo 25 con materiale
residuo, ciclo 276 Profilo sagomato 3D.

Nuove funzioni 77185x-06

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione Klartext
o Programmazione DIN/ISO

E ora possibile lavorare con tabelle dati di taglio.

Nuovo softkey PIANO XY ZX YZ per la scelta del piano di lavoro
con Programmazione FK.

In modalita Prova programma viene simulato un contatore
definito nel programma NC.

Un programma NC richiamato pud essere modificato se
eseguito completamente nel programma NC chiamante.

In CAD Viewer ¢ possibile definire I'origine o il punto zero
direttamente con immissione numerica nella finestra Vista liste.

Per TOOL DEF, I'immissione funziona tramite parametri QS.

E ora possibile leggere e scrivere con parametri QS da tabelle
liberamente definibili.

La funzione FN 16 & stata estesa del carattere di immissione ¥,
con cui & possibile scrivere righe di commento.

Nuovo formato di emissione per la funzione FN 16 %RS, con cui
€ possibile emettere testi senza formattazione.

Le funzioni FN 18 sono state ampliate.
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Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

Con la nuova Gestione utenti & possibile creare e gestire
utenti con diritti di accesso differenti, vedere "Gestione utenti’,
Pagina 359

Con la nuova funzione MODO COMPUTER CENTRALE

€ possibile trasferire il comando a un computer centrale
esterno, vedere "Abilitazione e blocco dell'accesso esterno’,
Pagina 300

Con State Reporting Interface, in breve SRI, HEIDENHAIN
offre un'interfaccia semplice e robusta per il rilevamento di
stati operativi della macchina, vedere "State Reporting Interface
(opzione #137)", Pagina 331

La rotazione base viene considerata in modalita Funzionam.
manuale, vedere "Attivazione della rotazione manuale’,
Pagina 218

| softkey della ripartizione dello schermo sono stati adattati,
vedere "Modi operativi’, Pagina 54

La visualizzazione di stato supplementare indica la tolleranza
traiettoria e angolo senza ciclo 32 attivo, vedere "Visualizzazioni
di stato supplementari’, Pagina 59

[l controllo numerico verifica la completezza di tutti i programmi
NC prima di eseguirli. Se si avvia un programma NC incompleto,
il controllo numerico interrompe |'operazione con un messaggio
di errore, vedere "Trasmissione dati a o da supporto dati
esterno’, Pagina 73.

Nella modalita Introduzione manuale dati & ora possibile
saltare blocchi NC, vedere "Salto di blocchi NC*, Pagina 237

La tabella utensili comprende due nuovi tipi di utensili: Fresa
sferica e Fresa torica, vedere "Tipi di utensile disponibili",
Pagina 139

Per la tastatura PL & possibile selezionare la soluzione
nell'allineamento degli assi rotativi, vedere "Rilevamento
rotazione base 3D", Pagina 202

L'aspetto del softkey Arresto esecuzione programma a scelta
e cambiato, vedere "Arresto esecuzione programma a scelta’,
Pagina 236

Il tasto tra PGM MGT ed ERR pu0 essere impiegato come tasto
di commutazione schermo.

[l controllo numerico supporta le apparecchiature USB con file
system exFAT, vedere "Dispositivi USB collegati al controllo
numerico", Pagina 72

Con un avanzamento <10, il controllo numerico visualizza anche
una posizione decimale immessa, con <1 il controllo numerico

visualizza due posizioni decimali, vedere "Inserimento di valori",

Pagina 167

[l costruttore della macchina pud definire nel modo operativo
Prova programma se si apre la tabella utensili o la gestione
utensili estesa.

[l costruttore della macchina definisce i tipi di file che possono
essere importati con la funzione ADATTA TABELLA/ NC PGM,
vedere "Importazione di file di iTNC 530", Pagina 76

Nuovo parametro macchina CfgProgramCheck (N. 129800) per
definire le impostazioni per i file di impiego utensile, vedere
"Lista dei parametri utente", Pagina 393
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Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

Funzioni modificate 77185x-06

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione Klartext
o Programmazione DIN/ISO

Le funzioni PLANE offrono oltre a SEQ una possibilita di scelta
alternativa SYM.

Il calcolatore dei dati di taglio € stato rielaborato.

CAD-Viewer emette ora PLANE SPATIAL invece di PLANE
VECTOR.

CAD-Viewer emette ora di default profili 2D.

Per la programmazione di blocchi lineari, la selezione &Z non
compare piu di default.

Il controllo numerico non esegue alcuna macro di cambio
utensile se nella chiamata utensile non € programmato alcun
nome o numero utensile, ma lo stesso asse utensile del
precedente blocco TOOL CALL.

Il controllo numerico emette un messaggio di errore se si
combina un blocco FK con la funzione M89.

Con SQL UPDATE e SQL INSERT il controllo numerico verifica la
lunghezza delle colonne della tabella da descrivere.

Con la funzione FN 16, M_CLOSE e M_TRUNCATE hanno lo
stesso effetto nell'emissione sullo schermo.

Il tasto GOTO ¢ ora attivo in modalita Prova programma come
nelle altre modalita, vedere "Funzione GOTO", Pagina 243

Se I'angolo dell'asse ¢ diverso dall'angolo di rotazione, per la
definizione origine con funzioni di tastatura manuali non viene
pil emesso un messaggio di errore, ma viene aperto il menu
Piano di lavoro incoerente, vedere "Impiego del sistema di
tastatura 3D ", Pagina 181

Il softkey ATTIVA ORIGINE aggiorna anche i valori di una riga gia
attiva della Gestione origini, vedere "Attivazione dell'origine”,
Pagina 177

Dal terzo desktop € possibile passare con i tasti modalita in
qualsiasi modo operativo.

Nella modalitd Prova programma la visualizzazione di stato
supplementare & stata adattata alla modalita Funzionamento
manuale, vedere "Visualizzazioni di stato supplementari”,

Pagina 59

Il controllo numerico consente |'aggiornamento del web
browser, vedere "Tool supplementari per la gestione di tipi di file
esterni”, Pagina 77

In Remote Desktop Manager ¢ possibile inserire con
connessione shutdown un ulteriore tempo di attesa, vedere
"Arresto e riavvio di un PC esterno", Pagina 315

Nella tabella utensili sono stati rimossi i tipi di utensili obsoleti.
Agli utensili esistenti di questi tipi & assegnato il tipo Indefinito,
vedere "Tipi di utensile disponibili*, Pagina 139

Nella Gestione utensili estesa, il rientro nella guida online
contestuale funziona anche per I'editing della maschera utensile.

[l salvaschermo Glideshow & stato rimosso.
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Fondamenti | Tipo controllo numerico, software e funzioni

Il costruttore della macchina pud definire le funzioni M
consentite nella modalita Funzionam. manuale, vedere
"Applicazione”, Pagina 167

Il costruttore della macchina puo definire i valori standard

per le colonne :OFFS e R-OFFS della tabella utensili, vedere
‘Immissione dei dati utensile nella tabella", Pagina 117

Funzioni ciclo nuove e modificate 77185x-06

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli

34

Nuovo ciclo 1410 TASTATURA SPIGOLO.
Nuovo ciclo 1411 TASTATURA DUE CERCHI.
Nuovo ciclo 1420 TASTATURA PIANO.

| cicli di tastatura automatici da 408 a 419 considerano
chkTiltingAxes (N. 204600) per la definizione origine.

Cicli di tastatura 41x, rilevamento origini automatico: nuovo
comportamento del parametro ciclo Q303 TRASFEVALORE
MISURA e Q305 NUMERO SU TABELLA.

Nel ciclo 420 MISURARE ANGOLO vengono considerati in
preposizionamento i dati del ciclo e della tabella di tastatura.

La tabella di tastatura € stata ampliata della colonna REACTION.
Nel ciclo 24 FINITURA LATERALE, I'arrotondamento per

eccesso o per difetto viene eseguito nell'ultimo avanzamento
con ellisse tangenziale.

Il ciclo 233 FRESATURA A SPIANARE é stato ampliato con il
parametro Q367 POSIZIONE SUPERFICIE.

Il ciclo 257 ISOLA CIRCOLARE impiega Q207 AVANZAM.
FRESATURA anche per la lavorazione di sgrossatura.

E disponibile il parametro macchina CfgThreadSpindle (N.
113600).
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Primi passi | Introduzione

2.1 Introduzione

Questo capitolo ha il compito di supportare gli operatori per
familiarizzare rapidamente con le principali sequenze di comando
del controllo numerico. Maggiori informazioni sul rispettivo
argomento sono riportate nella relativa descrizione alla quale si
rimanda.

| seguenti argomenti sono trattati nel presente capitolo:
Accensione della macchina

Prova grafica del pezzo

Predisposizione degli utensili

Predisposizione del pezzo

Lavorazione del pezzo

@ | seguenti argomenti sono riportati nei manuali utente
Programmazione Klartext e Programmazione DIN/ISO:

®  Accensione della macchina
B Programmazione del pezzo

36
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Primi passi | Accensione della macchina

2.2 Accensione della macchina

Conferma dell'interruzione di corrente e superamento
degli indici di riferimento

I Funzionamento manuale " ] i F
A PERICOLO |
Attenzione Pericolo per I'operatore! o R | =
. - . o ‘ R [
Macchine e relativi componenti possono sempre causare pericoli il o ==
meccanici. Campi elettrici, magnetici o elettromagnetici sono o +0.000 wo awm  we ame I'e?—-?
particolarmente pericolosi per portatori di pacemaker e impianti. —_ e
Il pericolo inizia all'accensione della macchinal . : I
b [s100x [
» Consultare e attenersi al manuale della macchina w o o o E— i [ o
» Considerare e attenersi alle norme e ai simboli di sicurezza el B e
r R I
» Utilizzare i dispositivi di sicurezza " H I B ‘ e o | T iz

@ Consultare il manuale della macchina.

L'accensione della macchina e la ripresa dei punti di
riferimento sono funzioni correlate alla macchina.

» Inserire la tensione di alimentazione del controllo numerico e
della macchina

> |l controllo numerico avvia il sistema operativo. Questo
processo pud durare alcuni minuti.

> Quindi il controllo numerico visualizza nella riga di intestazione
dello schermo il dialogo Interruzione di corrente

» Premere il tasto CE
> |l controllo numerico compila il programma PLC.
» Inserire la tensione di controllo

@ > |l controllo numerica verifica il funzionamento

del circuito di emergenza e passa in modalita
Superare indici di riferimento.

» Superare gli indici di riferimento nell'ordine
visualizzato: premere per ogni asse il tasto
Start NC. Se la macchina dispone di sistemi
di misura lineari e angolari assoluti, non viene
eseguito il superamento degli indici di riferimento
> A questo punto il controllo numerico &

pronto al funzionamento nel modo operativo
Funzionamento manuale.

i

Informazioni dettagliate su questo argomento

® Superamento indici di riferimento
Ulteriori informazioni: "Accensione”, Pagina 150

= Modalita operative
Ulteriori informazioni: "Programmazione’, Pagina 55
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2.3

Prova grafica del pezzo

Selezionare il modo operativo Prova programma

| programmi NC possono essere testati nel modo operativo Prova
programma:

>
>

Premere il tasto del modo operativo

Il controllo numerico passa nel modo operativo
Prova programma.

Informazioni dettagliate su questo argomento
®  Modi operativi del controllo numerico
Ulteriori informazioni: "Modi operativi’, Pagina 54
= Prova dei programmi NC
Ulteriori informazioni: "Prova programma", Pagina 239

Selezione della tabella utensili

Se nel modo operativo Prova programma non ¢ stata ancora
attivata alcuna tabella utensili, € necessario eseguire questa

operazione.

PGM
MGT

SELEZIONA

TIPO

DEFAULT

-N -

END
o

VvV v.v Vv

v

Premere il tasto PGM MGT
Il controllo numerico apre la Gestione file.
Premere il softkey SELEZIONA TIPO

[l controllo numerico visualizza il menu dei
softkey per la selezione del tipo di utensile da
visualizzare.

Premere il softkey DEFAULT

[l controllo numerico visualizza tutti i file salvati
nella finestra destra.

Spostare il cursore a sinistra sulle directory

Spostare il cursore sulla directory TNC:\table\

Spostare il cursore a destra sui file

Spostare il cursore sul file TOOL.T (tabella
utensili attiva), confermare con il tasto ENT:
TOOL.T assume lo stato S ed e quindi attivo per
la Prova programma

Premere il tasto END: abbandonare la Gestione
file

Informazioni dettagliate su questo argomento

B Gestione utensili
Ulteriori informazioni: "Immissione dei dati utensile nella
tabella", Pagina 117

= Prova dei programmi NC
Ulteriori informazioni: "Prova programma", Pagina 239
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Primi passi | Prova grafica del pezzo

Selezione del programma NC

» Premere il tasto PGM MGT
[l controllo numerico apre la Gestione file.
Premere il softkey ULTIMI FILE

Il controllo numerico apre una finestra in primo
piano con gli ultimi file selezionati.

» Con i tasti cursore selezionare il programma NC

che si desidera testare, confermare con il tasto
ENT

v

ULTIMI
FILE

A\

Selezione della ripartizione dello schermo e della vista

» Premere il tasto di ripartizione dello schermo

> |l controllo numerico visualizza nel livello softkey
le alternative disponibili.

PROGRAMIA » Premere il softkey PGM + GRAFICA

-

CEEHE > |l controllo numerico visualizza nella meta sinistra
dello schermo il programma NC mentre in quella
destra il pezzo grezzo.

[l controllo numerico offre le seguenti viste:

Softkey Funzione

VISUALIZZA Vista dall'alto

(o

UISUALIZZA Rappresentazione su 3 piani

=

UISUALIZZA Rappresentazione 3D

(] Ffi]

Informazioni dettagliate su questo argomento
® Funzioni grafiche
Ulteriori informazioni: "Grafici ", Pagina 224
E Esecuzione prova programma
Ulteriori informazioni: "Prova programma", Pagina 239
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Avviare la prova del programma

RESET
+
AWIO

STOP

AWIO

>
>

Premere il softkey RESET + AVVIO

Il controllo numerico ripristina i dati utensili attivi
fino a quel momento

[l controllo numerico simula il programma NC
attivo fino a una interruzione programmata o fino
alla fine del programma

Durante la simulazione & possibile passare da
una vista all'altra utilizzando i relativi softkey
Premere il softkey STOP

Il controllo numerico interrompe la prova del
programma

Premere il softkey AVVIO

[l controllo numerico prosegue la Prova
programma dopo un'interruzione

Informazioni dettagliate su questo argomento

® Esecuzione prova programma
Ulteriori informazioni: "Prova programma", Pagina 239
® Funzioni grafiche
Ulteriori informazioni: "Grafici ", Pagina 224
® |mpostazione della velocita di simulazione
Ulteriori informazioni: "Velocita della Impostazione della prova
programma", Pagina 230
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Primi passi | Predisposizione degli utensili

2.4 Predisposizione degli utensili

Selezionare la modalita Funzionamento manuale

Gli utensili si predispongono nel modo operativo Funzionamento [@Funzionarento manuato =
| 5
manuale:
» Premere il tasto del modo operatvo | P e
. . +0.000 |
> |l controllo numerico passa nel modo operativo +110.000 —
Funzionamento manuale. 20000

Informazioni dettagliate su questo argomento

. .o . @ Tz B
®  Modi operativi del controllo numerico T o o i T
Ulteriori informazioni: "Modi operativi', Pagina 54 100% 5.0V e
100% F-OVR LIMIT 1 s
" H s R e i ontorve > ‘ s

Preparazione e misurazione degli utensili
» Serrare i necessari utensili nei relativi attacchi utensili

» Per misurazioni con dispositivo esterno di presetting utensile:
misurare gli utensili, annotare la lunghezza e il raggio o trasferire
direttamente con il programma di trasmissione alla macchina

» Per misurazioni sulla macchina: inserire gli utensili nel magazzino
cambia utensili
Ulteriori informazioni: "Editing della tabella posti TOOL_PTCH",
Pagina 43
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Primi passi | Predisposizione degli utensili

Editing della tabella utensili TOOL.T

@ Consultare il manuale della macchina. PR £v3
La chiamata della Gestione utensili puo differenziarsi dal s ———— [ 2
tipo e dal modo descritti di seguito. 5 = ; 2 m— :

3 e s ]

Nella tabella utensili TOOL.T (memorizzata in TNC:\table\) salvare l vy

i dati utensile quali lunghezza e raggio nonché altre informazioni s = r ; |
specifiche, necessarie al controllo numerico per eseguire le funzioni s - T . e
piu diverse. o
Fhisss 5 i R—
. . . . . - % | |REE ow
Per inserire i dati utensile nella tabella utensili TOOL.T, procedere e e Elp—
come descritto di seguito T L ) e O W
TRBELLR » Visualizzazione della tabella utensili
UTENSILE ) ) ) -
Y > Il controllo numerico visualizza la tabella utensili
nell'idoneo formato.
oxT » Modifica della tabella utensili: impostare il
oFF softkey EDIT su ON

» Selezionare il numero utensile che si desidera
modificare utilizzando i tasti cursore in basso o in
alto

» Selezionare i dati utensile che si desidera
modificare utilizzando i tasti cursore a destra o a
sinistra

» Uscita dalla tabella utensili: premere il tasto END

Informazioni dettagliate su questo argomento

= Modi operativi del controllo numerico
Ulteriori informazioni: "Modi operativi’, Pagina 54

® | avorare con la tabella utensili
Ulteriori informazioni: "Immissione dei dati utensile nella
tabella", Pagina 117

® |avorare con la gestione utensili (opzione # 93)
Ulteriori informazioni: "Chiamata Gestione utensili",
Pagina 134
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Primi passi | Predisposizione degli utensili

Editing della tabella posti TOOL_PTCH

@ Consultare il manuale della macchina. B ... T
Il funzionamento della tabella posti dipende dalla B — e i — |
macchina in uso. i e :

= e e
Nella tabella posti TOOL_PTCH (memorizzata in TNC:\table\) si l Y
definiscono gli utensili che sono caricati nel magazzino. e I
Per inserire i dati nella tabella posti TOOL_PTCH, procedere come m
descritto di seguito i .
il \9@@
TRBELLA » Visualizzazione della tabella utensili - : ] fo—
UTENSILE . . . o ’%" i‘ I 1 ”“'“" [ = ‘ ..'&".f;;l ‘ il
b > |l controllo numerico visualizza la tabella utensili | = il
nell'idoneo formato.
m— » Visualizzazione della tabella posti
b > |l controllo numerico visualizza la tabella posti

nell'idoneo formato.

» Modifica della tabella posti: impostare il softkey
EDIT su ON

» Selezionare il numero posto che si desidera
modificare utilizzando i tasti cursore in basso o in
alto

» Selezionare i dati che si desidera modificare
utilizzando i tasti cursore a destra o a sinistra

» Uscire dalla tabella posti: premere il tasto END

Informazioni dettagliate su questo argomento

®  Modi operativi del controllo numerico
Ulteriori informazioni: "Modi operativi®, Pagina 54

® |avorare con la tabella posti
Ulteriori informazioni: "Tabella posti per cambio utensile”,
Pagina 125
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2.5 Predisposizione del pezzo

Selezione del giusto modo operativo

Gli utensili si predispongono nel modo operativo Funzionamento
manuale o Volantino elettronico

» Premere il tasto del modo operativo

> |l controllo numerico passa nel modo operativo
Funzionamento manuale.

Informazioni dettagliate su questo argomento

® Modo operativo Funzionamento manuale
Ulteriori informazioni: "Traslazione degli assi macchina’,
Pagina 155

Serraggio del pezzo

Serrare il pezzo con un dispositivo di serraggio sulla tavola della
macchina. Se si dispone di un sistema di tastatura 3D sulla
macchina, non viene in tal caso eseguito |'allineamento parallelo
agli assi del pezzo.

Se non si dispone di alcun sistema di tastatura 3D, & necessario

allineare il pezzo affinché sia serrato in parallelo agli assi macchina.

Informazioni dettagliate su questo argomento

®m Determinazione dell'origine con il sistema di tastatura 3D
Ulteriori informazioni: " Definizione origine con il sistema di
tastatura 3D ", Pagina 205

® Determinazione dell'origine senza il sistema di tastatura 3D

Ulteriori informazioni: "Impostazione origine senza sistema di
tastatura 3D", Pagina 178

Primi passi | Predisposizione del pezzo
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Primi passi | Predisposizione del pezzo

Definizione origine con il sistema di tastatura 3D

> Inserire il sistema di tastatura 3D: eseguire nel modo operativo
Introduzione manuale dati un blocco TOOL CALL con
indicazione dell'asse utensile e quindi selezionare di nuovo il
modo operativo Funzionamento manuale

ToucH » Premere il softkey TOUCH PROBE
o > |l controllo numerico visualizza nel livello softkey
le funzioni disponibili.
PROBING » Impostare I'origine ad es. sullo spigolo del pezzo
gr" ] » Posizionare il sistema di tastatura con i tasti di

direzione vicino al primo punto da tastare sul
primo spigolo del pezzo

» Tramite softkey selezionare la direzione di
tastatura

» Premere il tasto Start NC

Il sistema di tastatura si sposta nella direzione
definita finché va a contatto con il pezzo e quindi
automaticamente ritorna sul punto di partenza.

» Preposizionare il sistema di tastatura con i tasti di
direzione vicino al secondo punto da tastare sul
primo spigolo del pezzo

» Premere il tasto Start NC

> |l sistema di tastatura si sposta nella direzione
definita finché va a contatto con il pezzo e quindi
automaticamente ritorna sul punto di partenza.

» Preposizionare il sistema di tastatura con i tasti
di direzione vicino al primo punto da tastare sul
secondo spigolo del pezzo

» Tramite softkey selezionare la direzione di
tastatura

» Premere il tasto Start NC
> |l sistema di tastatura si sposta nella direzione

definita finché va a contatto con il pezzo e quindi
automaticamente ritorna sul punto di partenza.

» Preposizionare il sistema di tastatura con i tasti di
direzione vicino al secondo punto da tastare sul
secondo spigolo del pezzo

» Premere il tasto Start NC

> |l sistema di tastatura si sposta nella direzione
definita finché va a contatto con il pezzo e quindi
automaticamente ritorna sul punto di partenza.

> |l controllo numerico visualizza in seguito le
coordinate dello spigolo determinato.

INSERIRE » Impostare 0: premere il softkey
ORTEINE INSERIRE ORIGINE

» Uscire dal menu con il softkey FINE

Informazioni dettagliate su questo argomento

® Definizione di origini
Ulteriori informazioni: " Definizione origine con il sistema di
tastatura 3D ", Pagina 205
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Primi passi | Lavorazione del pezzo

2.6 Lavorazione del pezzo

Selezionare il modo operativo Esecuzione singola o
Esecuzione continua

| programmi NC possono essere eseguiti nel modo operativo Bescouzione continua
Esecuzione singola o nel modo operativo Esecuzione continua: ke el

v

Premere il tasto del modo operativo

Il controllo numerico passa nel modo operativo
Esecuzione singola ed esegue il programma NC
blocco per blocco. )

» Ogni blocco NC deve essere confermato con il

iR E

tasto Start NC S e ———" |
. . . +110.000 L
» Premere il tasto Esecuzione continua T ] Tp— B o Jrfi'aiﬁ

PAGINA | LETT. BLoC ||

t

INIZIO I FINE

4

PAGINA TABELLA
UTENSILE

Yiu

IMPIEGO
UTENSTLE

> |l controllo numerico passa nel modo
operativo Esecuzione continua ed esegue
il programma NC dopo Start NC fino
all'interruzione del programma o fino alla fine.

Informazioni dettagliate su questo argomento

®  Modi operativi del controllo numerico
Ulteriori informazioni: "Modi operativi', Pagina 54

m Esecuzione dei programmi NC
Ulteriori informazioni: "Esecuzione programma’, Pagina 245

Selezione del programma NC

» Premere il tasto PGM MGT
[l controllo numerico apre la Gestione file.
Premere il softkey ULTIMI FILE

[l controllo numerico apre una finestra in primo
piano con gli ultimi file selezionati.
» Con i tasti cursore selezionare all'occorrenza

il programma NC che si desidera eseguire,
confermare con il tasto ENT

v

ULTIMI
FILE

\4

Avvio del programma NC

» Premere il tasto Start NC

> |l controllo numerico esegue il programma NC
attivo.

m

Informazioni dettagliate su questo argomento

® Esecuzione dei programmi NC
Ulteriori informazioni: "Esecuzione programma’, Pagina 245
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3.1 TNC 320

| controlli numerici HEIDENHAIN TNC sono controlli

numerici continui per I'impiego in officina che permettono la
programmazione in Klartext di facile comprensione per fresature,
forature e alesature tradizionali direttamente sulla macchina. Sono
adatti per fresatrici, foratrici, alesatrici e centri di lavoro con un
massimo di 6 assi. Inoltre & possibile regolare da programma la
posizione angolare del mandrino.

Il pannello operativo e la rappresentazione video sono chiari e
funzionali per permettere la semplice e rapida selezione di tutte le
funzioni.

Klartext HEIDENHAIN e DIN/ISO

La creazione dei programmi risulta particolarmente semplice con

il pratico Klartext di HEIDENHAIN, il linguaggio di programmazione
a dialogo per I'officina. La grafica di programmazione rappresenta i
singoli passi di lavorazione durante I'immissione del programma. Se
non si dispone di disegno quotato a norma NC, € possibile ricorrere
alla Programmazione libera dei profili FK. La simulazione grafica
della lavorazione del pezzo & possibile sia durante la prova che
durante I'esecuzione del programma.

| controlli numerici possono essere programmati anche secondo
DIN/ISO o nel modo operativo DNC.

E possibile effettuare I'immissione o la prova di un programma NC,
mentre un altro programma NC esegue una lavorazione del pezzo.

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione Klartext e
Programmazione DIN/ISO

Compatibilita

| programmi NC creati sui controlli numerici continui HEIDENHAIN
(a partire dalla versione TNC 150 B) possono essere eseguiti da
TNC 320 solo in misura limitata. Se i blocchi NC contengono
elementi non validi, questi vengono identificati dal controllo
numerico con un messaggio di errore o come blocchi ERROR
all'apertura del file.

o Tenere presente in proposito anche la descrizione
dettagliata delle differenze tra iTNC 530 e TNC 320.
Ulteriori informazioni: "Differenze tra TNC 320 e
iTNC 530", Pagina 416

Principi fondamentali | TNC 320
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Principi fondamentali | TNC 320

Sicurezza e tutela dei dati

La riuscita dipende essenzialmente dai dati disponibili come pure
dalla loro riservatezza, integrita e autenticita garantite. Per questo
motivo, la protezione da perdita, manipolazione e pubblicazione non
autorizzata di dati rilevanti per HEIDENHAIN ha la massima priorita.

Affinché i dati vengono attivamente protetti sul controllo numerico,
HEIDENHAIN offre soluzioni software integrate conformi allo stato
dell'arte.

[l controllo numerico offre le seguenti soluzioni software:

m SELinux
Ulteriori informazioni: "Software di sicurezza SELinux",
Pagina 330

= Firewall
Ulteriori informazioni: "Firewall", Pagina 340

. Sandbox
Ulteriori informazioni: "Scheda Sandbox", Pagina 355

B Browser integrato
Ulteriori informazioni: "Visualizzazione dei file Internet”,
Pagina 80

m  Gestione di accessi esterni
Ulteriori informazioni: "Abilitazione e blocco dell'accesso
esterno", Pagina 300

= Monitoraggio di porte TCP e UDP
Ulteriori informazioni: "Portscan’, Pagina 324

m Diagnostica remota
Ulteriori informazioni: "Remote Service", Pagina 325

m  (estione utenti
Ulteriori informazioni: "Gestione utenti’, Pagina 359

Queste soluzioni proteggono il controllo numerico ma non possono
sostituire una sicurezza IT aziendale specifica € una concezione
globale unitaria. Oltre alle soluzioni offerte, HEIDENHAIN
raccomanda un sistema di sicurezza adottato a livello aziendale. In
questo modo i dati e le informazioni vengono protetti con efficacia
anche dopo |'esportazione dal controllo numerico.

Per garantire la sicurezza dei dati anche in futuro, HEIDENHAIN

raccomanda di informarsi regolarmente sugli update disponibili dei
prodotti per mantenere il software costantemente aggiornato.

APERICOLO

Attenzione Pericolo per I'operatore!

| blocchi dati manipolati e il software manipolato possono
comportare un comportamento imprevisto della macchina.
Software dannosi (virus, malware e bachi) possono modificare
blocchi di dati e software.

> \Verificare i supporti di memoria rimovibili per identificare
I'eventuale utilizzo di software dannosi

» Avviare il web browser interno esclusivamente nella sandbox
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Antivirus

HEIDENHAIN ha riscontrato che gli antivirus possono influire
negativamente sul comportamento del controllo NC.

Gli effetti possono essere ad esempio riduzioni dell'avanzamento o
crash di sistema. Tali effetti negativi sono inaccettabili per controlli

numerici per macchine utensili. HEIDENHANIN non offre pertanto

antivirus per il controllo numerico e sconsiglia comunque |'impiego
di un antivirus.

Sul controllo numerico sono disponibili le seguenti alternative:
SELinux

Firewall

Sandbox

Blocco di accessi esterni

Monitoraggio di porte TCP e UDP

Con adeguata configurazione delle possibilita citate & attiva una

protezione estremamente efficace per i dati del controllo numerico.

Se si intende impiegare comungue un antivirus, il controllo
numerico deve essere utilizzato in una rete separata (con gateway
e antivirus). Non € possibile installare a posteriori un antivirus.

Principi fondamentali | TNC 320
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Principi fondamentali | Schermo e pannello di comando

3.2

Schermo e pannello di comando

Schermo

Il controllo numerico viene fornito come versione compatta o
come versione con schermo separato e pannello di comando. In
entrambe le varianti il controllo numerico & dotato di uno schermo
piatto TFT da 15".

1

o 1A~ W

0 N

Riga di intestazione

All'accensione del controllo numerico lo schermo visualizza
nella riga di intestazione i modi operativi selezionati: i modi
operativi "Macchina" a sinistra e i modi operativi "Programma-
zione" a destra. |l modo operativo attivo compare nel campo
pit lungo della riga di intestazione. Nello stesso campo
vengono visualizzati anche le domande di dialogo e i messag-
gi (eccezione: quando il controllo numerico visualizza solo la
grafica).

Softkey

Sullo schermo in basso il controllo numerico visualizza ulterio-
ri funzioni in una barra softkey che si selezionano con i relati-
vi tasti sottostanti. Delle barrette strette direttamente sopra la
barra softkey visualizzano il numero dei livelli softkey selezio-
nabili con i tasti di commutazione softkey disposti alle relative
estremita. |l livello softkey attivo & evidenziato in blu

Tasti di selezione softkey
Tasti di commutazione softkey
Definizione della ripartizione dello schermo

Commutazione videata per i modi operativi Macchina,
Programmazione e terzo desktop

Tasti di selezione per softkey del costruttore della macchina
Tasti di commutazione softkey del costruttore della macchina
Porta USB

P
7

) DED B SEEEE
DD D PEEEE

@ @ Sl

oaa
®

©
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Principi fondamentali | Schermo e pannello di comando

Definizione della configurazione dello schermo

La ripartizione dello schermo viene scelta dall'utente. |l

controllo numerico pud visualizzare, ad es. nel modo operativo
Programmaz., il programma NC nella finestra sinistra, mentre la
finestra destra puo riportare contemporaneamente una grafica

di programmazione. In alternativa & possibile visualizzare nella
finestra destra anche la struttura del programma o esclusivamente
il programma NC in una finestra grande. Quali finestre il controllo
numerico puo visualizzare dipende dal modo operativo selezionato.

Definizione della configurazione dello schermo

» Premere il tasto di commutazione schermo: nel
livello softkey vengono visualizzate le possibili
ripartizioni dello schermo
Ulteriori informazioni: "Modi operativi",

Pagina 54
PeN » Selezionare mediante softkey la ripartizione dello
ERFI;IGF! schermo

Pannello di comando

[ TNC 320 viene fornito con un pannello di comando integrato. In 8 ®
alternativa il TNC 320 & disponibile anche in versione con schermo —_— -
separato e pannello di comando con tastiera alfanumerica. xis.y
]
1 Tastiera alfanumerica per immissione di testi, nomi di file e i O
programmazione DINJISO [l e o -
2 = Gestione file ] i A o
® Calcolatrice =
B Funzione MOD e ] (]
= Funzione HELP a 5 T IR
B \isualizzazione di messaggi di errore s s E E E @ EEE @
®  Commutazione schermo tra modalita operative , B EoOED oo
3 Modi operativi Programmazione ., IEE SEEEan ooDnn
. - . ©-num = s=sss SESE
4 Modi operativi Macchina 7 A0S D Coses pooe 7
5 Apertura di dialoghi di programmazione @ 4 S e oon Dap@
. . . . «(@\- = oas
6 Tasti cursore e istruzione di salto GOTO C (D oon DEEE
. . . ® ®
7 Immissione numerica e selezione asse

Le funzioni dei singoli tasti sono riepilogate sulla prima pagina di
copertina.

@ Consultare il manuale della macchina.

Alcuni costruttori di macchine non utilizzano il pannello
operativo standard HEIDENHAIN.

| tasti, ad es.Start NC o Stop NC, sono illustrati nel
manuale della macchina.
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Principi fondamentali | Schermo e pannello di comando

Tastiera visualizzata sullo schermo

Se si utilizza la versione compatta (senza tastiera alfanumerica) del [EIFimeinanena was E9e-oozamm.
controllo numerico, € possibile impostare lettere e caratteri speciali ey

con la tastiera virtuale o con una tastiera alfanumerica collegata
tramite USB.

THG: \nC_prog)\ TG 1281 *

Byte state  Data ora
Inmissione testo 13.03.2013 03:41-14
13 09:07. 1)

. gEEE o
7 ABC DEF 15-06-2012 06:31:54

GHI  JKL  MNO 09-10-2012 11:08:18|

13-03-2013 06:57:15
o 15-11-2012 07:35:18)
ok i wiE 13-09-2012 11:98:38
- 12-09-2012 09:51:39
2k 25-07-2012 08:55:07
o)
ok CANCELLA

15 file dati 146.95 Gbyte liberi

i : ; | SO [r—

Immissione di testo con la tastiera virtuale

Per lavorare con la tastiera virtuale, procedere come descritto di

seguito.

» Premere il tasto GOTO se si desidera inserire
lettere ad es. per nomi di programma o nomi di
directory con la tastiera virtuale

> |l controllo numerico apre una finestra in
cui il campo di inserimento numerico del
controllo numerico viene rappresentato con i
corrispondenti tasti alfabetici.
n » Premere piu volte il tasto numerico fino a portare
il cursore sulla lettera desiderata
» Attendere fino a quando il controllo numerico
conferma il carattere selezionato, prima di
inserire il carattere successivo
» Confermare con il softkey OK il testo nel campo
di dialogo aperto

OK

Passare con il softkey abc/ABC tra caratteri maiuscoli e minuscoli.
Se il costruttore della macchina ha definito caratteri speciali
supplementari, questi possono essere richiamati e inseriti tramite |l
softkey CARATT. SPECIALI. Per cancellare singoli caratteri, utilizzare
il softkey BACKSPACE.
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3.3 Modi operativi

Funzionamento manuale e Volantino elettronico

L'allineamento delle macchine viene effettuato nella modalita
Funzionamento manuale. In questo modo operativo si possono
posizionare gli assi della macchina in modo manuale o a passi,
impostaregli indici di riferimento e ruotare il piano di lavoro.

La modalita operativa Volantino elettronico supporta lo
spostamento manuale degli assi della macchina con un volantino
elettronico HR.

Softkey per la ripartizione dello schermo (selezione come
descritto sopra)

Softkey Finestra
Posizioni

POSIZIONE

POSIZIONE A sinistra: posizioni; a destra: visualizzazione di
STATO stato

POSTZIONE A sinistra: posizioni; a destra: pezzo
PEZZ0

PosTZIONE A sinistra: posizioni; a destra: elementi di collisio-
HFIGI:INE ne e pezzo

Introduzione manuale dati

In questo modo operativo si possono programmare gli spostamenti
semplici, ad es. per spianare o per preposizionare |'utensile.

Softkey per la ripartizione dello schermo

Softkey Finestra
Programma NC
PGM
PROGRAMMA A sinistra: programma NC; a destra: visualizzazio-
s ne di stato
PROGRAMMA A sinistra: programma NC; a destra: pezzo
PE;ZO
54
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[ Funzionamento manuale

o B Programmaz. F
> _—
r
|
Visual. pos. WODO: NOWIN Flenco Fon AL LBL CYC M pas ToL 1 Thats arara -
oA K 8 eoom ]
+0.000 z ‘ ¥
o TR oLTas eo.000 T 20,0008 e
- oo a.e0 oo 0,000 = 4
i =
» ()
®
s ’
stoos [
% ) L = (R
S 1800 F_Omm/min P G ON
i s Pan attives THCI\Re_prog\aiey
Fro0%
100% S-OVR | @
= o
100% F-OVR  LIMIT 1 = &
‘ ‘ - Touck ‘ GESTIONE a0 Ror || TABELLA
M ‘ s | F prove | omsomwe | Iy > | urewsue
im | & LS~ | ¥
EY1ntroduzione manuale dati onc| mpﬁmgﬁﬁﬁ,, -
5 -
Clenco [Pt PAL LBL CYC N oS TOOL TT TRANS GPARA
s 3w x <0.008 [
1 TOOL GALL 7 Z 51500 8 -
ton
s ENo pon w0z L 12,0000 =]
sms  aens e .o g
OL-PGH. +0.0000 OR-PCM. 466000 L
i T
. e
; v =hid
? I
= s Pt attive: THC: ne_prog\sadi.h A
{ @& e
L.76 +0.000 I L
o &
V] +87.093 +0.000
-
Modo: NOMIN @1 Tz Bs 100 |BEE] on
F omimsn ovz 1008 D = &
s itz | i [ s | ==
TRASF == o
sTATO. P08 UTENSILE || coono. || PARAM. O = - -
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Programmazione

In questa modalita operativa si creano programmi NC. La
programmazione libera dei profili, i vari cicli e le funzioni
parametriche Q offrono un valido aiuto e supporto nella
programmazione. Su richiesta la grafica di programmazione
visualizza i percorsi di traslazione programmati.

Softkey per la ripartizione dello schermo

Softkey Finestra
Programma NC
PGM
SEZTONT A sinistra: programma NC; a destra: struttura
o programma
pan A sinistra: programma NC; a destra: programma-
ERR;ICH zione grafica

Prova programma

[l controllo numerico simula i programmi NC e i blocchi di
programma nel modo operativo Prova programma, ad es. per
rilevare eventuali incompatibilitd geometriche, dati mancanti

o errati nel programma NC o violazioni dell'area di lavoro.
Questa simulazione viene supportata graficamente con diverse
rappresentazioni.

Softkey per la ripartizione dello schermo

Softkey Finestra
Programma NC
PGM
PROGRAMNA A sinistra: programma NC; a destra: visualizzazio-
sTATO ne di stato
PROGRAMHA A sinistra: programma NC; a destra: pezzo
PEZZ0
Pezzo
PEZZ0

Togrammaz.

THG: \nc_prog\BHB\KLax text\HEBEL.H

=

S HEBEL W z

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 -10
BLK FORM 0.2 X+120 Y20 Z+0
TOOL CALL 3 Z 83500 F500

14 FLT PDKe100 POY+0 D15
18 FSELECTT

16 FCT DR+ RS o
17 FLT PDK+100 POY+0 D15

18 FCT DR- R10 CLSD- CCXs0 €CYs0
19 FSELECTT

20 DEP LGT X-30 Y+0 24100 RS
21 END PGM HEBEL WM

2
13 FCT DR- R10 CCPRA40 CCPA-110
s

i
¢
&

S I MARAARES AR

T ARAARARTI MM &

@l

rzzo |
GERGARE

FINE ‘ PAGINA ‘ PAGINA

4

Awio
SINGLE

RESET.
AVVIO

AWIO

3 Prova programma

ANY COMMEN

3 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40™ Z 52000 F100
s M

5 CYCL DEF 233 FRESATURA A SPIANARE

215240 1PO LAVORAZIONE
a3es=+a STRATEGIA FRESATURA
assosst oIRE2: URA

o =

(2
3

(&

00:10:34 Fuax

.

$TOP

0PZIONI
VISTA

Avvie
SINGLE

RESET.

AVVIO

AWIO
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Esecuzione continua ed Esecuzione singola

Nel modo operativo Esecuzione continua il controllo numerico
esegue un programma NC fino alla fine o fino a una interruzione
manuale o programmata. Dopo un'interruzione € possibile
riprendere |'esecuzione del programma.

Nella modalita Esecuzione singola si deve avviare ogni singolo
blocco NC con il tasto Start NC. Per cicli di sagome di punti e

CYCL CALL PAT il controllo numerico si ferma dopo ogni punto.

Softkey per la ripartizione dello schermo

Softkey

Finestra

Principi fondamentali | Modi operativi

B Esecuzione continua

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

1 BLK FORM 0.1 Z X+0
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0

3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1
[+ TooL eaLL 2 2 sss00

5 CYCL DEF 203 FORATURA UNIVERS
az00-+2 DISTANZA SICUREZZA
G2012-25  PROFONDITA

Q20854150 [AVANZ. INCREMENTO
az02045 PROF. TNCREMENTO
az10=+0 TEMPO ATTESA SOPRA
G203=+0  [GOORD. SUPERFIGIE
a204=+50 ;2. DIST. SICUREZZA

1005 5-00m

o +0.000]s | +0.000
+0.000/ (Gl +0.000
2 ] +110.000/

Modo: NOWIN @1 12 B 1500
F_omn/min ovr 1008 o0

Programma NC

SEZIONT
+
PGM

A sinistra: programma NC; a destra: struttura

PROGRAMMA
+
STATO

A sinistra: programma NC; a destra: visualizzazio-
ne di stato

PROGRAMMA

i
PEZZ20

A sinistra: programma NC; a destra: pezzo

PEZ2Z0
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Pezzo

PAGINA
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Principi fondamentali | Visualizzazioni di stato

3.4 \Visualizzazioni di stato

Visualizzazione di stato generale

La visualizzazione di stato generale nella parte inferiore dello
schermo informa sullo stato attuale della macchina.

Essa compare automaticamente nelle modalita
® Esecuzione singola

B Esecuzione continua

B Introduzione manuale dati

Se ¢ selezionata la ripartizione dello schermo GRAFICA,
la visualizzazione di stato non viene visualizzata.

Nelle modalita operative Funzionamento manuale e Volantino
elettronico la visualizzazione di stato compare nella finestra
grande.

Informazioni della visualizzazione di stato
Icona
REALE

Significato

Indicazione di posizione: modo coordinate reali,
nominali o percorso residuo

Espcuuone continua

onc EProgramaz.

THC: \nc_prog\BHB\Klax taxt\_Stempel stamp.h |KElenca PGH PAL LOL CYC M, Pos [TOOL T TRANS GPARA
= _Stenpel stamp.n R x
0389:10 38 LIMITAZIONE

Trasformazioni base
SPA 0,000 X 0.0080
o srs io.00e v s0.0000

SPC +0.00000  Z +300.0000

Cinematica att
to rown o 18_WEAD_€_TABLE

2%
ww

| s100%
g il

Assi della macchina; gli assi ausiliari vengo-
no indicati con lettere minuscole dal controllo
numerico. La sequenza e il numero di assi visua-

X|Y|Z

lizzati sono definiti dal costruttore della macchina.

Consultare il manuale della macchina

Numero dell'origine attiva dalla Tabella origini.
Se l'origine € stata impostata manualmente, il
controllo numerico visualizza dietro il simbolo il
testo MAN

@

-

SM L'indicazione dell'avanzamento in pollici corri-
sponde alla decima parte del valore effettivo.
Numero giri S, avanzamento F, funzione ausiliaria

M attiva

Asse bloccato

Possibilita di traslare I'asse con il volantino

Nell'origine attiva € attiva una rotazione base

Spostamento assi in relazione alla rotazione base

Nell'origine attiva € attiva una rotazione base 3D

% $ W0+
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Significato

Spostamento assi in relazione alla
rotazione base 3D

Principi fondamentali | Visualizzazioni di stato

Traslazione assi nel piano di lavoro ruotato

Traslazione speculare degli assi

Funzione Traslazione nella direzione asse utensile
attiva

Nessun programma NC selezionato, nuovo
programma NC selezionato, programma NC inter-
rotto con stop interno o programma NC termina-
to

In questo stato il controllo numerico non presen-
ta informazioni sul programma con effetto
modale (il cosiddetto riferimento contestuale),

in quanto sono possibili tutte le azioni, ad es.
spostamenti del cursore o modifica di parametri
Q.

Programma NC avviato, esecuzione in corso

In questo stato il controllo numerico non permet-
te alcuna azione per motivi di sicurezza.

Programma NC arrestato, ad es. in modalita
Esecuzione continua dopo aver premuto il tasto
Stop NC

In questo stato il controllo numerico non permet-
te alcuna azione per motivi di sicurezza.

Programma NC interrotto, ad es. in modalita
Introduzione manuale dati dopo aver eseguito
senza problemi la lavorazione di un blocco NC

In questo stato il controllo numerico consente
diverse azioni, ad es. spostamenti del cursore

o modifica di parametri Q. Con queste azioni il
controllo numerico pu0 tuttavia perdere le infor-
mazioni del programma con effetto modale (il
cosiddetto riferimento contestuale). La perdita
del riferimento contestuale comporta in determi-
nate circostanze posizioni indesiderate dell'uten-
sile!

Ulteriori informazioni: "Modo operativolntrodu-
zione manuale dati", Pagina 269 e "Interruzioni
programmate", Pagina 251

[l programma NC viene interrotto o terminato

Funzione Numero di giri a impulsi attiva
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o La sequenza delle icone con il parametro macchina
opzionale iconPrioList (N. 100813) pud essere
modificata. Solo il simbolo per STIB (controllo numerico
in funzione) & sempre visibile € non configurabile.

Visualizzazioni di stato supplementari

Le visualizzazioni di stato supplementari forniscono informazioni
dettagliate sull'esecuzione del programma. Possono essere
richiamate in tutti i modi operativi salvo nel modo operativo
Programmaz. Nel modo operativo Prova programma & disponibile
solo una visualizzazione di stato limitata.

Attivazione della visualizzazione di stato supplementare

@ » Richiamare il livello softkey per la ripartizione
dello schermo

PROGRANIA > Selezionare la rappresentazione con

-

STATO visualizzazione di stato supplementare

> |l controllo numerico visualizza nella parte destra
dello schermo la maschera di stato Panoramica

Selezione delle visualizzazioni di stato supplementari

> » Commutare il livello softkey fino a visualizzare i
softkey STATO
. » Selezionare direttamente con il softkey la
Pos. visualizzazione di stato supplementare, ad es.
posizioni e coordinate, o
- » Selezionare la visualizzazione desiderata con i
softkey di commutazione

Le visualizzazioni di stato descritte di seguito si selezionano nel
seguente modo:

m direttamente tramite il softkey corrispondente
® con i softkey di commutazione
B con l'ausilio del tasto Scheda succ..

@ Tenere presente che alcune delle informazioni di stato
descritte di seguito sono disponibili solo se & stata
abilitata sul controllo numerico la rispettiva opzione
software.
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Panoramica

La maschera di stato Panoramica ¢€ visualizzata dal controllo B @_W

numerico dopo l'accensione, se & stata selezionata la ripartizione T ————

dello schermo PROGRAMMA + STATO (oppure POSIZIONE + STATO). ‘Eﬁ?ﬁﬂﬁmw R R

Q3BB=+0  [GUOTA LATERALE CONS Tose FACEMILL DGO

La maschera di panoramica riassume le informazioni di stato piu e — L, Tl
importanti che si possono trovare anche separatamente nelle - — >
corrispondenti maschere dettagliate. ot cne - | b l il

G218+30 I LUNGHEZZA 1. LATO Py

1008 §-OVR. s i
H =g o CaLL @ oaso0:06
Softkey Significato ot P

+0.000

CALL LBL “sare oLpon w0008 OR.poH 40,0000

TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

e Visualizzazione posizione == e
STRTO Modo: NOWIN &1 T 50 B's 2000 oN
@ omm/min ovr 1008 ufrs 3
Informazioni utensile “ o = I

Funzioni M attive

Trasformazioni attive delle coordinate

Sottoprogramma attivo

Ripetizione attiva di blocchi di programma
Programma NC chiamato con PGM CALL

Tempo di lavorazione corrente

Nome e percorso del programma principale attivo

Informazioni generali sul programma (scheda PGM)

Nessuna Nome e percorso del programma principale attivo s quhsummaoe s

H H Esecuzione continua [ohc|
Softkey Significato = = Y
TNG: \ne_prog\BHBNKLax toxt\_Stampel_s tamp. | Elenco, ron [PAL Lok CYE M PO TOOL T TRANS GPARA |
"
! g g &)
selezione G50e.0 L ihoneuEnro FiniTons B

. . TR TET NI TR | o o:tuole: 13:55i00 = -
diretta possi- e ¥ )

. F1000 pan 2 TN
bile i ciocs farAGiLiok - f:**"’f'
A218=+30 LUNGHEZZA 1. LATO M;'
N 02192430 ILUNGHEZZA 2. LATO gy
Contatore valore reale/valore nominale p— q e I |

tovs PR Lo reiini

Centro del cerchio CC (Polo) B

+0.000

X +4.
V'] -30.000 +0.000

C swa _g]

Contatore per tempo di sosta ,m s T e -
Tem i lavorazion rren Y T RS NI [ e |
empo di lavorazione corrente T & ] B =

Ora corrente

Programmi NC richiamati

Ripetizione di blocchi di programma e sottoprogrammi (scheda
LBL)

Softkey  Significato ~E T

Nessuna Ripetizioni di blocchi di programma attive con R S e & |
selezione numero di blocco, numero di label e numero I el o E
diretta possi-  delle ripetizioni programmate/ancora da eseguire .
bile

CALL LBL "safe”

TOOL GALL “MILL_D20_ROUGH" Z $2000
F1000

u . LBL/Nome P T \
x -
B s s ¥

G218-+30  LUNGHEZZA 1. LATO

Sottoprogrammi attivi con numero di blocco da s e e E I |
- smu _g]

cui il sottoprogramma & stato chiamato e numero s rom

della label che & stata chiamata a8 u_ ol m———

2 | +0.400 Eloox
Hiodo: NOUIN @ is0 Bs 2000 &
@ orminin ovz 1008 u Bis ®
PANORANICA | STATO STATO. STATS STATO. o= =p
ThASE.
sTATO ros UTENSTLE || coonn PARAM. O = =
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Informazioni su cicli standard (scheda CYC)

Softkey

Significato

Nessuna
selezione
diretta possi-
bile

Ciclo di lavorazione attivo

Tolleranza traiettoria e angolo attiva

A seconda della tolleranza traiettoria e angolo
attiva, compaiono i seguenti valori:

® Valori del ciclo 32 Tolleranza
= Valori del costruttore della macchina

Funzioni ausiliarie M attive (scheda M)

Softkey

Significato

Nessuna
selezione
diretta possi-
bile

Lista delle funzioni M attive di significato definito

Lista delle funzioni M attive, adattate dal costrut-
tore della macchina

Posizioni e coordinate (scheda POS)

Softkey

Significato

STATO
POS.

Tipo di posizione visualizzata, ad es. Posizione
reale

Angolo di rotazione del piano di lavoro

Angolo delle trasformazioni base

Cinematica attiva

BJEsecuzione continua

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stanp.h |
|+ _Stempel_stamp.n )

0349240 3R LIMITAZIONE
azz0s+o AAGGIO DELL®ANGOLO

Q30B=+0  [GUOTA LATERALE CONS.
a3g8=+0 IHEREMENTO FINITURA

CALL LBL “sarfe
TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

F1000
us
0 CYCL DEF 250 TSOLA RETTANGOLARE

G218:+30  LUNGHEZZA 1. LATO

@424=+80  QUOTA PE220 GRE220 1

02192230 [LUNGHEZZA 2. LATO A
1008 5.0

tovs PR Lo

creL ok
233 PLANFRAESEN

ToucRANZA
Cycle 32 Tnattive

Elanca) #M, #AL LBL cvc W) 505, TOOL T TRAKS. < >

o < i 0eals | +0.000
V'] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400/
Wodo: NOWIN | @1 750 B 2000
£ omninin lovx_1o0s usrs

PANORAMICA STATO STATO L) STATO

ThAsF.
sTATO Fos. UTENSILE C00RD. PARAM. O

B Esecuzione continua

TNG: \nic_prog\BHBAKLax text)_Stemped s tamp.n | Elence FGH PAL LiL C¥C 1 P05 TUOL 7Y TRANS GPARA
|-*_Stempel_stamp.n B L]
Qus-0  3n LNITAZIONE
Q220140 MAGGIO DELL ANGOLO 3
asesai0  auoTA LATERALE CONs
093840 INOREMENTO FINITURA
7 CALL LEL “sate”
5 T0OL GALL "MILL_D20_ROUGH" 7 52000
#1000 =
s s
10 CYCL DEF 256 ISOLA RETTANGOLARE o
Q218430 ILUNGHEZZA 1. LATO "
Q424460 GUOTA PEZZ0 GREZZO 1 o
Q2132430 LUNGHEZZA 2. LATO A
-
ik o wait
B +4.860 +0.000
-30.000/ Gl +0.000
2 | +0.400)
odo: NoWIN | 1 50 B 200
{ omincn fovx_1o0 B
PANORANICA STATO. STATO. '“'I‘A“i"“ STATO.
STATO POS. UTENSILE cooRD. PARAN. Q

E Esecuzione continua

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)_Stempel s tamp.n
|=_stempel_stamp.n £
0349240 3A LIMITAZIGNE
Q220-+0  {MAGGIO DELL'ANGOLO
Q388240 [GUOTA LATERALE CONS
a338=+0 INGREMENTO FINITURA

7 GALL LBL "safe”
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z $2000
F1000

us
6 GYGL DEF 266 TSOLA RETTANGOLARE
0218430 |LUNGHEZZA 1. LATO

as24=+80
az19:430

{QUOTA PEZZ0 GREZZO 1
LUNGHEZZA 2. LATO

1008 5.0

to0s FaoR i

Ron X P
-30.000

T ee

s +0.000

40,000

Cinesatsc
1.6 HEAD € TABLE

= N W

Elence PGH PAL LIk CYC M 05 TG0 TT TRANS GPARA

2 +0.000
-30. 000/ Gl +0.000
2 | +0.400)
odo: NoWIN | 1 50 B 200
@ ominin ove 1008 Wlie
[ so || oo staro ’l
STATO POS. UTENSILE cooRD. PARM. O

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione di programmi NC | 10/2018

61



Principi fondamentali | Visualizzazioni di stato

Informazioni sugli utensili (scheda TOOL)

Softkey  Significato [ s By Y

TNC: \ne_prog\BHBAKLax text|_Stempel_stamp.n | Elanco PGH PAL LOL CYC M P03 TooL [TT TRANS GPARA

P Visualizzazione dell'utensile attivo: ST n i - — 7%]

azeosro AAGGIO DELL®ANGOLO \

UTENSTLE m Visualizzazione T. numero utensile e nome Mt N T
Utensile S

® Visualizzazione RT: numero e nome b i e

dell'utensile gemello <Ll :

1008 5.0

to0s FaoR Lo

Asse utensile B T
V'] -30. 000/ Gl +0.000

Lunghezza e raggi utensile 10:400)

Modo: NOWIN &1 T 50 B 2000
@ omimin Ovx_100% u s
Maggiorazioni (valori delta) dalla tabella utensili ) [T W oo R

(TAB) e da TOOL CALL (PGM)

Durata, durata massima (TIME 1) e durata massi-
ma con TOOL CALL (TIME 2)

Visualizzazione dell'utensile programmato e
dell'utensile gemello

Misurazione utensile (scheda TT)

@ Il controllo numerico visualizza la scheda solo se questa [ P G ["—‘1_! E’

fu nz'on e é at-tlva su | Ia macch | na. THG: \nc_prog\BHB\Kax twnt)_Stomged s tang: | EL8NES PGH PAL LOL CYC W BOS T TT TS 0PASA

|=_Stempe1_stamp.n

Tose  FACEMILL D40

asuono 38 Cuzrazion
Q220w MAGGI0 OELL ANGOLO
Gsseil0 nioncuniro rivirun [BY

o

7 CALL LBL “sare’

Softkey Significato A ——

10 CYCL DEF 266 TSOLA RETTANGOLARE
LUNGHEZZA 1. LATO

Nessuna Utensile attivo e

4219430 LUNGHEZZA 2. LATO

selezione o

Tk o Lt

diretta possi- () [x_ DGRl | +0.000
bile v ] -30. 000/ Gl +0.000

+0.400/

. . . . . . Modo: NOWIN @1 T s0 B's 2000
Valori misurati per misurazione utensile e T~ “ —
o ol e L =
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Conversioni di coordinate (scheda TRANS)

SOftkey Significato Esecuuone continua

0349240 3 Lo

TRASF . a2z0%+0
azes= 0
COORD .

a3

8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

Numero dell'origine attiva (#), commento dalla ]

riga attiva del numero dell'origine attiva (DOC) da e
ciclo7

9 w3

2192430

Spostamento dell'origine attivo (ciclo 7); il — —n

controllo numerico indica uno spostamento +0.400

Modo: NOMIN @1

dell'origine attivo in un massimo di 8 assi Lty

@l

onc B Programmaz.

TNC: \ne_prog\BME\KLax taxt\_Stempel_stamp.h | Elenco PGA PAL LOL CYC M POS TOOL T Thans [GPARA

sTATO Nome della tabella origini attiva e =

+0.000
+0.000

T 50 B s 2000 EE] on
ufrs i

|| Trase

Assi di specularita (ciclo 8) —

ot L) L) STATO

STATO
I |
PARAM. Q

t

Angolo di rotazione attivo (ciclo 10)

Fattore di scala attivo / Fattori di scala (cicli 11 /
26); il controllo numerico indica un fattore di scala
attivo in un massimo di 6 assi

Origine fattore di scala

o Con il parametro macchina opzionale
CfgDisplayCoordSys (N. 127501) & possibile definire il
sistema di coordinate in cui la visualizzazione di stato
indica uno spostamento origine attivo.

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione Klartext e
Programmazione DIN/ISO

Visualizzazione parametri Q (scheda QPARA)

SOftkey Significato Esecuzlone continua

T
C e
PARAM. Q definiti aveseso

338510

CALL LBL "zafer
8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000

5 N3

Visualizzazione delle stringhe di caratteri dei ,
parametri stringa definiti

4242460
2192430

o Premere il softkey LISTA PARAMETRI Q: il controllo @
numerico apre una finestra in primo piano. Definire per

+0.400
ogni tipo di parametro (Q, QL, QR, QS) il numero di T

bre EJProgrammaz. "\;‘

TNG: \nc_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stanp.n | Elence FGH PAL LBL CYC M P05 TOOL TT TRANS. oPnk
B o

—
o Visualizzazione dei valori attuali dei parametri Q BT - PN
a

0.000000000

+0.000
+0.000

T 5o B 2000 B

omsinin ove 1008 u s

parametro che si intende verificare. | singoli parametri e R L it

coonn

STATO qu— I —p
Panau. o ||

Q si separano con una virgola, parametri Q successivi si
collegano con un trattino, ad es. 1,3,200-208. Il campo di
immissione per ogni tipo di parametro & di 132 caratteri.

La visualizzazione nella scheda QPARA contiene
sempre otto posizioni dopo la virgola. Il risultato

di Q1 = COS 89.999 & visualizzato dal controllo
numerico ad es. come 0.00001745. Valori molto
elevati e molto bassi vengono visualizzati dal controllo
numerico nella grafia esponenziale. |l risultato

di Q1 = COS 89.999 * 0.001 & visualizzato dal
controllo numerico come +1.74532925e-08, dove e-08
corrisponde al fattore 10-8.
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3.5 Gestione file

File

File nel controllo numerico Tipo

Programmi NC

in formato HEIDENHAIN H

in formato DIN/ISO A

Programmi NC compatibili

Programmi Unit HEIDENHAIN HU

Programmi profilo HEIDENHAIN HC

Tabelle per

Utensili T

Cambiautensili .TCH

Origini .D

Punti .PNT

Preset .PR

Sistemi di tastatura TP

File di backup .BAK

Dati correlati (ad es. punti di strutturazione) .DEP

Tabelle liberamente definibili .TAB

Testi come

File ASCII A

File di testo TIXT

File HTML, ad es. protocolli di risultato dei HTML

cicli di tastatura

File di guida .CHM

Dati CAD quali

file ASCII .DXF
IGES
.STEP

Immettendo un programma NC nel controllo numerico, assegnare
innanzi tutto un nome a questo programma NC. Il controllo
numerico memorizzera il programma NC nella memoria interna
quale file con lo stesso nome. Anche i testi e le tabelle vengono

memorizzati dal controllo numerico come file.

Per trovare e gestire i file in modo rapido, il controllo numerico
dispone di una finestra speciale per la Gestione file. In questa
finestra si possono chiamare, copiare, rinominare e cancellare i vari

file.

Con il controllo numerico si possono gestire e memorizzare file fino

a una dimensione complessiva di 2 GByte.

o A seconda dell'impostazione il controllo numerico crea
dopo I'editing e la memorizzazione di programmi NC
file di backup con estensione *.bak, influendo cosi sullo
spazio di memoria a disposizione.

Principi fondamentali | Gestione file
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Nomi dei file

Per i programmi NC, le tabelle e i testi, il controllo numerico
aggiunge anche un'estensione, divisa da un punto dal nome del
file. Questa estensione caratterizza il tipo di file.

Nome file Tipo file
PROG20 H

| nomi dei file, dei drive e delle directory sul controllo numerico
sono soggetti alla seguente norma: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard).

Sono ammessi i seguenti caratteri:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

| seguenti caratteri hanno un significato speciale:

Carattere Significato
L'ultimo punto del nome file separata I'e-
stensione

\e/ Per I'albero della directory

Separa le denominazioni dei drive dalla direc-
tory

Non utilizzare tutti gli altri caratteri per evitare ad es. problemi
durante la trasmissione dei dati. | nomi delle tabelle devono iniziare
con una lettera.

o La lunghezza massima ammessa del percorso & di 255
caratteri. Per la lunghezza del percorso si contano le
denominazioni del drive, della directory e del file, inclusa
I'estensione.

Ulteriori informazioni: "Percorsi’, Pagina 66
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Visualizzazione sul controllo numerico di file creati
esternamente
Sul controllo numerico sono installati alcuni tool supplementari

che consentono di visualizzare e in parte anche di elaborare i file
illustrati nella seguente tabella.

Tipi di file Tipo
File PDF pdf
Tabella Excel xIs
csv
File Internet html
File di testo txt
ini
File grafici bmp
gif
jpg
png

Ulteriori informazioni: "Tool supplementari per la gestione di tipi di
file esterni”, Pagina 77

Directory

Poiché nella memoria interna si possono memorizzare tanti
programmi NC e file, per poter organizzare i singoli file, questi
ultimi vengono memorizzati in directory (cartelle). In tali directory

si possono creare ulteriori directory, le cosiddette sottodirectory.
Con il tasto -/+ oppure ENT si possono visualizzare o mascherare le
sottodirectory.

Percorsi

Il percorso indica il drive e tutte le directory e sottodirectory in cui
un file & memorizzato. | singoli dati vengono separati da una \.

o La lunghezza massima ammessa del percorso & di 255
caratteri. Per la lunghezza del percorso si contano le
denominazioni del drive, della directory e del file, inclusa
I'estensione.

Esempio EH{=]TNCA

Sul drive TNC ¢ stata generata la directory AUFTR1. In seguito nella
directory AUFTR1 & stata generata la sottodirectory NCPROG, nella AUFTR1
quale_e s_t_ato copiato il programma NC PROG1.H. Il programma NC I:l NCPROG
ha quindi il seguente percorso:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H 4l:| WZTAB

La grafica a destra illustra un esempio di visualizzazione di directory
con diversi percorsi.

KAR25T
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Chiamata della Gestione file

» Premere il tasto PGM MGT L
> |l controllo numerico visualizza la finestra per la so
Gestione file (la figura illustra la programmazione C
base. Se il controllo numerico visualizza una T

ripartizione dello schermo diversa, premere il 35
softkey FINESTRA).

La finestra stretta a sinistra visualizza i drive e le directory
disponibili. | drive rappresentano i dispositivi con i quali i dati
vengono memorizzati o trasmessi. |l drive & la memoria interna del
controllo numerico. Altri drive sono le interfacce (RS232, Ethernet),
alle quali collegare per esempio un PC. Ogni directory & sempre L

Stampel_stamp.n
__Malteplatte_nolder

12 file dati 19.32 Gbyte livberi
——

seLer. cony
g
[ABT b xvZ

Byte Stato  Data

19.08-2018 13:21:18

seLezions
I

TIRO

FINESTRA

WG:© . OXF:- TP STEP:*.168:°.IGES

ora

uLTie
e
[

o

|| FINE

identificata da un'icona della cartella (a sinistra) e dal suo nome

(a destra). Le sottodirectory sono rientrate verso destra. Se sono
presenti sottodirectory, possono essere visualizzate o nascoste con
il tasto -/+.

Se I'albero delle directory & maggiore di quanto visualizzabile sullo
schermo, & possibile spostarsi con la barra di scorrimento o un
mouse collegato.

La finestra larga a destra visualizza tutti i file memorizzati nella
directory selezionata. Per ogni file vengono visualizzate varie
informazioni, elencate nella tabella sottostante.

Visualizzazione Significato

Nome file Nome file e tipo file

Byte Dimensione del file in byte

Stato Caratteristica del file:

E File selezionato in modalita Programmaz.

S File selezionato in modalita Prova
programma

M File selezionato in uno dei modi operativi di

esecuzione del programma

+ I file possiede file correlati non visualizzati
con estensione DEP ad es. in caso di utiliz-
zo della prova di impiego utensile

ﬂ File protetto da cancellazione e modifica

ﬂ File protetto da cancellazione e modifica in
guanto in esecuzione

Data Data in cui il file & stato modificato per I'ul-
tima volta

Ora Ora in cui il file & stato modificato per I'ulti-
ma volta

o Per visualizzare i file correlati € necessario impostare
il parametro macchina dependentFiles(N. 122101) su
MANUAL.
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Funzioni ausiliarie

Protezione di file ed eliminazione della protezione file
» Portare il cursore sul file da proteggere

oo » Selezionare le funzioni ausiliarie:
AUSTL.. premere il softkey FUNZIONI AUSIL.
PROTEGEG. > Attivare la protezione file:
B premere il softkey PROTEGG.
ﬂ > |l file viene contrassegnato dall'icona Protect
SpROTEE. » Disattivare la protezione file:
B [ premere il softkey SPROTEG.

Selezione dell'editor
» Portare il cursore sul file da aprire

FuneTonT » Selezionare le funzioni ausiliarie:

AUSTL . premere il softkey FUNZIONI AUSIL.
e » Selezione dell'editor:

EDITOR premere il softkey SELEZIONE EDITOR

» Selezionare I'editor desiderato

TEXT EDITOR per file di testo, z. B. .A o .TXT
= PROGRAM EDITOR per programmi NC .H e .1
® TABLE EDITOR per tabelle, ad es. .TABo .T
= BPM EDITOR per tabelle pallet .P

» Premere il softkey OK

Collegamento e rimozione del dispositivo USB

| dispositivi USB collegati con file system supportato vengono
riconosciuti automaticamente dal controllo numerico.

Per rimuovere un dispositivo USB, procedere come descritto di
seqguito.

T » Spostare il cursore nella finestra sinistra
AusIt: » Premere il softkey FUNZIONI AUSIL.
- » Rimuovere il dispositivo USB

Ulteriori informazioni: "Dispositivi USB collegati al controllo
numerico", Pagina 72
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Selezione di drive, directory e file

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto
PGM MGT

Spostarsi con il mouse o premere i tasti freccia o i softkey per
portare il cursore nel punto desiderato sullo schermo:

» Sposta il cursore dalla finestra destra a quella
sinistra e viceversa
» Sposta il cursore in una finestra verso l'alto e

verso il basso

PAGINA » Sposta il cursore pagina per pagina in una
finestra verso l'alto e verso il basso

PAGINA

Passo 1: selezione del drive

» Selezionare il drive nella finestra sinistra:

SELEZ, » Selezionare il drive: premere il softkey SELEZ., o
T
enT » Premere il tasto ENT
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Passo 2: selezione della directory

» Evidenziare la directory nella finestra sinistra: la finestra destra
elenca automaticamente tutti i file della directory selezionata
(sfondo chiaro)

Passo 3:selezione del file

SELEZIONA » Premere il softkey SELEZIONA TIPO
HosTRA » Premere il softkey del tipo di file desiderato
" oppure
Uzs.TuTTI » Visualizzare tutti i file: premere il softkey
VIS.TUTTI, oppure
T » Utilizzare i caratteri jolly, ad es. 4*.h: visualizzare
pISPLAY tutti i file del tipo .h che iniziano con 4

» Selezionare il file nella finestra destra:

s. » Premere il softkey SELEZ. oppure
Nt » Premere il tasto ENT

> |l controllo numerico attiva il file selezionato nel
modo operativo nel quale & stata richiamata la
Gestione file.

o Se nella Gestione file si immette la lettera iniziale del
file cercato, il cursore salta automaticamente sul primo
programma NC con la lettera corrispondente.
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Selezione di uno degli ultimi file selezionati

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto [E)Finzionamence mas| @@ ogzammaz. o
PGM MGT

-.168;° . TGES)

ora

uLTINI » Visualizzazione degli ultimi 10 file selezionati:
premere il softkey ULTIMI FILE

-5 08:89:12

5 01:47:42
5 0858012
5 01:47:42
5 01:47:42

Premere i tasti freccia per spostare il cursore sul file che si intende
selezionare:

oK CANC ANNULLA

» Sposta il cursore in una finestra verso l'alto e
Verso il basso 5 file dati 19.33 Gbyte liberi

CORIARE
ok | canc ANNULLA | VALORE |
ATTUALE

» Selezionare il file: premere il softkey OK o

» Premere il tasto ENT

Con il softkey COPIARE VALORE ATTUALE ¢ possibile
copiare il percorso di un file selezionato. Il percorso
copiato puod essere successivamente riutilizzato, ad es.

in caso di una chiamata programma con l'aiuto del tasto
PGM CALL.
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Dispositivi USB collegati al controllo numerico

o Utilizzare l'interfaccia USB solo per la trasmissione e
il salvataggio di file. | programmi NC da modificare o
eseguire vanno memorizzati sul disco fisso del controllo
numerico. Si impediscono cosi doppia gestione dei dati
e possibili problemi dovuti alla trasmissione dei dati
durante la lavorazione.

Attraverso i dispositivi USB & particolarmente facile salvare oppure
caricare dati nel controllo numerico. Il controllo numerico supporta i
seguenti dispositivi USB:

® Drive per dischetti con file system FAT/VFAT

® Stick di memoria con file system FAT/VFAT o exFAT

® Dischi fissi con sistema file FAT/VFAT

= Drive CD-ROM con file system Joliet (ISO 9660)

Questi dispositivi USB vengono riconosciuti automaticamente dal
controllo numerico al momento del collegamento. | dispositivi USB
con altri file system (ad es. NTFS) non sono supportati dal controllo
numerico. Al momento del collegamento il controllo numerico
emette il messaggio d'errore USB: il TNC non supporta dispos.

o Se viene visualizzato un messaggio di errore alla
chiusura di un supporto dati USB, controllare
I'impostazione nel software di sicurezza SELinux.

Ulteriori informazioni: "Software di sicurezza SELinux",
Pagina 330

Se utilizzando un hub USB il controllo numerico
visualizza il messaggio di errore USB: il TNC non
supporta dispos., ignorare e confermare il messaggio
con il tasto CE.

Se il controllo numerico non identifica piu volte
correttamente un dispositivo USB con file system
FAT/VFAT o exFAT, verificare I'interfaccia con un
altro dispositivo. Se il problema persiste, utilizzare di
conseguenza il dispositivo funzionante.

Lavorare con dispositivi USB

@ Consultare il manuale della macchina.

Il costruttore della macchina pud assegnare nomi fissi ai
dispositivi USB.

Nella Gestione file i dispositivi USB vengono visti nell'albero delle
directory come drive distinti, e quindi si possono utilizzare per la
gestione dei file le funzioni descritte nei paragrafi precedenti.

Se nella Gestione file si trasmette un file di dimensioni maggiori
su un'unita USB, il controllo numerico visualizza il dialogo Accesso
in scrittura a dispositivo USB fino al termine dell'operazione Con
il softkey NASCONDI si chiude il dialogo; la trasmissione del file
prosegue tuttavia in background. Il controllo numerico visualizza un
avvertimento fino al termine della trasmissione dati.

Principi fondamentali | Gestione file

72 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione di programmi NC | 10/2018



Principi fondamentali | Gestione file

Rimozione del dispositivo USB
» Per rimuovere un dispositivo USB, procedere come descritto di

seguito.
et » Spostare il cursore nella finestra sinistra
e » Premere il softkey FUNZIONI AUSIL.

» Rimuovere il dispositivo USB

7

Trasmissione dati a o da supporto dati esterno

. - . N [#] Funzionamento ma.. rogrammaz. ™ e
o Prima di poter trasmettere dati a un supporto esterno, ¢ [EFenzionanento e B zoorema = ¢
ﬂeCeSSBI’IO programmare |I|nterfaCC|a ©LH*.T;*.HUG® L HC®.DXFi* TP~ STEP;*.1G,.|* H;*.I;* HU;* HCi* DXF;*.STP;* STEP;*.IG

113_128.h

Byte Stato % Nome ile Byte Stato

Ulteriori informazioni: "Configurazione delle interfacce
dati", Pagina 343

» Premere il tasto PGM MGT
FINESTRA » Premere il softkey FINESTRA per selezionare la
ripartizione dello schermo per la trasmissione dei e e e
dat Pl e s |
» Utilizzare i tasti cursore per spostare il cursore
sul file da trasmettere
> |l controllo numerico sposta il cursore in una

finestra verso I'alto e verso il basso.

> |l controllo numerico sposta il cursore dalla
finestra destra a quella sinistra e viceversa.

Per la copia dei file dal controllo numerico sul supporto esterno,
portare il cursore nella finestra sinistra sul file da trasmettere.

Per la copia dei file dal supporto esterno sul controllo numerico,
portare il cursore nella finestra destra sul file da trasmettere.

e » Premere il softkey VISUAL TREE per selezionare
TREE un altro drive o un'altra directory
» Selezionare la directory desiderata con i tasti
cursore
e » Premere il softkey VISUALIZ. FILE
e Selezionare il file desiderato con i tasti cursore
::r: » Premere il softkey COPY
ENT » Confermare con il tasto ENT
Il controllo numerico visualizza una finestra di
stato che informa sull'operazione di copia in
Corso.
FINESTRA » In alternativa premere il softkey FINESTRA
Il controllo numerico visualizzera nuovamente la

finestra standard per la Gestione file.
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Protezione da programmi NC incompleti

[l controllo numerico verifica la completezza di tutti i programmi
NC prima di eseguirli. Se manca il blocco NC END PGM, il controllo
numerico emette un avvertimento.

Se si avvia il programma NC incompleto nei modi operativi
Esecuzione singola o Esecuzione continua, il controllo numerico
si interrompe con un messaggio di errore.

Il programma NC puo essere modificato come descritto di segui-
to.

» Selezionare il programma NC nel modo operativo
Programmaz.

> |l controllo numerico apre il programma NC e aggiunge
automaticamente il blocco NC END PGM.

» Controllare ed eventualmente completare il programma NC
I » Premere il softkey SALVA CON NOME

CON nome > |l controllo numerico salva il programma NC con
il blocco NC inserito END PGM.

Il controllo numerico nella rete

Manua.l. operation Pregrammg e

o Proteggere i dati € il controllo numerico utilizzando le
macchine in una rete sicura. R e

prog P

Mot Am Tpe Dive D Sever S User Password  hsklorpassword?  Optons
s = "

o [l controllo numerico si collega alla rete tramite la scheda
Ethernet.

Ulteriori informazioni: "Interfaccia Ethernet ",
Pagina 349

Il controllo numerico protocolla gli eventuali messaggi di
errore durante il funzionamento in rete. & -

oun A ot Renowo Comr Eat

Quando il controllo numerico & collegato in rete sono disponibili
altri drive nella finestra sinistra delle directory. Tutte le funzioni
sopra descritte (selezione drive, copia file ecc.) valgono anche per le
reti, sempre che |'abilitazione di accesso lo consenta.

o [l controllo numerico puo eseguire i programmi NC
anche direttamente da un drive di rete. Non sussiste
tuttavia alcuna protezione da scrittura sul drive esterno.
Possono verificarsi problemi in seguito alla trasmissione
dei dati 0 a una modifica del programma NC durante la
lavorazione.
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Collegamento in rete e relativo scollegamento

PGM
MGT

RETE

>

v

v Vv

v

Premere il tasto PGM MGT

Premere il softkey RETE

Premere il softkey DEFIN. COLLEG. RETE
Il controllo visualizza in una finestra i possibili
drive di rete ai quali & abilitato I'accesso.

Con i softkey descritti di seguito si definiscono i
collegamenti per ogni drive.

Softkey Funzione

Collega Attivazione della connessione in rete, il controllo
numerico seleziona la colonna Mount, quando il
collegamento ¢ attivo.

Separa Uscita dal collegamento di rete

Auto Attivazione automatica della connessione in rete
all'accensione del controllo numerico. Il control-
lo numerico seleziona la colonna Auto, quando il
collegamento viene attivato automaticamente

Aggiungi Nuovo collegamento di rete

Rimuovi Cancellazione collegamento di rete esistente

Copia Copia del collegamento di rete

Modifica Modifica del collegamento di rete

Svuota Cancellazione della finestra di stato
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Salvataggio dei dati

HEIDENHAIN consiglia di salvare a intervalli regolari su un PC i
programmi NC e i file generati ex novo sul controllo numerico.

Con il software gratuito TNCremo, HEIDENHAIN mette a
disposizione una semplice possibilita per creare backup dei dati
memorizzati sul controllo numerico.

| file possono essere salvati anche direttamente dal controllo
numerico.

Ulteriori informazioni: "Backup e Restore", Pagina 337

Inoltre & necessario un supporto dati sul quale sono salvati tutti i
dati specifici della macchina (programma PLC, parametri macchina
ecc.). Il costruttore della macchina fornira tutte le informazioni.

o Di tanto in tanto cancellare i file non pit necessari, in
modo che il controllo numerico possa disporre sempre
di spazio sufficiente di memoria per i file di sistema
(ad es. tabella utensili).

Importazione di file di iTNC 530

@ Consultare il manuale della macchina.
Il costruttore della macchina puo personalizzare la
funzione ADATTA TABELLA/ NC PGM.
Il costruttore della macchina pud consentire ad es.
I'eliminazione automatica di dieresi da tabelle e
programmi NC con |'ausilio di regole di aggiornamento.

Se si esporta un file di iTNC 530 e si carica su TNC 320, a seconda
del tipo di file € necessario adattare il formato e il contenuto prima
di poter impiegare il file.

Il costruttore della macchina definisce i tipi di file che possono
essere importati con la funzione ADATTA TABELLA/ NC PGM. ||
controllo numerico converte il contenuto del file caricato in un
formato valido per TNC 320 e salva le modifiche nel file selezionato.

Ulteriori informazioni: "Importazione di tabelle utensili",
Pagina 122
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Tool supplementari per la gestione di tipi di file esterni

| tool supplementari consentono di visualizzare o elaborare sul
controllo numerico diversi tipi di file creati esternamente.

Tipi di file Descrizione
File PDF (pdf) Pagina 78
Tabelle Excel (xls, csv) Pagina 79
File Internet (htm, html) Pagina 80
Archivio ZIP (zip) Pagina 82
File di testo (file ASCII, ad es. txt, ini) Pagina 83
File video (ogg, oga, ogv, ogx) Pagina 84
File grafici (omp, gif, jpg, png) Pagina 84

o | file con le estensioni pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg e png
devono essere trasmessi in binario dal PC al controllo
numerico. Adattare all'occorrenza il software TNCremo
(opzione >Extra >Configurazione >Modo).
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Visualizzazione di file PDF

Per aprire i file PDF direttamente sul controllo numerico, procede- _—. o
re come descritto di seguito: i 0 .
» Richiamare la Gestione file: premere il tasto SRR S oo nrass OptrCaor
PGM MGT e e
» Selezionare la directory in cui & memorizzato il e
file PDF .
» Portare il cursore sul file PDF

v

ENT Premere il tasto ENT
> Il controllo numerico apre il file PDF con il tool
supplementare Document Reader in una propria
applicazione.

0 Con la combinazione di tasti ALT+TAB ¢ possibile
ritornare in qualsiasi momento all'interfaccia del
controllo numerico e aprire il file PDF. In alternativa &
anche possibile ritornare all'interfaccia del controllo
numerico con un clic del mouse sulla relativa icona nella
barra delle applicazioni.

o Posizionando il puntatore del mouse su un pulsante,
viene visualizzato un breve testo descrittivo sulla relativa
funzione del pulsante. Ulteriori informazioni sull'uso di
Document Reader sono riportate in Guida.

Per uscire da Document Reader procedere come descritto di
seguito:

» Selezionare con il mouse I'opzione File

» Selezionare I'opzione Chiudi

> Il controllo numerico ritorna nella Gestione file.

Se non si utilizza il mouse, chiudere Document Reader come
descritto di seguito:

@ » Premere il tasto di commutazione softkey
> || Document Reader apre il menu a discesa File.
» Spostare il cursore sull'opzione Chiudi
Nt » Premere il tasto ENT

> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.
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Visualizzazione e modifica di file Excel

Per aprire ed elaborare i file Excel con estensione xls, xlsx o csv
direttamente sul controllo numerico, procedere come descritto di
seguito:

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto PGM
MGT
» Selezionare la directory in cui & memorizzato il
file Excel
Portare il cursore sul file Excel
ENT » Premere il tasto ENT

> |l controllo numerico apre il file di Excel con il
tool supplementare Gnumeric in una propria
applicazione.

o Con la combinazione di tasti ALT+TAB & possibile
ritornare in qualsiasi momento all'interfaccia del
controllo numerico e aprire il file Excel. In alternativa
€ anche possibile ritornare all'interfaccia del controllo
numerico con un clic del mouse sulla relativa icona nella
barra delle applicazioni.

o Posizionando il puntatore del mouse su un pulsante,
viene visualizzato un breve testo descrittivo sulla relativa
funzione del pulsante. Ulteriori informazioni sull'uso di
Gnumeric sono riportate in Guida.

Per uscire da Gnumeric procedere come descritto di seguito:
» Selezionare con il mouse |'opzione File

» Selezionare I'opzione Chiudi

> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.

Se non si utilizza il mouse, chiudere il tool supplementare
Gnumeric come descritto di seguito:

@ » Premere il tasto di commutazione softkey

> |l tool supplementare Gnumeric apre il menu a
discesa File.

» Spostare il cursore sull'opzione Chiudi

Nt » Premere il tasto ENT
> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.
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Visualizzazione dei file Internet

La rete deve garantire la protezione da virus e software
dannosi. Lo stesso si applica per I'accesso a Internet o
altri reti.

Le misure protettive per questa rete rientrano nella
responsabilita del costruttore della macchina o del
relativo amministratore di rete ad es. tramite firewall.

Configurare e utilizzare la sandbox sul controllo
numerico. Per ragioni di sicurezza aprire il browser
esclusivamente nella sandbox.

Ulteriori informazioni: "Scheda Sandbox", Pagina 355

Per aprire i file Internet con estensione htm o html direttamente
sul controllo numerico, procedere come descritto di seguito:

PGM
MGT

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto
PGM MGT

» Selezionare la directory in cui & memorizzato il
file Internet

» Portare il cursore sul file Internet
Premere il tasto ENT

> |l controllo numerico apre il file di Internet con il
tool supplementare Web Browser in una propria
applicazione.

v

Con la combinazione di tasti ALT+TAB & possibile
ritornare in qualsiasi momento all'interfaccia del
controllo numerico e aprire il browser. In alternativa

€ anche possibile ritornare all'interfaccia del controllo
numerico con un clic del mouse sulla relativa icona nella
barra delle applicazioni.

Posizionando il puntatore del mouse su un pulsante,
viene visualizzato un breve testo descrittivo sulla relativa
funzione del pulsante. Ulteriori informazioni sull'uso del
Web Browser sono riportate in Help.

Se si avvia il web browser, questo verifica a intervalli regolari se
sono disponibili aggiornamenti.

E possibile aggiornare il web browser soltanto se il software di
sicurezza SELinux viene disattivato in tale periodo di tempo e
sussiste una connessione a Internet.

Riattivare SELinux dopo I'aggiornamento.

80
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Per uscire dal Web Browser procedere come descritto di seguito:
» Selezionare con il mouse I'opzione File

» Selezionare |'opzione Quit

> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.

Se non si utilizza il mouse, chiudere Web Browser come descritto

di sequito:

@ » Premere il tasto di commutazione softkey: il Web
Browser apre il menu a discesa File

» Spostare il cursore sull'opzione Quit

» Premere il tasto ENT
> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.

ENT
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Lavorare con archivi ZIP

Per aprire I'archivio ZIP con estensione zip direttamente sul
controllo numerico, procedere come descritto di seguito: ——ttre o= 8

B = pemanrs] v [05] o] Commesed wases oo | e E

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto = e
PGM MGT

> Selezionare la directory in cui € memorizzato |l T
file di archivio

o e 10Ma7 0705

T oo 1601 1350

W i UR TR L

b GOSHES GG G SMud 1085

WoSSOS BEL  GeX  SMass 1041

woess e e l6Mar0l 1250

» Portare il cursore sul file di archivio

i

KR EN G E]
g
2

e » Premere il tasto ENT . TR
> |l controllo numerico apre il file di archivio con s T T
il tool supplementare Xarchiver in una propria s S

applicazione. = = O

o Con la combinazione di tasti ALT+TAB ¢ possibile
ritornare in qualsiasi momento all'interfaccia del
controllo numerico e aprire il file di archivio. In alternativa
€ anche possibile ritornare all'interfaccia del controllo
numerico con un clic del mouse sulla relativa icona nella
barra delle applicazioni.

o Posizionando il puntatore del mouse su un pulsante,
viene visualizzato un breve testo descrittivo sulla relativa
funzione del pulsante. Ulteriori informazioni sull'uso di
Xarchiver sono riportate in Guida.

Per uscire da Xarchiver procedere come descritto di seguito:

» Selezionare con il mouse I'opzione ARCHIVIO

» Selezionare I'opzione Esci

> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.

Se non si utilizza il mouse, chiudere Xarchiver come descritto di

seguito:
@ » Premere il tasto di commutazione softkey
> |l tool supplementare Xarchiver apre il menu a
discesa ARCHIVIO.
» Spostare il cursore sull'opzione Esci
ENT » Premere il tasto ENT

> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.
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Visualizzazione o modifica di file di testo
Per aprire ed elaborare i file di testo (file ASCII, ad es. con esten- - e

sione txt), utilizzare |'editor di testo interno. Procedere come
segue:

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto
PGM MGT

> Selezionare il drive e la directory in cui
memorizzato il file di testo

» Portare il cursore sul file di testo

v

ENT Premere il tasto ENT

[l controllo numerico apre il file di testo con
I'editor interno.

0 In alternativa & possibile aprire i file ASCIl anche con
il tool supplementare Leafpad. All'interno di Leafpad
sono disponibili gli shortcut noti di Windows che
consentono di elaborare con rapidita i testi (CTRL+C,
CRTL+V ecc.).

o Con la combinazione di tasti ALT+TAB ¢ possibile
ritornare in qualsiasi momento all'interfaccia del
controllo numerico e aprire il file di testo. In alternativa
€ anche possibile ritornare all'interfaccia del controllo
numerico con un clic del mouse sulla relativa icona nella
barra delle applicazioni.

Per aprire Leafpad procedere come descritto di seguito:

» Con il mouse all'interno della barra delle applicazioni selezionare
I'icona HEIDENHAIN Menu

» Nel menu a discesa selezionare le opzioni Tool e Leafpad
Per uscire da Leafpad procedere come descritto di seguito:
» Selezionare con il mouse I'opzione File

» Selezionare |'opzione Esci

> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.
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Visualizzazione dei file video

@ Questa funzione deve essere consentita e adattata dal
costruttore della macchina.

Per aprire i file video con estensione ogg, oga, ogv o ogx diretta-
mente sul controllo numerico, procedere come descritto di segui-
to:

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto
PGM MGT
» Selezionare la directory in cui & memorizzato il
file video

Portare il cursore sul file video
» Premere il tasto ENT

[l controllo numerico apre il file video in una
propria applicazione.

software Fluendo Codec Pack a pagamento, ad es. per
file MP4.

L'installazione di software aggiuntivo viene eseguita dal
costruttore della macchina.

o Per altri formati & assolutamente indispensabile il

Visualizzazione di file grafici

Per aprire i file grafici con estensione bmp, gif, jpg o png diretta-
mente sul controllo numerico, procedere come descritto di segui-
to:

» Richiamare la Gestione file: premere il tasto
PGM MGT
» Selezionare la directory in cui & memorizzato il
file grafico
Portare il cursore sul file grafico
ENT » Premere il tasto ENT

[l controllo numerico apre il file grafico con il
tool supplementare ristretto in una propria
applicazione.

Principi fondamentali | Gestione file

o Con la combinazione di tasti ALT+TAB ¢ possibile
ritornare in qualsiasi momento all'interfaccia del
controllo numerico e aprire il file grafico. In alternativa
€ anche possibile ritornare all'interfaccia del controllo
numerico con un clic del mouse sulla relativa icona nella
barra delle applicazioni.

o Ulteriori informazioni sull'uso di ristretto sono riportate
in Guida.
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Per uscire da ristretto procedere come descritto di seguito:
» Selezionare con il mouse I'opzione File

» Selezionare |'opzione Esci

> |l controllo numerico ritorna nella Gestione file.

Se non si utilizza il mouse, chiudere il tool supplementare ristret-
to come descritto di seguito:

@ » Premere il tasto di commutazione softkey

Il tool ristretto apre il menu a discesa File.

Spostare il cursore sull'opzione Esci

vV VvV

v

ENT Premere il tasto ENT
Il controllo numerico ritorna nella Gestione file.

A\
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3.6 Messaggi di errore e sistema di guida

Messaggi di errore

Visualizzazione errori

[l controllo numerico visualizza gli errori tra gli altri in caso di:
® inserimenti errati

® errori logici nel programma NC

m elementi di profilo non eseguibili

B impiego improprio del sistema di tastatura

Un errore verificatosi viene visualizzato in rosso dal controllo
numerico nella riga di intestazione.

o [l controllo numerico impiega diversi colori per differenti
classi di errore:

B 0SSO per errori

B giallo per avvertimenti
® verde per istruzioni

B blu per informazioni

| messaggi di errore lunghi e di piu righe vengono visualizzati
in forma abbreviata. Le informazioni complete su tutti gli errori
verificatisi possono essere visualizzate nella finestra errori.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore nella riga di
intestazione fino alla sua cancellazione o alla sua sostituzione con
un errore di maggiore priorita (classe di errore). Le informazioni che
appaiono solo brevemente vengono sempre visualizzate.

Un messaggio di errore che contiene il numero di un blocco NC &
stato attivato da questo blocco o da un blocco precedente.

Se compare un errore nell'elaborazione dati, il controllo numerico
apre automaticamente la finestra errori. Un errore di questo

tipo non pud essere eliminato. Arrestare il sistema e riavviare |l
controllo numerico.

Apertura della finestra errori

» Premere il tasto ERR

> |l controllo numerico apre la finestra errori e
visualizza in modo completo tutti i messaggi
d'errore verificatisi.

Chiusura della finestra errori
» Premere il softkey FINE oppure

FINE

- » Premere il tasto ERR
> |l controllo numerico chiude la finestra errori.
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Messaggi di errore dettagliati

Il controllo numerico visualizza le possibili cause dell'errore e le
procedure previste per eliminarlo.

» Aprire la finestra errori

JR—— » Informazioni sulla causa dell'errore e sulla
INFO sua eliminazione: posizionare il cursore sul
messaggio di errore e premere il softkey
AGGIUNT. INFO
> |l controllo numerico apre una finestra con le
informazioni sulla causa dell'errore e sul relativo
rimedio.

» Uscita da info: premere di nuovo il softkey
AGGIUNT. INFO

Softkey INFO INTERNA
Il softkey INFO INTERNA fornisce informazioni sul messaggio di

errore, rilevanti esclusivamente in caso di intervento dell'Assistenza

tecnica.

> Aprire la finestra errori

o » Informazioni dettagliate sul messaggio d'errore:
INTERNA posizionare il cursore sul messaggio d'errore e
premere il softkey INFO INTERNA

> |l controllo numerico apre una finestra con le
informazioni interne sull'errore.

» Uscita da Dettagli: premere di nuovo il softkey
INFO INTERNA

Softkey FILTRO

Con l'ausilio del softkey FILTRO ¢ possibile filtrare avvertimenti
identici che non sono riportati in successione nell'elenco.

» Aprire la finestra errori

e Eont » Premere il softkey FUNZIONI AUSIL.

AUSIL.

T » Premere il softkey FILTRO Il controllo numerico
OFF filtra gli avvertimenti identici

» Uscita dalla funzione di filtraggio: premere il
softkey INDIETRO

Esecuzione conti.. ‘QPIGVa programma
2] S EzCxa o:oaced
L@ Programazione profili FK: blocco di posizionament

Type Text

INFO FiLe Funzion: | camezo || cancelia |

INTERNA || PROTOCOLLO ||  AUSIL

|| canceLea

FINE
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Cancellazione errori

Cancellazione di errori fuori dalla finestra errori

» Cancellazione di errore/avvertenza visualizzato
nella riga di intestazione: premere il tasto CE

o In alcune situazioni non & possibile utilizzare il tasto CE
per la cancellazione degli errori, in quanto il tasto viene
impiegato per altre funzioni.

Cancellazione errori
» Aprire la finestra errori

» Cancellazione di singoli errori: portare il cursore
sul messaggio di errore e premere il softkey

DELETE

CANC.
R » Cancellazione di tutti gli errori: premere il softkey
1uTTO CANCELLA TUTTO.

0 Non & possibile cancellare un errore la cui causa non e
stata eliminata In tal caso il messaggio di errore rimane
visualizzato.

Protocollo errori

[l controllo numerico memorizza gli errori comparsi e gli eventi
importanti (ad es. avvio del sistema) in un protocollo errori. La
capacita dei protocolli errori € limitata. Se il protocollo errori &

pieno, il controllo numerico impiega un secondo file. Se anche
questo si riempie, il primo protocollo errori viene cancellato e

riscritto, ecc. Se necessario, commutare tra FILE ATTUALE e

FILE PRECEDENTE per visualizzare la cronistoria.

» Aprire la finestra errori.

— » Premere il softkey FILE PROTOCOLLO
o » Apertura del protocollo errori: premere il softkey
ERRORT PROTOCOLLO ERRORI
— » Se necessario, impostare il protocollo
PRECEDENTE errori precedente: premere il softkey
FILE PRECEDENTE
o » Se necessario, impostare il protocollo errori
ATTUALE attuale: premere il softkey FILE ATTUALE

La voce meno recente del protocollo errori & riportata all'inizio,
mentre quella piu recente alla fine del file.
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Protocollo tasti

Il controllo numerico memorizza gli inserimenti con i tasti e gli
eventi importanti (ad es. avvio del sistema) in un protocollo tasti. La
capacita del protocollo tasti & limitata. Se il protocollo tasti & pieno,
avviene la commutazione a un secondo protocollo tasti. Quando
anche questo ¢ pieno, viene cancellato il primo protocollo tasti

e riscritto e cosi via. Se necessario, passare da FILE ATTUALE a
FILE PRECEDENTE per visualizzare la cronistoria delle immissioni.

e » Premere il softkey FILE PROTOCOLLO
E— » Apertura del protocollo tasti: premere il softkey
TASTI PROTOCOLLO TASTI
o » Se necessario, impostare il protocollo
PRECEDENTE tasti precedente: premere il softkey
FILE PRECEDENTE
o » Se necessario, impostare il protocollo tasti
ATTUALE attuale: premere il softkey FILE ATTUALE

Il controllo numerico memorizza in un protocollo tasti ogni
attivazione di tasti del pannello operativo. La voce meno recente &
riportata all'inizio, mentre quella piu recente alla fine del file.

Panoramica dei tasti e dei softkey per la visualizzazione del

protocollo
Softkey/ Funzione
Tasti
INIZIo Salto a inizio protocollo tasti
FINE Salto a fine protocollo tasti
Ricerca txt
CERCARE
" Protocollo tasti attuale
RTTUALE
e Protocollo tasti precedente
PRECEDENTE

Riga precedente/successiva

Ritorno al menu principale
-

O
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Allarmi in formato testo

In caso di errore di comando, ad es. attivazione di un tasto non
ammesso o inserimento di un valore al di fuori dell'intervallo valido,
il controllo numerico segnala tale errore di comando con un testo di
avvertenza nella riga di intestazione. Il controllo numerico cancella il
testo di avvertenza al successivo inserimento valido.

Salvataggio dei file service

Se necessario, la situazione corrente del controllo numerico pud
essere salvata e messa a disposizione del tecnico dell'assistenza
per una valutazione. Viene memorizzato un gruppo di file service
(protocollo errori e tasti nonché altri file che forniscono informazioni
sulla situazione attuale della macchina e sulla lavorazione).

Se si esegue la funzione SALVA FILE SERVICE piu volte con lo
stesso nome di file, il precedente gruppo di file service viene
sovrascritto. Alla successiva esecuzione della funzione utilizzare
pertanto un nome file diverso.

Memorizzazione di service file
» Aprire la finestra errori

e » Premere il softkey FILE PROTOCOLLO
saLuA » Premere il softkey SALVA FILE SERVICE
SERMICE > |l controllo numerico apre una finestra in primo

piano in cui & possibile immettere il nome del file
o il percorso completo del file service.

» Salvataggio dei file service: premere il softkey
OK

Ok

Richiamo del sistema di guida TNCguide

La guida del controllo numerico puo essere richiamata tramite
softkey. Attualmente si riceve all'interno del sistema di guida la
stessa spiegazione dell’errore che si ottiene premendo il tasto
HELP.

@ Consultare il manuale della macchina.

Se il costruttore della macchina mette a

disposizione anche un sistema di guida, il

controllo numerico visualizza il softkey aggiuntivo
Costruttore della macchina, con cui si puo richiamare
tale sistema di guida separato. In esso si trovano
ulteriori informazioni dettagliate sul messaggio d'errore

visualizzato.
HETDENHATN » Richiamare la Guida per messaggi d'errore
e HEIDENHAIN
CosTRUTT. » Se disponibile, chiamata per messaggi d'errore
MACCHINA ape e .
specifici della macchina
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Sistema di guida contestuale TNCguide

Applicazione

o Prima di utilizzare TNCguide, & necessario scaricare i file
di guida dalla homepage HEIDENHAIN.

Ulteriori informazioni: "Download di tutti i file di guida®,
Pagina 96

La guida contestuale TNCguide contiene la documentazione
utente in formato HTML. La chiamata di TNCguide avviene tramite
il tasto HELP, con cui il controllo numerico visualizza direttamente
le rispettive informazioni, in parte in funzione della situazione
(chiamata contestuale). Se si edita un blocco NC e si preme |l
tasto HELP, viene di norma visualizzato esattamente il punto della
documentazione in cui & descritta la relativa funzione.

POWER INTERRUPTED

COMPILE A PLC PROGRAN

The PLE program ofthe THE

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

o Il controllo numerico tenta sempre di avviare
TURNguide nella lingua impostata come lingua di
dialogo. Se i file di tale lingua di dialogo non sono
disponibili, il controllo numerico apre la versione inglese.

Sono disponibili in TNCguide le seguenti documentazioni utente:
B Manuale utente Programmazione Klartext (BHBKlartext.chm)
® Manuale utente DIN/ISO (BHBIso.chm)

= Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione di
programmi NC (BHBoperate.chm)

® Manuale utente Programmazione di cicli (BHBtchprobe.chm)
® |jsta di tutti i messaggi d'errore NC (errors.chm)

Inoltre & anche disponibile il file book main.chm, in cui sono
riassunti tutti i file CHM presenti.

@ Come opzione, il costruttore della macchina puo
includere in TNCguide documentazioni specifiche della
macchina. In tale caso questi documenti compaiono
come book separato nel file main.chm.
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Uso del TNCguide

Chiamata di TNCguide

Per avviare TNCguide, sono disponibili le seguenti possibilita:

» premere il tasto HELP

» Cliccare con il mouse su softkey, se in precedenza € stato
cliccato il simbolo di guida visualizzato in basso a destra sullo
schermo

» Aprire un file di guida (file CHM) attraverso la Gestione file.
[l controllo numerico puo aprire qualsiasi file CHM, anche se
questo non &€ memorizzato nella memoria interna del controllo
numerico

o Su una stazione di programmazione Windows,
TNCguide si apre nel browser standard definito
internamente al sistema.

ThCguide - main, chm

contants. e

Fnd

b Contots oftha THE

POWER INTERRUPTED

COMPILE A PLC PROGRAM

Switch-on

THC messige tha the power was nterupted —cleasthe message

The PLC program ofthe THC is ssomaticaly compiled

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

)

MANUAL OPERATION

TRAVERSE REFERENCE POINTS

-]
®

| ®

»tsg

The THE checks th

T
¥

DIRECTORY

B3|

WINDOW.

Per molti softkey e disponibile una chiamata contestuale, con
cui si puo arrivare direttamente alla descrizione della funzione
del rispettivo softkey. Questa funzionalita & disponibile solo con
comando con mouse. Procedere come segue:

> Selezionare il livello softkey in cui e visualizzato il softkey
desiderato

» Cliccare con il mouse sul simbolo di guida che il controllo
numerico visualizza subito a destra sopra il livello softkey

> |l puntatore del mouse si trasforma in un punto interrogativo.

» Cliccare con il punto interrogativo sul softkey di cui si desidera
chiarire la funzione

> |l controllo numerico apre TURNguide. Se per il softkey
selezionato non esiste alcun punto di ingresso, il controllo
numerico apre il log file main.chm. La dichiarazione desiderata
puod essere cercata manualmente immettendo il testo completo
o tramite navigazione.

Anche se si sta editando un blocco NC, e disponibile un richiamo

contestuale:

» Selezionare il blocco NC desiderato
» Evidenziare l'istruzione desiderata

» Premere il tasto HELP
>

[l controllo numerico avvia il sistema di guida e visualizza la
descrizione della funzione attiva. Questo non vale per funzioni
ausiliarie o cicli del costruttore della macchina.
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Navigazione in TNCguide

[l modo piu facile per navigare in TNCguide & quello con il mouse.
Sul lato sinistro ¢ visualizzato I'indice. Cliccando sul triangolo
orientato verso destra, visualizzare il capitolo sottostante oppure
cliccando sulla voce corrispondente visualizzare direttamente la
relativa pagina. L'uso & identico a quello di Windows Explorer.

| punti del testo per cui esiste un link (rimando) sono rappresentati
in colore blu e sottolineati. Cliccando su un link si apre la pagina
corrispondente.

Naturalmente si puo usare TNCguide anche tramite i tasti e

i softkey. La seguente tabella contiene una panoramica delle
corrispondenti funzioni dei tasti.

Softkey Funzione
= |ndice a sinistra attivo: seleziona la voce
sottostante oppure quella soprastante
® Finestra del testo di destra attiva: sposta
la pagina in basso o in alto, se il testo o la
grafica non sono completamente visualizzati
® |ndice a sinistra attivo: apre l'indice.
B Finestra del testo di destra attiva: nessuna
funzione
® |ndice a sinistra attivo: chiude I'indice
® Finestra del testo di destra attiva: nessuna
funzione
Nt ® [ndice a sinistra attivo: visualizza la pagina

selezionata con il tasto cursore

® Finestra del testo di destra attiva: se il cursore
€ posizionato su un link, salta alla pagina cui si
riferisce il link

Indice a sinistra attivo: commuta la scheda
tra visualizzazione dell'indice, visualizzazione
dell'indice analitico e della funzione ricerca
testo e commuta alla parte destra dello
schermo

® Finestra del testo di destra attiva: ritorna alla
finestra a sinistra

)

® |ndice a sinistra attivo: seleziona la voce
sottostante oppure quella soprastante
B Finestra del testo di destra attiva: passa al link
successivo
INDIETRO Seleziona I'ultima pagina visualizzata
i
AUANTT Scorrimento avanti, se & stata impiegata piu volte
= la funzione Seleziona ['ultima pagina visualizza-
ta
PAGINA Pagina precedente
PAGINA Pagina successiva
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Softkey Funzione
DIRECT. Visualizza/maschera |'indice
=

FINESTRA

Commuta tra la rappresentazione a tutto scher-
mo e la rappresentazione ridotta. Nella rappre-
sentazione ridotta si vede ancora una parte
dell'interfaccia del controllo numerico

L"applicazione del controllo numerico si attiva in
modo che si possa operare sul controllo numeri-
co mentre TNCguide ¢ aperto. Se & attiva la
rappresentazione a tutto schermo, il controllo
numerico riduce automaticamente la dimensione
della finestra prima del cambio dell’applicazione
attiva

_CAMBIA

=4

Chiude TNCguide
FINE

Directory delle parole chiave

Le parole chiave piu importanti sono riportate nell'indice analitico
(scheda Indice) dove possono essere scelte direttamente cliccando
con il mouse o selezionandole con i tasti cursore.

[l lato a sinistra & attivo.

» Selezionare la scheda Indice

» Selezionare con i tasti cursore o con il mouse la
parola chiave desiderata

In alternativa:
> Inserire le lettere iniziali

> |l controllo numerico sincronizza I'indice analitico
rispetto al testo immesso, in modo che la parola
chiave possa essere trovata pit rapidamente
nella lista riportata.

» Visualizzare con il tasto ENT le informazioni sulla
parola chiave selezionata

94

=

Con

Hoguida - main. erm
tens | index | Find

Switch-on

NG fs stared
POWER INTERRUPTED

HE mass:

COMPILE A PLC PROGRAN

The PLE program of the THE is wt
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

1 Tha THC choeks

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS
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®

i)
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Ricerca testo completo

Nella scheda Trova si ha la possibilita di esplorare I'intero sistema
TNCguide alla ricerca di una determinata parola.

[l lato a sinistra & attivo.

Selezionare la scheda Trova
Attivare il campo di immissione Ricerca:

Confermare con il tasto ENT

Il controllo numerico elenca tutti i punti trovati
che contengono tale parola.

» Utilizzare i tasti freccia per passare al punto
desiderato.

>
>
» Immettere la parola da cercare
>
>

» Con il tasto ENT visualizzare il punto trovato

o La ricerca testo puo essere eseguita ogni volta per una
sola parola.

Attivando la funzione Ricerca solo nei titoli, il controllo
numerico non esplora il testo completo ma solo tutti

i titoli. La funzione si attiva con il mouse o mediante
selezione e successiva conferma con il tasto di
spaziatura.
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Download di tutti i file di guida

| file di guida adatti al software del controllo numerico si trovano
sulla homepage HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Selezionare come descritto di seguito il file di guida idoneo:

>

>
>
>

\ A 4

Controlli numerici TNC
Serie, ad es. TNC 300
Numero software NC desiderato, ad es. TNC 320 (77185x-06)

Dalla tabella Guida online (TNCguide) selezionare la lingua
desiderata

Scaricare il file ZIP
Decomprimere il file ZIP

Trasferire i file CHM dezippati sul controllo numerico nella
directory TNC:\tncguide\it oppure nella corrispondente
sottodirectory di lingua

o Se si trasferiscono i file CHM al controllo numerico

con TNCremo, selezionare il modo binario per file con
I'estensione .chm.

Lingua Directory TNC
Tedesco TNC:\tncguide\de
Inglese TNC:\tncguide\en
Ceco TNC:\tncguide\cs
Francese TNC:\tncguide\fr
ltaliano TNC:\tncguide\it
Spagnolo TNC:\tncguide\es
Portoghese TNC:\tncguide\pt
Svedese TNC:\tncguide\sv
Danese TNC:\tncguide\da
Finlandese TNC:\tncguide\fi
Olandese TNC:\tncguide\nl
Polacco TNC:\tncguide\pl
Ungherese TNC:\tncguide\hu
Russo TNC:\tncguide\ru
Cinese (semplificato) TNC:\tncguide\zh
Cinese (tradizionale) TNC:\tncguide\zh-tw
Sloveno TNC:\tncguide\sl
Norvegese TNC:\tncguide\no
Slovacco TNC:\tncguide\sk
Coreano TNC:\tncguide\kr
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumeno TNC:\tncguide\ro
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3.7 Principi fondamentali NC

Sistemi di misura e indici di riferimento

Sugli assi della macchina sono previsti sistemi di misura che
rilevano le posizioni della tavola e dell'utensile. Sugli assi lineari
sono montati di norma sistemi di misura lineari, mentre sulle tavole
rotanti e sugli assi rotativi sistemi di misura angolari.

Quando un asse si muove, il relativo sistema di misura genera un
segnale elettrico dal quale il controllo numerico calcola I'esatta
posizione dell'asse.

In caso di interruzione della tensione la correlazione tra la posizione
degli assi e la posizione reale calcolata va persa. Per poter ristabilire
questa correlazione, i sistemi di misura incrementali sono provvisti
di indici di riferimento. Al superamento di un indice di riferimento

il controllo numerico riceve un segnale che definisce un punto

di riferimento fisso della macchina. In questo modo il controllo
numerico € in grado di ristabilire la correlazione tra la posizione
reale e la posizione attuale della macchina. Con i sistemi di misura
lineari e indici di riferimento a distanza codificata, gli assi della
macchina devono essere spostati al massimo di 20 mm, con i
sistemi di misura angolari al massimo di 20°.

Con i sistemi di misura assoluti, dopo I'accensione viene trasmesso
al controllo un valore di posizione assoluto. In questo modo si
ristabilisce subito dopo |'accensione, senza spostamento degli assi,
la correlazione tra la posizione reale e la posizione attuale della slitta
della macchina.

X (2Y)
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Assi programmabili

Gli assi programmabili del controllo numerico sono conformi di Z‘
default alle definizioni degli assi della DIN 66217.

Le denominazioni degli assi programmati si trovano nella tabella

seguente. Y ﬂ W+

Asse principale Asse parallelo Asse di rotazione C+
X U A B+
Y Vv B V+ A+ X

Z w C /U,,

@ Consultare il manuale della macchina.
[l numero, la denominazione e I'assegnazione degli assi
programmabili dipende dalla macchina.

[l costruttore della macchina pud definire altri assi, ad es.
gli assi PLC.
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Sistemi di riferimento

E necessario un sistema di riferimento affinché il controllo
numerico possa traslare un asse del percorso definito.

Come sistema di riferimento semplice per assi lineari viene
impiegato sulla macchina utensile il sistema di misura lineare
montato parallelo all'asse. |l sistema di misura lineare incorpora una
riga graduata, un sistema di coordinate unidimensionale.

Per raggiungere un punto nel piano, il controllo numerico
necessita di due assi e quindi di un sistema di riferimento con due
dimensioni.

Per raggiungere un punto nello spazio, il controllo numerico
necessita di tre assi e quindi di un sistema di riferimento con tre
dimensioni. Se i tre assi sono disposti perpendicolarmente tra
loro, si forma un cosiddetto sistema di coordinate cartesiane
tridimensionale.

0 Secondo la regola della mano destra, le punte delle dita
sono rivolte nelle direzioni positive dei tre assi principali.

Affinché un punto possa essere determinato in modo univoco nello
spazio, accanto alla disposizione delle tre dimensioni € necessaria
anche un'origine delle coordinate. Come origine delle coordinate
in un sistema tridimensionale occorre un punto di intersezione
comune. Tale punto di intersezione presenta le coordinate X+0, Y
+0 e Z+0.

Per consentire al controllo numerico di eseguire ad es. un cambio
utensile sempre nella stessa posizione, una lavorazione sempre
con riferimento alla posizione attuale del pezzo, il controllo
numerico deve differenziare i vari sistemi di riferimento.
[l controllo numerico differenzia i seguenti sistemi di riferimento:
® Sistema di coordinate della macchina M-CS:

Machine Coordinate System
® Sistema di coordinate base B-CS:

Basic Coordinate System
® Sistema di coordinate del pezzo W-CS:

Workpiece Coordinate System
m Sistema di coordinate del piano di lavoro WPL-CS:

Working Plane Coordinate System
® Sistema di coordinate di immissione I-CS:

Input Coordinate System

= Sistema di coordinate dell'utensile T-CS:
Tool Coordinate System

o Tutti i sistemi di riferimento sono collegati tra loro. Sono
soggetti alla catena cinematica della relativa macchina
utensile.

Il sistema di coordinate della macchina & quindi il
sistema di riferimento.

—

+Z
+X

ZA
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Sistema di coordinate della macchina M-CS

Il sistema di coordinate della macchina corrisponde alla descrizione
della cinematica e quindi alla struttura meccanica effettiva della
macchina utensile.

Siccome la struttura meccanica di una macchina utensile

non corrisponde mai esattamente a un sistema di coordinate
cartesiane, il sistema di coordinate della macchina si compone di
diversi sistemi di coordinate unidimensionali. | sistemi di misura
unidimensionali corrispondono agli assi fisici della macchina che
non sono obbligatoriamente perpendicolari tra loro.

La posizione e I'orientamento dei sistemi di coordinate
unidimensionali vengono definiti con ['aiuto di traslazioni e rotazioni
partendo dal naso del mandrino nella descrizione della cinematica.

La posizione dell'origine delle coordinate, il cosiddetto punto zero
macchina, viene definita dal costruttore nella configurazione della
macchina. | valori nella configurazione della macchina definiscono
la posizione zero dei sistemi di misura e dei relativi assi della
macchina. Il punto zero macchina non si trova obbligatoriamente
nel punto di intersezione teorico degli assi fisici. Pud trovarsi quindi
anche al di fuori del campo di traslazione.

Siccome i valori della configurazione della macchina non possono
essere modificati dall'utente, il sistema di coordinate della
macchina viene impiegato per determinare le posizioni costanti,
ad es. punto di cambio utensile.

Punto zero macchina MZP:

Machine

Zero Point

[ Funzionamento manuale

Softkey Applicazione
CoNUERS. L'operatore pud definire asse per asse gli sposta- —
BASE . . . . . L )
menti nel sistema di coordinate della macchina, : 2
utilizzando i valori OFFSET della tabella origini.
@ Il costruttore della macchina configura le colonne e
OFFSET della Gestione origini in modo adeguato alla e
. - X | +0_000]s |
macchina. - ey
+110.000
MOgo: NOMIN . -
Ulteriori informazioni: "Gestione origini", Pagina 170 AR

bre EJProgrammaz.

c_oFFs U_OFFS

TNG: \table\presot. pr

LIMIT 1

+0.000
+0.000

i B 50
W 519

MODIFICA
ORIGINE

f G
S
v_ors

‘"%‘
i

T
T
=} | J
L |

Fi00%
@®
BFE] o
°
ATTIVA

onramve | FINE

o Soltanto il costruttore della macchina puo accedere al
cosiddetto OEM-OFFSET. Con questo OEM-OFFSET

possono essere definiti spostamenti aggiuntivi per gli
assi rotativi e paralleli.
Tutti i valori OFFSET (tutte le possibilita di immissione
OFFSET citate) nel loro complesso determinano la
differenza tra la posizione REALE e la posizione R.REAL
di un asse.
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Il controllo numerico commuta tutti i movimenti nel sistema di
coordinate della macchina, indipendentemente dal sistema di
riferimento in cui vengono immessi i valori.

Esempio di una macchina a 3 assi con un asse Y come asse a

cuneo che non & disposto perpendicolarmente al piano ZX:

>

In modalita Introduzione manuale dati eseguire un blocco NC
conLI1Y+10

[l controllo numerico determina i valori nominali richiesti
dell'asse sulla base dei valori definiti.

Durante il posizionamento il controllo numerico sposta gli assi
della macchinaY e Z.

Le visualizzazioni R.REAL e R.NOM mostrano i movimenti
dell'asse Y e dell'asse Z nel sistema di coordinate della
macchina.

Le visualizzazioni REALE e NOMIN mostrano esclusivamente un
movimento dell'asse Y nel sistema di coordinate di immissione.
In modalita Introduzione manuale dati eseguire un blocco NC
con L 1Y-10 M91

[l controllo numerico determina i valori nominali richiesti
dell'asse sulla base dei valori definiti.

Durante il posizionamento il controllo numerico sposta
esclusivamente |'asse della macchina Y.

Le visualizzazioni R.REAL e R.NOM mostrano esclusivamente un
movimento dell'asse Y nel sistema di coordinate della macchina.

Le visualizzazioni REALE e NOMIN mostrano i movimenti
dell'asse Y e dell'asse Z nel sistema di coordinate di
immissione.

L'operatore pud programmare le posizioni con riferimento al punto
zero macchina, ad es. con l'aiuto della funzione ausiliaria M91.
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Sistema di coordinate base B-CS

Il sistema di coordinate base € un sistema di coordinate cartesiane
tridimensionale, la cui origine € la fine della descrizione della
cinematica.

L'orientamento del sistema di coordinate base corrisponde nella
maggior parte dei casi a quello del sistema di coordinate della
macchina. Se un costruttore impiega trasformazioni cinematiche
supplementari, possono subentrare eccezioni.

La descrizione della cinematica e quindi la posizione dell'origine
delle coordinate per il sistema di coordinate base sono definite
dal costruttore nella configurazione della macchina. | valori della
configurazione della macchina non possono essere modificati
dall'operatore.

Il sistema di coordinate base consente di definire la posizione e
I'orientamento del sistema di coordinate del pezzo.

['ausilio di un sistema di tastatura 3D. | valori deter-
minati vengono salvati dal controllo numerico con
riferimento al sistema di coordinate base come

Softkey Applicazione Funzmnamentc manuale @_quutamilaz. {;/C}
CoNvERS . L'operatore determina la posizione e |'orientamen- | — . E— SE 1°§
Beoe _ _ _ 7 % g 5 5 J

OFFSET to del sistema di coordinate del pezzo, ad es. con : = u . - o

valori CONVERS. BASE nella Gestione origini. ineow
-0OVR LIMIT 1 s J L
t .ﬂ k,E +0.000 v
. . Y +72.846 |9 +0.000
@ Il costruttore della macchina configura le colonne -5.000 . R
CONVERS. BASE della Gestione origini in modo adeguato RO UM A N W— S p—
alla macchina. T TN T | e ] e | e

Ulteriori informazioni: "Gestione origini", Pagina 170
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Sistema di coordinate pezzo W-CS

Il sistema di coordinate del pezzo € un sistema di coordinate [@Funzionanento manuate e @ Programaz., 0»
cartesiane tridimensionale, la cui origine ¢& il riferimento attivo. o J— 5 ; : T
La posizione e |'orientamento del sistema di coordinate del pezzo p— ES E— . )
sono correlati ai valori CONVERS. BASE della riga attiva della tabella : T - : P
origini. l
Softkey Appllcaz|0ne ooc Largnezza testo v‘sm% — TNC \Table\preset.pr 3|
, . L. L 100% F-OVR  LIMIT 1 (sioes [T
GONUERS. L'operatore determina la posizione e |'orienta- 5 | 7018 | ~0.000 By
BASE . . . v | +72.846 [l +0.000
oFFsET mento del sistema di coordinate del pezzo, ad es. 5.000 [
con l'ausilio di un sistema di tastatura 3D. | valori ! G o T — T —
determinati vengono salvati dal controllo numeri- 0TV e B s e

co con riferimento al sistema di coordinate base
come valori CONVERS. BASE nella Gestione origi-
ni.

Ulteriori informazioni: "Gestione origini*, Pagina 170

Nel sistema di coordinate del pezzo |'operatore definisce con

I'ausilio di trasformazioni la posizione e I'orientamento del sistema
di coordinate del piano di lavoro.

Trasformazioni nel sistema di coordinate del pezzo:
® funzioni 3D ROT
® funzioni PLANE
= ciclo 19 PIANO DI LAVORO
= ciclo 7 PUNTO ZERO
(spostamento prima della rotazione del piano di lavoro)
® ciclo 8 SPECULARITA
(specularita prima della rotazione del piano di lavoro)
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[l risultato di trasformazioni correlate dipende dalla
sequenza di programmazione!

Programmare in ogni sistema di coordinate
esclusivamente le trasformazioni (consigliate) indicate.
Si applica sia per l'impostazione sia per il ripristino
delle trasformazioni. L'uso divergente pud comportare
configurazioni inattese o indesiderate. Attenersi a tale
scopo alle seguenti note per la programmazione.

Note per la programmazione:

m Se le trasformazioni (specularita e spostamento)
vengono programmate prima delle funzioni PLANE
(eccetto PLANE AXIAL), cambia la posizione del
punto di rotazione (origine del sistema di coordinate
del piano di lavoro WPL-CS) e I'orientamento degli
assi rotativi

B uno spostamento da solo modifica soltanto la
posizione del punto di rotazione,

B una specularita da sola modifica soltanto
I'orientamento degli assi rotativi.

®E |n combinazione con PLANE AXIAL e il ciclo 19, le
trasformazioni programmate (specularita, rotazione
e fattore di scala) non hanno alcun influsso sulla
posizione del punto di rotazione o |'orientamento
degli assi rotativi

Senza trasformazioni attive nel sistema di coordinate
del pezzo, la posizione e I'orientamento del sistema
di coordinate del piano di lavoro e del sistema di
coordinate del pezzo sono identici.

Su una macchina a 3 assi o per una pura

lavorazione a 3 assi non sono presenti trasformazioni
nel sistema di coordinate del pezzo. Con questo
presupposto, i valori CONVERS. BASE della riga attiva
della tabella origini intervengono direttamente sul
sistema di coordinate del piano di lavoro.

Nel sistema di coordinate del piano di lavoro sono
naturalmente possibili altre trasformazioni

Ulteriori informazioni: 'Sistema di coordinate piano di
lavoro WPL-CS", Pagina 105
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Sistema di coordinate piano di lavoro WPL-CS

Il sistema di coordinate del piano di lavoro & un sistema di
coordinate cartesiane tridimensionale.

La posizione e |'orientamento del sistema di coordinate del piano

di lavoro dipendono dalle trasformazioni attive nel sistema di
coordinate del pezzo.

o Senza trasformazioni attive nel sistema di coordinate
del pezzo, la posizione e I'orientamento del sistema
di coordinate del piano di lavoro e del sistema di
coordinate del pezzo sono identici.

Su una macchina a 3 assi 0 per una pura

lavorazione a 3 assi non sono presenti trasformazioni
nel sistema di coordinate del pezzo. Con questo
presupposto, i valori CONVERS. BASE della riga attiva
della tabella origini intervengono direttamente sul
sistema di coordinate del piano di lavoro.

Nel sistema di coordinate del piano di lavoro I'operatore definisce
con l'ausilio di trasformazioni la posizione e |'orientamento del
sistema di coordinate di immissione.

Trasformazioni nel sistema di coordinate del piano di lavoro:
ciclo 7 PUNTO ZERO

ciclo 8 SPECULARITA

ciclo 10 ROTAZIONE

ciclo 11 FATTORE SCALA

ciclo 26 FATT. SCALA ASSE

PLANE RELATIVE

0 Come funzione PLANE é& attiva PLANE RELATIVE nel
sistema di coordinate del pezzo e orienta il sistema di
coordinate del piano di lavoro.

| valori della rotazione aggiuntivi si riferiscono quindi
sempre al sistema di coordinate attuale del piano di
lavoro.

o [l risultato di trasformazioni correlate dipende dalla
sequenza di programmazione!

o Senza trasformazioni attive nel sistema di coordinate del
piano di lavoro, la posizione e I'orientamento del sistema
di coordinate di immissione e del piano di lavoro sono
identici.

Su una macchina a 3 assi 0 per una pura lavorazione a 3
assi non sono inoltre presenti trasformazioni nel sistema
di coordinate del pezzo. Con questo presupposto, i valori
CONVERS. BASE della riga attiva della tabella origini
intervengono direttamente sul sistema di coordinate di
immissione.
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Sistema di coordinate di immissione I-CS
[l sistema di coordinate di immissione & un sistema di coordinate
cartesiane tridimensionale.

La posizione e |'orientamento del sistema di coordinate di
immissione dipendono dalle trasformazioni attive nel sistema di
coordinate del piano di lavoro.

o Senza trasformazioni attive nel sistema di coordinate del
piano di lavoro, la posizione e I'orientamento del sistema
di coordinate di immissione e del piano di lavoro sono
identici.

Su una macchina a 3 assi 0 per una pura lavorazione a 3
assi non sono inoltre presenti trasformazioni nel sistema
di coordinate del pezzo. Con questo presupposto, i valori
CONVERS. BASE della riga attiva della tabella origini
intervengono direttamente sul sistema di coordinate di
immissione.

Nel sistema di coordinate di immissione |'operatore definisce con
I'ausilio di blocchi di traslazione la posizione dell'utensile e quindi la
disposizione del sistema di coordinate dell'utensile.

o Anche le visualizzazioni NOMIN, REALE, INSEG e DISREA
si riferiscono al sistema di coordinate di immissione.

Blocchi di traslazione nel sistema di coordinate di immissione:
® blocchi di traslazione parassiali
B blocchi di traslazione con coordinate cartesiane o polari

B blocchi di traslazione con coordinate cartesiane e vettori normali
alla superficie

Esempio
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

o Anche per blocchi di traslazione con vettori normali alla
superficie, la disposizione del sistema di coordinate
dell'utensile € determinata dalle coordinate cartesiane X,
YelZ.

In combinazione con la compensazione utensile 3D, &
possibile spostare lungo i vettori normali alla superficie
la disposizione del sistema di coordinate dell'utensile.

o L'orientamento del sistema di coordinate dell'utensile
pud essere eseguito in diversi sistemi di riferimento.

Ulteriori informazioni: "Sistema di coordinate utensile
T-CS", Pagina 107

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Un profilo riferito all'origine del sistema
di coordinate di immissione puo essere
trasformato a piacere con estrema semplicita.
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Sistema di coordinate utensile T-CS

|l sistema di coordinate dell'utensile € un sistema di coordinate
cartesiane tridimensionale, la cui origine & I'origine dell'utensile. A [ \ [ \ [ \

qguesto punto fanno riferimento i valori della tabella utensili, L e R
per utensili per fresare e ZL, XL e YL per utensili per tornire. | : : | : : | : : |

Ulteriori informazioni: "Immissione dei dati utensile nella tabella", é
Pagina 117 | |

In conformita ai valori della tabella utensili, I'origine del sistema
di coordinate dell'utensile viene spostata sul punto di guida
dell'utensile TCP. TCP sta per Tool Center Point.

Se il programma NC non si riferisce alla punta utensile, il punto di
guida utensile deve essere spostato. Lo spostamento necessario
viene eseguito nel programma NC con l'ausilio dei valori delta alla
chiamata utensile.

0 La posizione del TCP indicata nella grafica & obbligatoria
in combinazione con la compensazione utensile 3D.

6 Nel sistema di coordinate di immissione |'operatore
definisce con l'ausilio di blocchi di traslazione la
posizione dell'utensile e quindi la disposizione del
sistema di coordinate dell'utensile.

Con funzione TCPM attiva o con funzione ausiliaria M128 attiva,
|'orientamento del sistema di coordinate dell'utensile dipende
dall'inclinazione attuale dell'utensile.

L'inclinazione dell'utensile & definita dall'operatore nel sistema di
coordinate della macchina o nel sistema di coordinate del piano di
lavoro.

Inclinazione dell'utensile nel sistema di coordinate della macchina:

Esempio

Inclinazione dell'utensile nel sistema di coordinate del piano di
lavoro:

Esempio
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o Per i blocchi di traslazione visualizzati con vettori €
possibile una compensazione utensile 3D con I'ausilio
dei valori di compensazione DL, DR e DR2 del blocco
TOOL CALL.
Le funzionalita dei valori di compensazione dipendono
dal tipo di utensile.
[l controllo numerico rileva i diversi tipi di utensile con
I'ausilio delle colonne L, R e R2 della tabella utensili:
] RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— fresa a candela
" R27a + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— fresa frontale raggiata o fresa a sfera

B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— fresa a raggio laterale o fresa torica

o Senza la funzione TCPM o la funzione ausiliaria M128,
I'orientamento del sistema di coordinate dell'utensile e
di immissione € identico.
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3.8 Accessori: sistemi di tastatura 3D e
volantini elettronici HEIDENHAIN

Sistemi di tastatura 3D

Applicazioni dei sistemi di tastatura 3D di HEIDENHAIN:
® allineare automaticamente i pezzi
® impostare le origini in modo rapido e preciso

B eseguire misurazioni sui pezzi durante I'esecuzione del
programma

B misurare e controllare gli utensili

@ Tutte le funzioni dei cicli (cicli di tastatura e cicli
di lavorazione) sono descritte nel manuale utente
Programmazione di cicli. Rivolgersi a HEIDENHAIN per
richiedere questo manuale utente.
ID: 1096959-xx

Sistemi di tastatura digitali TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 e
TS 740

| sistemi di tastatura TS 248 e TS 260 sono particolarmente
economici e trasmettono i segnali di commutazione tramite cavo.

Per macchine con cambiautensili sono indicati i sistemi di tastatura
senza cavo TS 740, TS 642 e i piu piccoli TS 460 e TS 444. Tutti i
sistemi di tastatura citati dispongono di trasmissione dei segnali

a infrarossi. Il sistema di tastatura TS 460 consente anche una
trasmissione radio e una protezione anticollisione opzionale. |l
sistema di tastatura TS 444 non necessita come sistema singolo di
batterie 0 accumulatori grazie a un generatore con turbina ad aria
integrato.

Nei sistemi di tastatura digitali di HEIDENHAIN un sensore ottico
esente da usura o diversi sensori di pressione di elevata precisione
(TS 740) registrano la deflessione dello stilo. La deflessione
determina il segnale di commutazione in base al quale il controllo
numerico provvede a salvare il valore reale della posizione attuale
del sistema di tastatura.

Sistemi di tastatura utensile TT 160 e TT 460

| sistemi di tastatura TT 160 e TT 460 consentono una misurazione
e una verifica efficienti e precise delle quote dell'utensile.

[l controllo numerico mette a disposizione cicli che consentono di
determinare il raggio e la lunghezza dell'utensile con mandrino fisso
o rotante. Grazie alla sua esecuzione robusta e all'elevato grado

di protezione, il sistema di tastatura utensile risulta insensibile al
contatto con refrigeranti e trucioli.

Il segnale di commutazione viene generato da un sensore ottico
esente da usura. Il segnale viene trasmesso via cavo per il sistema
di tastatura TT 160. Il sistema di tastatura TS 460 consente una
trasmissione radio e a infrarossi.
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Volantini elettronici HR

| volantini elettronici facilitano lo spostamento manuale degli assi.
Il percorso di traslazione per ogni giro di volantino € selezionabile
in un ampio campo. Oltre ai volantini ad incasso HR 130 e HR 150,
HEIDENHAIN offre anche i volantini portatili HR 510, HR 520 e

HR 550FS.

Ulteriori informazioni: "Traslazione con volantini elettronici”,
Pagina 157
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4.1 Dati utensile

Numero utensile, nome utensile

Ogni utensile viene identificato da un numero tra 0 e 32767
Lavorando con tabelle utensili si possono assegnare inoltre dei
nomi utensile. | nomi utensile possono essere composti da 32
caratteri al massimo.

o Caratteri ammessi: #3$ % & ,-_.0123456789 @
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Le lettere minuscole vengono automaticamente
sostituite dal controllo numerico con le corrispondenti
lettere maiuscole.

Caratteri non ammessi: <carattere di spaziatura> ! "
"OF+<=>?20/1M {1~

L'utensile con il numero 0 viene identificato quale "utensile zero"
con lunghezza L=0 e raggio R=0. Anche nelle tabelle utensili il TO
dovra essere definito con L=0 e R=0.

Lunghezza utensile L

La lunghezza utensile L dovrebbe essere inserita
fondamentalmente come lunghezza assoluta riferita all'origine
dell'utensile. Per numerose funzioni in collegamento con

la lavorazione su piu assi, il controllo numerico richiede
obbligatoriamente la lunghezza totale dell'utensile.

Utensili | Dati utensile

z )

L1

L2

L3
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Raggio utensile R

Il raggio R dell'utensile viene inserito direttamente.

Principi fondamentali della tabella utensili

In una tabella utensili possono essere definiti fino a 32.767 utensili

con relativa memorizzazione dei loro dati.
Le tabelle utensili devono essere impiegate nei seguenti casi:

B se si vogliono impiegare utensili indicizzati quali ad esempio
punte a piu diametri con diverse correzioni della lunghezza
Ulteriori informazioni: "Utensile indicizzato", Pagina 114

® |a macchina € dotata di un cambiautensili automatico,

® sidesidera eseguire lo svuotamento con il ciclo di lavorazione

22

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli

® sj desidera lavorare con i cicli di lavorazione da 251 a 254.

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

La cancellazione della riga O dalla tabella utensili danneggia
la struttura della tabella stessa. Di seguito gli utensili bloccati
non vengono eventualmente piu identificati come bloccati
e non funziona nemmeno la ricerca di un utensile gemello.
Il successivo inserimento di una riga 0 non risolve questo
problema. La tabella utensili originaria € permanentemente
danneggiatal
> Ripristinare la tabella utensili

B Ampliare la tabella utensili difettosa di una nuova riga 0
Copiare la tabella utensili difettosa (ad es. toolcopy.it)
Cancellare la tabella utensili difettosa (tool.t attuale)
Eseguire la copia (toolcopy.t) come tool.t

® Cancellare la copia (toolcopy.t)
» Contattare il Servizio Assistenza HEIDENHAIN (NC Helpline)

o Tutti i nomi delle tabelle devono iniziare con una
lettera. Tenere presente questo presupposto in fase di
creazione e gestione di altre tabelle.

La visualizzazione della tabella pu0 essere selezionata
con il tasto di ripartizione dello schermo. Sono
disponibili una vista a lista o0 una vista a maschera.
Altre impostazioni quali ad es.

ORDINA/ NASCONDI COLONNE, si eseguono dopo
I'apertura del file.
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Utensile indicizzato

Punte a piu diametri, frese per scanalature a T, frese a disco o
utensili generici con diverse indicazioni di lunghezza e raggio non
possono essere completamente definiti in una riga della tabella
utensili. Ogni riga della tabella consente esclusivamente una
definizione di lunghezza e raggio.

Per poter assegnare a un utensile piu dati correttivi (diverse righe
della tabella utensili), completare una definizione utensile presente
(T 5) di un numero utensile aggiuntivo indicizzato (ad. es. T 5.1).
Ogni riga supplementare della tabella si compone del numero
utensile originario, un punto e un indice (in ordine crescente da 1

a 9). La riga originaria della tabella utensili contiene la lunghezza
massima dell'utensile, le lunghezze delle righe successive si
avvicinano al punto di attacco utensile.

Per creare un numero utensile indicizzato (riga tabella), procedere
come descritto di seguito.

T~ » Aprire la tabella utensili
e » Premere il softkey Insert Line

> |l controllo numerico apre la finestra in primo
piano Insert Line

» Nel campo di immissione Numero linee =
definire il numero delle righe supplementari

» Nel campo di immissione Numero utensile
inserire il numero utensile originario

» Confermare con OK

Il controllo numerico amplia la tabella utensili
aggiungendo le righe supplementari

Ricerca rapida del nome dell'utensile

Se il softkey EDIT si trova su OFF, & possibile eseguire la ricerca del
nome di un utensile:

» Inserire le lettere iniziali del nome utensile, ad es. Ml

> |l controllo numerico visualizza una finestra di dialogo con il
testo immesso e salta sul primo risultato della ricerca.
Inserire altre lettere per limitare la selezione, ad es. MILL

Se il controllo numerico non trova piu alcun risultato con le
lettere immesse, € possibile saltare sulla lettera immessa per
ultima, ad es. L come con i tasti cursore tra i risultati della
ricerca.

La ricerca rapida funziona anche nella selezione utensili nel blocco
TOOL CALL.
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Visualizzazione limitata a determinati tipi di utensile
(impostazione filtro)

» Premere il softkey FILTRO TABELLE
> Selezionare il tipo di utensile desiderato tramite softkey

> |l controllo numerico visualizza solo gli utensili del tipo
selezionato.

» Eliminare di nuovo il filtro: premere il softkey VIS.TUTTI

@ Consultare il manuale della macchina.
[l costruttore adatta sulla macchina le funzioni dei filtri.

Softkey Funzioni di filtraggio della tabella utensili
o Selezione della funzione di filtraggio
TABELLE
Eliminazione delle impostazioni di filtraggio e
VIS.TUTTI . . . . . . .
visualizzazione di tutti gli utensili
i Impiego dei filtri standard
DEFAULT
PUNTA Visualizzazione di tutte le punte nella tabella
utensili
FRESA Visualizzazione di tutte le frese nella tabella
/ utensili
Ut FaLETT Visualizzazione di tutti i maschi/di tutte le frese
per filettare nella tabella utensili
S15. TRST. Visualizzazione di tutti i tastatori nella tabella
utensili
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Mascheramento o ordinamento delle colonne della tabella
utensili

La rappresentazione della tabella utensili pud essere adattata alle
proprie esigenze. Le colonne da non visualizzare possono essere
semplicemente nascoste.

» Premere il softkey ORDINA/ NASCONDI COLONNE
» Selezionare il nome desiderato della colonna con il tasto cursore

» Premere il softkey NASCONDI COLONNA per eliminare tale
colonna dalla vista a tabella

E anche possibile modificare la sequenza in cui vengono

visualizzate le colonne:

» Con la casella Spostare davanti a: € possibile modificare la
sequenza in cui le colonne della tabella vengono visualizzate. La
voce evidenziata nelle Colonne visualizzate: ¢ spostata prima
di questa colonna

Nella maschera & possibile lavorare con un mouse collegato o con i

tasti di navigazione.

Procedere come descritto di seguito:
» Premere i tasti di navigazione per saltare nei
campi di immissione
» All'interno di un campo di immissione navigare
con i tasti freccia
» Aprire i menu con il tasto GOTO

o La funzione Fissare numero colonne consente di
definire il numero di colonne (0 - 3) da fissare sul bordo
sinistro dello schermo. Anche se si naviga verso destra
nella tabella, queste colonne rimangono comungue
visibili.
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Immissione dei dati utensile nella tabella

Dati utensile standard

Sigla Inserimento Dialogo
T Numero con cui |'utensile viene richiamato nel -
programma NC (ad es. 5, indicizzato: 5.2)
NAME Nome con cui I'utensile viene richiamato nel Nome utensile?
programma NC (max 32 caratteri, solo caratteri maiuscoli,
nessuno spazio)
L Lunghezza utensile L Lunghezza utensile?
R Raggio utensile R Raggio utensile?
R2 Raggio R2 dell'utensile per frese a raggio laterale (solo per Raggio utensile 2?
la correzione tridimensionale del raggio o la simulazione
grafica della lavorazione con Fresa sferica)
DL Valore delta per la lunghezza L dell'utensile Sovram. lunghezza utensile?
DR Valore delta per il raggio R dell'utensile Sovram. raggio utensile?
DR2 Valore delta per il raggio R2 dell'utensile Sovram. raggio utensile 2?
TL Impostazione del blocco dell’'utensile Utensile bloccato? Si=ENT/
(TL: per Tool Locked = ingl. utensile bloccato) No=NOENT
RT Numero dell'utensile gemello, ove esistente, quale utensi- Utensile gemello?
le sostitutivo (RT: per Replacement Tool = ingl. utensile
sostitutivo)
Campo vuoto o immissione 0 significano nessun utensile
gemello definito
TIME1 Durata massima dell'utensile in minuti. Questa funzione Durata massima dell'utensile?
dipende dalla macchina ed e descritta nel manuale della
stessa
TIME2 Durata massima dell'utensile in minuti alla chiamata Durata mass. utensile TOOL
utensile: al raggiungimento o al superamento del valore da CALL?
parte della durata attuale, il controllo numerico attiva con il
successivo TOOL CALL (con indicazione dell'asse utensile)
il cambio sull'utensile gemello
CUR_TIME Durata attuale dell’'utensile in minuti: il controllo numerico  Durata attuale dell’ utensile?
aggiorna automaticamente la durata attuale (CUR_TIME:
per CURrent TIME = ingl. tempo corrente). Per gli utensili
gia utilizzati si puo prestabilire una determinata durata
TYP Tipo di utensile: premere il tasto ENT per editare il campo.  Tipo utensile?
Il tasto GOTO apre una finestra nella quale si puo selezio-
nare il tipo di utensile.
Aprire la finestra in primo piano nella Gestione utensi-
li mediante il softkey SELEZIONE. | tipi utensili possono
essere assegnati per limitare con le impostazioni dei filtri
che venga visualizzato nella tabella solo il tipo desiderato
DOC Commento all'utensile (max 32 caratteri) Commento utensile?
PLC Informazione su questo utensile, da trasferire sul PLC Stato PLC?
LCUTS Lunghezza del tagliente dell'utensile per i cicli 22, 233, Lungh. tagliente asse utensile?

256, 257
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Sigla
ANGLE

Inserimento

Inclinazione massima dell'utensile in entrata con pendola-
mento per i cicli 22 e 208

Utensili | Dati utensile

Dialogo

Angolazione massima?

TMAT

Lunghezza tagliente utensile per la calcolatrice dei dati di
taglio

Materiale tagliente?

CUTDATA

Tabella dei dati di taglio per la calcolatrice dei dati di taglio

Tabella dati di taglio?

NMAX

Limitazione del numero di giri del mandrino per questo
utensile. Viene controllato sia il valore programmato
(messaggio d'errore) sia un aumento del numero di giri
tramite potenziometro. Funzione non attiva: inserire -.

Campo di immissione: da 0 a +999 999, funzione inatti-
va: inserire -

N. giri max [1/min]

LIFTOFF

Definizione se il controllo numerico deve disimpegnare |'u-
tensile in direzione dell'asse positivo in caso di Stop NC,
per evitare danneggiamenti sul pezzo. Se Y & definito, il
controllo numerico solleva I'utensile dal profilo, qualora sia
stata attivata la funzione M148.

Ulteriori informazioni: "Sollevamento automatico
dell'utensile dal profilo in caso di arresto NC: M 148",
Pagina 282

Sollevam. ammesso? Si=ENT/
No=NOENT

TP_NO

Rimando al numero del sistema di tastatura nella relativa
tabella

Numero del sistema di tastatura

T-ANGLE

Angolo dei taglienti dell'utensile. Viene utilizzato dal ciclo
Centrinatura (ciclo 240), per calcolare dal diametro inserito
la profondita di centratura

Angolo di affilatura

PITCH

Passo dell'utensile. Viene utilizzato dal ciclo per la
maschiatura (ciclo 206, ciclo 207 e ciclo 209). Un segno
positivo corrisponde alla filettatura destrorsa

Passo filetto utensile?

LAST_USE

Data e ora alla quale il controllo numerico ha inserito |'u-
tensile per I'ultima volta tramite TOOL CALL

Data/Ora ultima chiamata UT

PTYP

Tipo di utensile da valutare nella tabella posti

La funzione viene definita dal costruttore della macchina.
Consultare il manuale della macchina.

Tipo utens. per la tab. posti?

KINEMATIC

Visualizzare la cinematica del portautensili con il softkey
SELEZIONE Nella tabella utensili confermare il nome del
file e il percorso con l'ausilio del softkey SELEZIONE € con
il softkey OK.

Ulteriori informazioni: "Assegnazione dei portautensili
parametrizzati’, Pagina 147

Cinematica portautensili

OVRTIME

118

Tempo di superamento della durata utensile in minuti

Ulteriori informazioni: "Superamento della durata’,
Pagina 129

La funzione viene definita dal costruttore della macchina.
Consultare il manuale della macchina.

Superata durata utensile
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Dati utensile per la misurazione automatica degli utensili

®

Consultare il manuale della macchina.

[l costruttore della macchina definisce se con un utensile
con CUT 0 viene calcolato anche |'offset R-OFFS.

[l costruttore della macchina definisce il valore standard
per le colonne R-OFFS e L-OFFS.

Sigla Inserimento Dialogo

CuT Numero di taglienti dell'utensile (max. 99 taglienti) Numero taglienti?

LTOL Tolleranza ammissibile rispetto alla lunghezza utensile L Tolleranza usura: lunghezza?
per il rilevamento dell'usura. Se il valore impostato viene
superato, il controllo numerico blocca I'utensile (stato L).
Campo di immissione: da 0 a 0,9999 mm

RTOL Tolleranza ammissibile rispetto al raggio utensile R per Tolleranza usura: raggio?
il rilevamento dell'usura. Se il valore impostato viene
superato, il controllo numerico blocca I'utensile (stato L).
Campo di immissione: da 0 a 0,9999 mm

R2TOL Tolleranza ammissibile rispetto al raggio utensile R2 per Tolleranza usura: raggio 2?
il rilevamento dell'usura. Se il valore impostato viene
superato, il controllo numerico blocca I'utensile (stato L).
Campo di immissione: da 0 a 0,9999 mm

DIRECT Direzione di taglio dell'utensile per la misurazione dinami-  Direzione taglio? M4=ENT/
ca dell'utensile M3=NOENT

R-OFFS Misurazione della lunghezza: offset dell'utensile tra centro  Offset utensile: raggio?
dello stilo e centro dell'utensile.

L-OFFS Misurazione del raggio: offset dell'utensile in aggiunta a Offset utensile: lunghezza?
offsetToolAxis tra spigolo superiore dello stilo e spigolo
inferiore dell'utensile.

LBREAK Offset ammesso dalla lunghezza utensile L per il rileva- Tolleranza rottura: lunghezza?
mento della rottura. Se il valore impostato viene superato,
il controllo numerico blocca I'utensile (stato L). Campo di
immissione: da 0 a 3,2767 mm

RBREAK Offset ammesso dal raggio utensile R per il rilevamento Tolleranza rottura: raggio?

rottura. Se il valore impostato viene superato, il controllo
numerico blocca I'utensile (stato L). Campo di immissio-
ne: da 0a 0,9999 mm

®

Descrizione dei cicli per la misurazione automatica degli
utensili.

Ulteriori informazioni: manuale utente
Programmazione di cicli
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Editing della tabella utensili

La tabella utensili valida per I'esecuzione del programma ha il nome [EXeciting tabetts wtonsirs © EJRovalpsegeamany | 1
di file TOOL.T e deve essere memorizzata nella directory TNC: o
\table. : ““”””“‘" - i - ' - . - =
Alle tabelle utensili da memorizzare o da utilizzare per la prova
del programma, si deve assegnare un qualsiasi altro nome di ‘
file con I'estensione .T. Per i modi operativi Prova programma o = : ;
e Programmaz. il controllo numerico impiega di norma anche la
tabella utensili TOOL.T. Per I'editing, nel modo operativo Prova o 0
programma premere il softkey TABELLA UTENSILE. ﬁ
Apertura della tabella utensili TOOL.T: e e M‘,
» Selezionare un modo operativo Macchina qualsiasi 5 R —

TRBELLA > Selezione della tabella utensili: premere il softkey

YU TABELLA UTENSILE

o » Impostare il softkey EDIT su ON
OFF ON

o Se si edita la tabella utensili, I'utensile selezionato &
bloccato. Se questo utensile € richiesto nel programma
NC in esecuzione, il controllo numerico visualizza il
messaggio: Tabella utensili bloccata.

Alla creazione di un nuovo utensile, le colonne
Lunghezza e Raggio rimangono vuote fino
all'immissione manuale dei valori. Se si tenta di
inserire un nuovo utensile creato, il controllo numerico
interrompe |'operazione con un messaggio di errore.
Non & cosi possibile inserire alcun utensile ancora
sprovvisto di dati geometrici.

E possibile navigare e apportare modifiche utilizzando la tastiera
alfanumerica o un mouse collegato come specificato di seguito.

® Tasti freccia: passaggio da cella a cella

® Tasto ENT: salto alla cella successiva, per campi di selezione:
apertura del dialogo di selezione

® Clic del mouse su una cella: passaggio alla cella

® Doppio clic su una cella: posizionamento del cursore nella cella,
per campi di selezione: apertura del dialogo di selezione

Softkey Funzioni di editing della tabella utensili
IzIo Selezione inizio tabella
FINE Selezione fine tabella
PAGINA Selezione pagina precedente tabella
PAGINA Selezione pagina successiva tabella
Ricerca di un testo o numero
CERCARE
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Softkey Funzioni di editing della tabella utensili
Inrzto Salto inizio riga
RIGA
FINE Salto fine riga
RIGA
=
CopTARE Copia campo attivo
VALORE
ATTUALE
INSERIRE Inserimento campo copiato
VALORE
COPIATO
INSERIRE. Aggiunta delle righe (utensili) inseribili alla fine
‘ALLA FINE
N RIGHE della tabella
e Inserimento di una riga con numero utensile
RIEA. impostabile
e Cancellazione riga (utensile) attuale
Ordinamento degli utensili in base al contenuto di
° una colonna selezionabile
Selezione di possibili immissioni da finestra in
'SELEZIONE ; i
primo piano
RESET Reset del valore
COLONNA
MobTFICA Posizionamento del cursore nella cella attuale
CAMPO
ATTUALE
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Importazione di tabelle utensili

@ Consultare il manuale della macchina.
Il costruttore della macchina puo personalizzare la
funzione ADATTA TABELLA/ NC PGM.

Il costruttore della macchina pud consentire ad es.
I'eliminazione automatica di dieresi da tabelle e
programmi NC con I'ausilio di regole di aggiornamento.

Se si esporta una tabella utensili da un controllo numerico iTNC
530 e si carica su TNC 320, & necessario adattarne il formato e il
contenuto prima di poter impiegare la tabella utensili. Su TNC 320 e
possibile personalizzare con praticita la tabella utensili utilizzando la
funzione ADATTA TABELLA/ NC PGM. Il controllo numerico converte
il contenuto della tabella utensili caricata in un formato valido per
TNC 320 e salva le modifiche nel file selezionato.

Procedere come descritto di seguito:

» Salvare la tabella utensili di iTNC 530 nella directory TNC:
\table

» Selezionare il modo operativo Programmaz.

Premere il tasto PGM MGT

4yl

@
E
v

» Portare il cursore sulla tabella utensili che si
desidera importare
ETan » Premere il softkey FUNZIONI AUSIL.
ADATTA » Premere il softkey ADATTA TABELLA/ NC PGM
e > |l controllo numerico chiede se la tabella utensili

selezionata deve essere sovrascritta.
Premere il softkey CANCELLA

In alternativa alla sovrascrittura premere il softkey
OK

» Aprire la tabella convertita e controllare il
contenuto

> Le nuove colonne della tabella utensili sono su
sfondo verde.

» Premere il softkey RIMUOVI ISTRUZ. UPDATE

> Le colonne verdi vengono di nuovo visualizzate in
bianco.
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6 Nella tabella utensili sono ammessi nella colonna Nome
i seguenti caratteri: #$ % & ,-.0123456789@A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Durante I'importazione la virgola viene convertita in
punto.

Il controllo numerico sovrascrive la tabella utensili attuale
per l'importazione di una tabella esterna con nome
identico. Per evitare perdite di dati, salvare la tabella
utensili originale prima di procedere all'importazione.

La procedura per copiare le tabelle utensili tramite la
Gestione file & descritta nella sezione Gestione file.

Ulteriori informazioni: manuale utente
Programmazione Klartext e Programmazione DIN/ISO

Nel caso di importazione di tabelle utensili del controllo
numerico iTNC 530 vengono trasmessi tutti i tipi di
utensile definiti. | tipi di utensili non presenti vengono
importati come tipo Indefinito. Verificare la tabella
utensili dopo l'importazione.
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Sovrascrittura dei dati utensile da un PC esterno

Applicazione

Una possibilita particolarmente pratica per sovrascrivere dati
utensile qualsiasi da un PC esterno & offerta dal software
TNCremo.

Ulteriori informazioni: "Software per trasmissione dati",
Pagina 347

Se si desidera determinare i dati utensile su un dispositivo di
presetting esterno e quindi trasmetterli al controllo numerico, si
presenta questo caso applicativo.

Premesse

Accanto all'opzione #18 HEIDENHAIN DNC, & necessario TNCremo
da versione 3.1 con funzioni TNCremoPlus.

Procedura

» Copiare la tabella utensili TOOL.T sul controllo numerico, ad es. BEGIN TST  .T MM
in TSTT T NAME L R

1 +12.5 +9

Avviare il software di trasmissione dati TNCremo sul PC 3[END] SEE o

Realizzare il collegamento con il controllo numerico
Trasmettere al PC la tabella utensili TST.T copiata

Con un qualsiasi editor di testo, ridurre il file TST.T alle righe
e colonne che devono essere modificate (vedere figura).
Assicurarsi che la riga di intestazione non venga modificata e
che i dati rimangano sempre allineati nella colonna. Il numero
utensile (colonna T) non deve essere consecutivo

vV vyvyy

'] TNC640(340594) - TNComd =B e

| 4 |n TNCremO Selezlonare ||Opzione <E)(tra> e <TNCCmd>: S| TNCcmdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 5.92 [
aVVia TN CCmd Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101) F

Connection established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

» Per trasmettere il file TST.T al controllo numerico, inserire la THC: \ne_progh\> put tat.t tool.t /m,
seguente istruzione e confermarla con Return (vedere figura):
put tst.t tool.t /m

o Durante la trasmissione vengono sovrascritti solo i dati
utensile definiti nel subfile (ad es. TST.T). Tutti gli altri
dati utensile della tabella TOOL.T rimangono invariati.
La procedura per copiare le tabelle utensili tramite la
Gestione file € descritta nella sezione Gestione file.
Ulteriori informazioni: manuale utente
Programmazione Klartext e Programmazione DIN/ISO
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Tabella posti per cambio utensile

@ Consultare il manuale della macchina.
[l costruttore adatta alla macchina le funzioni della tabella
posti.

Per il cambio utensile automatico € necessaria una tabella posti.
Nella tabella posti si gestisce la configurazione del magazzino
cambia utensili. La tabella posti si trova nella directory TNC:
\table. Il costruttore della macchina puo¢ adattare nome, percorso e
contenuto della tabella posti. E inoltre possibile selezionare anche
differenti viste tramite softkey nel menu FILTRO TABELLE.

Editing della tabella posti in uno dei modi di esecuzione
programma

TRBELLA » Selezione della tabella utensili: premere il softkey
T Y TABELLA UTENSILE

omTo » Premere il softkey POSTO TABELLA

TABELLA

— » Impostare eventualmente il softkey EDIT su ON

@Editing tabella posti
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Selezione della tabella posti nel modo operativo

Programmazione

Nel modo operativo Programmaz. si seleziona la tabella posti
come descritto di seguito:

PGM 4
MGT

Richiamare la Gestione file: premere il tasto
PGM MGT

Premere il softkey VIS.TUTTI
» Selezionare il file o inserire il nome di un nuovo

Utensili | Dati utensile

file
» Confermare con il tasto ENT o con il softkey
SELEZ.
Sigla Inserimento Dialogo
P Numero posto dell'utensile nel magazzino utensili -
T Numero utensile Numero utensile?
RSV Riserva di posto magazzino POSTO RISERV.:
SI=ENT/NO = NOENT

ST L'utensile & un utensile speciale (ST: per Special Tool = ingl. Utensile spec.?

utensile speciale); se |'utensile speciale blocca dei posti prima e

dopo il proprio, bloccare il relativo posto nella colonna L (stato L)
F Riportare I'utensile sempre allo stesso posto magazzino (F: per  Posto fisso? Si =

Fixed = ingl. fisso) ENT / No = NO ENT
L Blocco del posto (LL: per Locked = ingl. bloccato) Posto bloccato? Si =

ENT / No = NO ENT

DOC Visualizzazione del commento sull'utensile da TOOL.T -
PLC Informazione relativa a questo posto utensile da trasmettere al Stato PLC?

PLC
P1...P5 La funzione viene definita dal costruttore della macchina. Valore?

Consultare la documentazione della macchina
PTYP Tipo utensile. La funzione viene definita dal costruttore della Tipo di utensile per

macchina. Consultare la documentazione della macchina

tab. posti?

LOCKED_ABOVE

Magazzino: blocco del posto sopra

Bloccare posto sopra?

LOCKED_BELOW

Magazzino: blocco del posto sotto

Bloccare posto sotto?

LOCKED_LEFT

Magazzino: blocco del posto a sinistra

Bloccare posto a
sinistra?

LOCKED_RIGHT
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Magazzino: blocco del posto a destra

Bloccare posto a
destra?
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Softkey Funzioni di editing per tabelle posti
INIZIO Selezione inizio tabella
FINE Selezione fine tabella
PAGINA Selezione pagina precedente tabella
PAGTNA Selezione pagina successiva tabella
RESET Ripristino tabella posti
TABELLA . . .
EEEIT In funzione del parametro macchina opzionale
enableReset (N. 106102)
RESET Reset colonna numero utensile T
COLONNA . . .
i In funzione del parametro macchina opzionale
showResetColumnT (N. 125303)
INIZIO Salto inizio riga
RIGA
=
FINE Salto fine riga
RIGA
-
camBIo Simulazione del cambio utensile
UTENSILE
SIMULATO
Selezione utensile da tabella utensili: il control-
SELEZIONE . . . .
lo numerico visualizza il contenuto della tabella

utensili. Con i tasti cursore selezionare I'utensile,
con il softkey OK acquisire nella tabella posti

RESET Reset del valore

COLONNA

HODIFICA Posizionamento del cursore nella cella attuale
CAMPO
ATTURLE

Ordinamento visualizzazione
ORDINA

@ Consultare il manuale della macchina.

[l costruttore della macchina stabilisce la funzione,
la proprieta e la definizione dei diversi filtri di
visualizzazione.
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Cambio utensile

Cambio utensile automatico

@ Consultare il manuale della macchina.

[l cambio utensile & una funzione correlata alla macchina
in uso.

Nel cambio utensile automatico I'esecuzione del programma non
viene interrotta. In corrispondenza di una chiamata utensile con
TOOL CALL, il controllo numerico provvedera al cambio con un
utensile dal magazzino utensili.

Cambio utensile automatico in caso di superamento del tempo
di durata: M101

@ Consultare il manuale della macchina.
M101 ¢ una funzione correlata alla macchina.

Alla scadenza di una durata predefinita, il controllo numerico pud
inserire automaticamente un utensile gemello e proseguire con
questo la lavorazione. Attivare a tale scopo la funzione ausiliaria
M101. L'azione di M101 puo essere nuovamente disattivata con
M102.

Nella tabella utensili occorre inserire nella colonna TIME2 la durata
dell'utensile al termine della quale € necessario proseguire la
lavorazione con un utensile gemello. Il controllo numerico inserisce
nella colonna CUR_TIME la rispettiva durata attuale dell'utensile.

Se la durata attuale supera il TIME2, al massimo un minuto dopo la
scadenza della durata al successivo punto di programma possibile
viene inserito un utensile gemello. Il cambio viene eseguito solo al
termine del blocco NC.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

In caso di cambio utensile automatico con M101, il controllo
numerico riporta sempre |'utensile nell'asse utensile di origine.
Durante il ritorno, per utensili che creano sottosquadri sussiste
il pericolo di collisione, ad es. con frese a disco o con frese per
scanalature a T!

» Disattivare il cambio utensile con M102

Dopo il cambio utensile, se non diversamente definito dal
costruttore della macchina, il controllo numerico esegue il
posizionamento secondo la seguente logica:

m Se la posizione di destinazione nell'asse utensile si trova sotto la
posizione attuale, I'asse utensile viene posizionato per ultimo

B Se la posizione di destinazione nell'asse utensile si trova sopra
la posizione attuale, I'asse utensile viene posizionato per primo

Utensili | Dati utensile
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Requisiti per il cambio utensile con M101

o Impiegare come utensile gemello soltanto utensili
con lo stesso raggio. Il controllo numerico non verifica
automaticamente il raggio dell'utensile.

Se il controllo numerico deve verificare il raggio
dell'utensile gemello, inserire M108 nel programma NC.

[l controllo numerico esegue il cambio utensile automatico in un
punto idoneo del programma. || cambio utensile automatico non
viene eseguito:

durante I'esecuzione di cicli di lavorazione

con correzione raggio (RR/RL) attiva

direttamente dopo una funzione di avvicinamento APPR
direttamente prima di una funzione di allontanamento APPR
direttamente prima e dopo CHF ¢ RND

durante I'esecuzione di macro

durante I'esecuzione di un cambio utensile

direttamente dopo un blocco TOOL CALL o TOOL DEF
durante I'esecuzione di cicli SL

Superamento della durata

@ Questa funzione deve essere consentita e adattata dal
costruttore della macchina.

Lo stato utensile alla fine della durata pianificata dipende tra I'altro
da tipo utensile, tipo di lavorazione e materiale del pezzo. Nella
colonna OVRTIME della tabella utensili si inserisce il tempo in
minuti che |'utensile pud essere impiegato al superamento della
durata definita.

[l costruttore della macchina definisce I'abilitazione di questa
colonna e le modalita di impiego per la ricerca utensile.

Prova di impiego utensile

Premesse

@ Consultare il manuale della macchina.

La funzione Prova impiego utensile deve essere abilitata
dal costruttore della macchina.

Per poter eseguire una prova di impiego utensile, si deve attivare
nel menu MOD Crea file impiego utensile.

Ulteriori informazioni: "Creazione del file d'impiego utensile”,
Pagina 300
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Creazione del file di impiego utensile

A seconda dell'impostazione nel menu MOD sono disponibili le

seguenti possibilita per creare il file di impiego utensile:

®  Simulazione completa del programma NC nel modo operativo
Prova programma

B Esecuzione completa del programma NC nei modi operativi
Esecuzione continua / Esecuzione singola

E Nella modalita Prova programma premere il softkey
CREA FILE IMPIEGO UTENSILE (possibile anche senza

simulazione)

Il file di impiego utensile creato si trova nella stessa directory del
programma NC Contiene le seguenti informazioni:

Colonna

TOKEN

Significato

TOOL: tempo di impiego utensile per
chiamata utensile. Le registrazioni sono
elencate in ordine cronologico

TTOTAL: tempo totale d'impiego di un
utensile

STOTAL: chiamata di un
sottoprogramma. Le registrazioni sono
elencate in ordine cronologico

TIMETOTAL: il tempo di lavorazione
totale del programma NC viene
registrato nella colonna WTIME. Nella
colonna PATH il controllo numerico
riporta il nome del percorso del
corrispondente programma NC. La
colonna TIME contiene la somma di
tutte le registrazioni TIME (tempo di
avanzamento senza movimenti in
rapido). Il controllo numerico imposta a 0
tutte le altre colonne

TOOLFILE: nella colonna PATH il
controllo numerico riporta il nome del
percorso della tabella utensili con cui &
stata eseguita la prova del programma.
In questo modo il controllo puo rilevare
durante la prova di impiego utensile se
la prova del programma & stata eseguita
con TOOL.T

TNR

Numero utensile (-1: ancora nessun utensi-
le cambiato)

IDX

Indice utensile

NAME

Nome utensile da tabella utensili

TIME

Tempo di impiego in secondi (tempo di
avanzamento senza movimenti in rapido)

WTIME

Tempo di impiego in secondi (tempo di
impiego globale da cambio utensile a
cambio utensile)
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Colonna Significato

RAD Raggio utensile R + Maggiorazione per
il raggio utensile DR dalla tabella utensili.
Unita di misura: mm.

BLOCK Numero di blocco in cui € stato programma-
to il blocco TOOL CALL
PATH B TOKEN = TOOL: nome di percorso

del programma principale o del
sottoprogramma attivo

B TOKEN = STOTAL: nome di percorso del

sottoprogramma
T Numero utensile con relativo indice
OVRMAX Override avanzamento massimo presente

durante la lavorazione. In Prova programma
il controllo numerico inserisce qui il valore
100 (%)

OVRMIN Override avanzamento minimo presente
durante la lavorazione. In Prova programma
il controllo numerico inserisce qui il valore
-1

NAMEPROG ® (O: numero utensile programmato
® 1. nome utensile programmato

[l controllo salva i tempi di impiego utensile in un file separato con

estensione pgmname.H.T.DEP. Questo file & visibile soltanto se il

parametro macchina dependentFiles (N. 122101) & impostato su

MANUAL.

Per la prova di impiego utensile di un file pallet possono presentarsi

due possibilita:

® || cursore si trova su una voce pallet nel file pallet: il controllo
numerico esegue la prova di impiego utensile per il pallet
completo.

m Se il cursore si trova su una voce programma nel file pallet, il
controllo numerico esegue la prova di impiego utensile solo per
il programma NC selezionato.
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Applicazione della prova di impiego utensile

Prima di avviare un programma si puo controllare nei modi operativi "si A [ﬁ—m_
Esecuzione continua / Esecuzione singola se gli utensili impiegati e e
nel programma NC selezionato sono presenti e dispongono ancora 0 GEGIN PoM HEBEL Iy

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10

di una durata residua sufficiente. Il controllo numerico confronta i
valori reali di durata della tabella utensili con i valori nominali del file
di impiego utensile.

1
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y420 2+0

3 TOOL CALL 3 Z 83500 F500

4 L Z+100 RO FUAX

5 L X-30 V+0 ROgontrorto di utadizzo utensile
6

b

8

L Z-5 RO FMAX
APPR LCT X-10 oK
FPOL X+100 Y+

(R SR oK

100% F-OVR LIMIT 1

o » Premere il softkey IMPIEGO UTENSILE o S0.00
UTENSILE ”Tz:zngﬂ +0.000

Modo: NOWIN @1 T2 Bs 1800 ko
Feown » Premere il softkey PROVA IMPIEGO UTENSILE - “ ”H “ ” ” “ H f'
wrenszie > |l controllo numerico apre la finestra in primo

piano Controllo di utilizzo utensile con il
risultato della prova di impiego.

» Premere il softkey OK

> |l controllo numerico chiude la finestra in primo
piano.

Nt » In alternativa premere il tasto ENT

OK

Con la funzione FN 18 ID975 NR1 & possibile richiedere la prova di
impiego utensile.
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4.2 Gestione utensili

Principi fondamentali

@ Consultare il manuale della macchina. [@5ezciene voneiie osess = £
La Gestione utensili € una funzione correlata alla e o e o oy
. N . . . o § NuLLWERKZEUG o o3 5
macchina che puo essere disattivata in parte o anche 1 o it T = :
completamente. La funzionalita precisa viene definita R TEEEE v
. § B MILLD10_ROUGH 5 Magazzino pz
dal costruttore della macchina. * B i ore oo T -
8 B MILL_D18_ROUGH 8 Magazzino pr.
s B MILL_DI8_ROUGH £l Magazzino px.

10 B MILL_D20_RouGH Magazzino pr

=3

1B wILL_p2e_Roven

. . . . . ? Magazzino pi
Tramite la Gestione utensili il costruttore della macchina predispone it pas T
le funzioni pit diverse in relazione alla manipolazione degli utensili. B o Rt
Esempi e BT
B Visualizzazione ed elaborazione di tutti i dati utensile della tabella N T T T e e
m . . . | I [ Fe || FINE
utensili e della tabella sistemi di tastatura T t L il i
®m Rappresentazione generale e adattabile dei dati utensile in
maschere

B Denominazione a piacere dei singoli dati utensile nella nuova
visualizzazione delle tabelle

B Rappresentazione mista di dati dalla tabella utensili e dalla
tabella posti

® Rapida possibilita di ordinamento di tutti i dati utensile con un
clic del mouse

= |mpiego di strumenti ausiliari grafici, ad es. differenziazione
mediante colori di stato utensile o stato magazzino

® Copia e inserimento di tutti i dati relativi ad un utensile

®m Rappresentazione grafica del tipo utensile nella visualizzazione
a tabella e nella visualizzazione dettagliata per una migliore
panoramica dei tipi di utensile disponibili

Inoltre nella Gestione utensili estesa (opzione #93):

® Disponibilita della sequenza di impiego specifica di programma o
pallet di tutti gli utensili

® Disponibilita di elenco di equipaggiamento specifico di
programma o pallet di tutti gli utensili

o Se si edita un utensile nella Gestione utensili, I'utensile
selezionato & bloccato. Se questo utensile & richiesto
nel programma NC in esecuzione, il controllo numerico
visualizza il messaggio: Tabella utensili bloccata.
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Chiamata Gestione utensili

®

Consultare il manuale della macchina.

La chiamata della Gestione utensili pud differenziarsi dal
tipo e dal modo descritti di seguito.

TARBELLA
UTENSILE

Y

[>]

GESTIONE
UTENSILI

» Selezione della tabella utensili: premere il softkey
TABELLA UTENSILE

» Commutare tra i livelli softkey

» Premere il softkey GESTIONE UTENSILI

> |l controllo numerico passa nella nuova
visualizzazione a tabella.

Visualizzazione della Gestione utensili

Nella nuova visualizzazione il controllo numerico rappresenta tutte
le informazioni sugli utensili nelle seguenti quattro schede:

®m Utensili: informazioni specifiche dell'utensile

m Posti: informazioni specifiche del posto

Inoltre nella Gestione utensili estesa (opzione #93):

B Lista equipag.: lista di tutti gli utensili del programma NC

selezionato nel modo operativo Esecuzione programma (solo se

¢ stato gia creato un file d'impiego utensile)
Ulteriori informazioni: "Prova di impiego utensile", Pagina 129

B Seq. impiego T: lista della sequenza di tutti gli utensili che
vengono impiegati nel programma NC selezionato nel modo
operativo Esecuzione programma (solo se & stato gia creato un
file d'impiego utensile)

Ulteriori informazioni: "Prova di impiego utensile", Pagina 129

Se in una modalita di esecuzione programma &

selezionata una tabella pallet, la Lista equipag. ¢ la Seq.
impiego T vengono calcolate per I'intera tabella pallet.

134
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[#) Gestione utensile estesa

P

1
2 B MILL D4 ROUGH
3 B MILL_D6_ROUGH
4 B uILL_Ds_RoucH
s B MILL D10 ROUGH
6 B wuILL 012 Rouch
7 B MILL D14 RouGH
& B MILL_D16_RousH
s B MILLDIB_RoUGH
10 B WILL_D20_roucH
11 B wILL_D22_noven
12 B MILL_D2e_ROUGH
13 B MILL_D26_ROUGH
14 B wuILL_D28_noucH
15 B WILL_D30_roven
16 B WILL_D32_houcH
17 B MILL_D3s_RoueH
18 B wILL_036_noueH
19 B uTii A Roied

1n1z10 FINE PAGINA

“L‘f‘

T pos

Utens11iPosti Liste equipag. Seq. impiego T

=3

o @Programmaz.

MAGAZZINO

Magazzino pr
Magazzino pxi non monitorato
Magazzino pr;

Magazzino pri

Magazzino pri o

Magezzino pr;

Magazzino pri n

Magazzine pr
Nagazzino pi
Magazzino pr
Magazzino pr
Mandz ino
Nagazzino pr

Magazzino pzi n
Wagazzino pr
Magazzine pri
Hannsrinn ne o

|| cestrone
I
MAGAZZINO

MASCHERA

UTENSILE
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Editing Gestione utensili

La Gestione utensili pud essere comandata sia con il mouse che [@cestione utencite ostesa xc B Programaz. g
con i tasti e i softkey.
Softkey Funzioni di editing della Gestione utensili e - EJ = 0
nIzIo Selezione inizio tabella R R e e oy l'wi
e [ i S I
FINE Selezione fine tabella & Cors o . s ]
e B o 2 o
. . [oFF]  on
PAGINA Selezione pagina precedente tabella —
e e
PAGINA Selezione pagina successiva tabella
TR Richiamo della rappresentazione a maschera
UTENSTLE dell'utensile selezionato.
Funzione alternativa: premere il tasto ENT
- Selezione scheda successiva:
= Utensili e posti
Inoltre con opzione #93
Lista equipag. e Seq. impiego T
Funzione di ricerca: nella funzione di ricerca e
CERCARE oo .
possibile selezionare la colonna da cercare e
quindi il termine di ricerca mediante una lista o
immissione del relativo termine
P Importazione utensili
UTENSILE
Teoan Esportazione utensili
UTENSILE
CANCELLA Cancellazione utensili selezionati
UTENSILI
MARCATI
INSERTRE Inserimento di piu righe alla fine della tabella
ALLA FINE
N RIGHE
ABGTOR- Aggiornamento della visualizzazione a tabella
NR
VISTA
UTEN,PROG. Visualizzazione della colonna Utensili programma-
MISUALIZZA| . . .
NASCONDT ti (con scheda Posti attiva)
SCORRT Definizione impostazioni:
_ _
(L AT = ORDINA COLONNA attiva: con un clic del
mouse sull'intestazione della colonna si ordina
il contenuto
B SCORRI COLONNA attiva: la colonna pud
essere spostata con Drag+Drop
RESET Reset delle impostazioni eseguite manualmente
IMPOSTR- . . . . .
ZIoNT (spostamento di colonne) ripristinando la condi-
zione originaria
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o | dati utensile possono essere editati esclusivamente
nella vista a maschera. La vista a maschera pu0 essere
attivata premendo il softkey MASCHERA UTENSILE o
il tasto ENT per il relativo utensile evidenziato con |l
cursore.

Se si utilizza la Gestione utensili senza mouse, &
possibile attivare e disattivare di nuovo con il tasto -/+
funzioni selezionate tramite caselle di controllo.

Nella Gestione utensili &€ possibile eseguire la ricerca
con il tasto GOTO per numero utensile o per numero
posto.

Le seguenti funzioni possono essere eseguite anche da mouse.

B Funzione di ordinamento: con un clic nella colonna
dell'intestazione della tabella, il controllo numerico dispone
i dati in ordine ascendente o discendente (in funzione
dell'impostazione attivata del softkey)

®m Spostamento colonne: con un clic nella colonna dell'intestazione
della tabella e successivamente spostandola con il tasto del
mouse premuto € possibile ordinare le colonne nella sequenza
desiderata. Il controllo numerico non salva temporaneamente la
sequenza di colonne uscendo dalla Gestione utensili (in funzione
dell'impostazione attivata del softkey)

® Visualizzazione informazioni supplementari nella
rappresentazione a maschera: il controllo numerico visualizza
quindi i tooltip quando il softkey EDIT OFF/ON viene impostato
su ON, il cursore viene portato su un campo di immissione attivo
e si lascia fermo per un secondo
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Editing con visualizzazione a maschera attiva
Con vista attiva della maschera sono disponibili le seguenti funzioni:

Softkey Funzioni di editing della vista a maschera
UTENSTLE Selezione dati utensile precedente
UTENSILE Selezione dati utensile successivo
INDICE Selezione indice utensile precedente (attivo
= soltanto se ¢ attiva I'indicizzazione)
InDICE Selezione indice utensile successivo (attivo
= soltanto se & attiva |'indicizzazione)

Apertura della finestra in primo piano per la

SELEZIONE . B . . H
selezione (attiva solo per campi di selezione)
T Annullamento modifiche che sono state apporta-
MODIFICHE te dal richiamo della maschera
p— Inserimento indice utensili
INDICE
e Cancellazione indice utensili
INDICE
oy Copia dati utensile selezionato
BLOC. DATI |
TEm Inserimento dati copiati nell'utensile selezionato
BLOC. DATI
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Cancellazione dei dati utensile selezionati

Questa funzione consente di cancellare con semplicita i dati
utensile non piu necessari.

Procedere come segue per la cancellazione

» Contrassegnare con i tasti cursore o con il mouse nella Gestione
utensili i dati utensile che si intende cancellare

» Premere il softkey CANCELLA UTENSILI MARCATI

> |l controllo numerico visualizza una finestra in primo piano in cui
sono elencati i dati utensile da cancellare

» Avviare la procedura di cancellazione con il softkey ESEGUIRE

> |l controllo numerico visualizza in una finestra in primo piano lo
stato della procedura di cancellazione.

» Terminare la procedura di cancellazione con il tasto o con il
softkey END

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

La funzione CANCELLA UTENSILI MARCATI cancella
definitivamente i dati utensile. Il controllo numerico non
esegue alcun backup automatico dei dati prima di eseguire la
cancellazione, ad es. in un cestino. | dati sono quindi eliminati in
modo irrevocabile.

» Salvare regolarmente i dati importanti su drive esterni

o | dati utensili non ancora salvati nella tabella posti
non possono essere cancellati. A tale scopo occorre
scaricare dapprima gli utensili dal magazzino.

Utensili | Gestione utensili
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Tipi di utensile disponibili
La Gestione utensili rappresenta con un'icona i diversi tipi di utensile. Sono disponibili i seguenti tipi di utensile:

Icona Tipo utensile Numero tipo utensile
? Indefinito,**** 99
T Fresa,MILL 0
ﬁ; Fresa di sgrossatura,MILL_R 9
H Fresa di finitura,MILL_F 10
@ Fresa sferica,BALL 22
ﬂ Fresa torica, TORUS 23

E Punta,DRILL 1
5 Maschio, TAP 2
[3 Punta da centri NC,CENT 4
u Tastatore, TCHP 21
E Alesatore,REAM 3
‘g? Utensile di svasatura,CSINK 5
E Allargatore guidato, TSINK 6
E Utensile per barenare,BOR 7
dl Svasatore con ritorno,BCKBOR 8
'ﬁ Fresa per filettature,GF 15
I?E Fresa per filet. con smusso,GSF 16
D. Fresa per filet. con pl.sing.,EP 17
Fresa per filet. con inserto,WSP 18
E Fresa per forat. e filet.,BGF 19
% Fresa per filet. circolare,ZBGF 20
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Importazione ed esportazione di dati utensile

Importazione di dati utensile

@ Consultare il manuale della macchina.
Il costruttore della macchina pud consentire ad es.
I'eliminazione automatica di dieresi da tabelle e
programmi NC con |'ausilio di regole di aggiornamento.

Questa funzione consente di importare con semplicita i dati
utensile misurati ad esempio esternamente su un dispositivo di
presetting. Il file da importare deve essere conforme al formato
CSV (comma separated value). Il formato dei file CSV descrive la
struttura di un file di testo per lo scambio di dati strutturati in modo
semplice. Il file di importazione deve quindi essere strutturato come
descritto di seguito.

= Riga 1: nella prima riga vanno definiti i relativi nomi delle
colonne in cui devono essere trasferiti i dati definiti nelle righe
successive. | nomi delle colonne sono separati da virgole.

m Altre righe: tutte le altre righe contengono i dati che si intende
importare nella tabella utensili. La sequenza dei dati deve essere
conforme alla sequenza dei nomi delle colonne riportati nella
riga 1. | dati sono separati da una virgola, i numeri decimali
devono essere definiti da un punto decimale.

Procedere come segue per |'importazione

» Copiare la tabella utensili da importare sul disco fisso del
controllo numerico nella directory TNC:\system\tooltab

Avviare la Gestione utensili estesa
» Nella Gestione file premere il softkey IMAPORTA UTENSILE.

[l controllo numerico visualizza una finestra in primo piano con |
file CSV salvati nella directory TNC:\system\tooltab

> Selezionare con i tasti freccia o con il mouse il file da importare,
confermare con il tasto ENT

> |l controllo numerico visualizza in una finestra in primo piano il
contenuto del file CSV

» Avviare la procedura di importazione con il softkey ESEGUIRE.

Utensili | Gestione utensili
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6 m || file CSV da importare deve essere memorizzato
nella directory TNC:\system\tooltab.

® Se siimportano i dati di utensili esistenti (numero
presente in tabella posti), il controllo numerico
visualizza un messaggio di errore. E quindi possibile
definire se si intende saltare tale blocco dati o
inserire un nuovo utensile. Il controllo numerico
inserisce un nuovo utensile nella prima riga vuota
della tabella utensili.

® Se il file CSV importato contiene colonne
sconosciute, il controllo numerico visualizza un
messaggio in fase di importazione. Una nota
aggiuntiva fornisce informazioni sull'impossibilita di
acquisire i dati.

®  Assicurarsi che le denominazioni delle colonne siano
indicate correttamente.
Ulteriori informazioni: "Immissione dei dati utensile
nella tabella", Pagina 117

® Possono essere importati dati qualsiasi degli utensili,
il relativo blocco non deve contenere tutte le colonne
(o dati) della tabella utensili.

B | a sequenza dei nomi delle colonne puo essere a
scelta, i dati devono essere definiti nella sequenza
idonea.

Esempio

Riga 1 con nomi delle colonne
Riga 2 con dati degli utensili
Riga 3 con dati degli utensili
Riga 4 con dati degli utensili
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Esportazione di dati utensile

Questa funzione consente di esportare con semplicita i dati
utensile per caricarli ad esempio nel database utensili del sistema
CAM in uso. Il controllo numerico salva il file esportato nel formato
CSV (eomma separated value). Il formato dei file CSV descrive

la struttura di un file di testo per lo scambio di dati strutturati in
modo semplice. Il file di esportazione & strutturato come descritto
di seguito.

Riga 1: nella prima riga il controllo numerico salva i nomi delle
colonne di tutti i relativi dati utensile da definire. | nomi delle
colonne sono separati da virgole.

Altre righe: tutte le altre righe contengono i dati degli utensili
esportati. La sequenza dei dati & conforme alla sequenza dei
nomi delle colonne riportati nella riga 1. | dati sono separati
da virgole, i numeri decimali vengono indicati dal controllo
numerico con punto decimale.

Procedere come segue per |'esportazione

>

vV v v VvV VY

Contrassegnare con i tasti cursore o con il mouse nella Gestione
utensili i dati utensile che si intende esportare

Premere il softkey ESPORTA UTENSILE

[l controllo numerico visualizza una finestra in primo piano
Inserire il nome del file CSV, confermare con il tasto ENT
Avviare la procedura di esportazione con il softkey ESEGUIRE

[l controllo numerico visualizza in una finestra in primo piano lo
stato della procedura di esportazione

Terminare la procedura di esportazione con il tasto o con il
softkey END

o Il controllo numerico salva di norma il file CSV esportato

nella directory TNC:\system\tooltab.

142
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4.3 Gestione portautensili

Principi fondamentali

Con l'aiuto del portautensili € possibile creare e gestire |
portautensili. Il controllo numerico non considera a livello di calcolo
i portautensili.

| portautensili di teste ad angolo retto sono di supporto su
macchine a 3 assi con lavorazioni negli assi utensile Xe Y, in
quanto il controllo numerico considera le dimensioni delle teste ad
angolo.

Insieme all'opzione software #8 Advanced Function Set 1 &
possibile orientare il piano di lavoro sull'angolazione delle teste
intercambiabili e quindi continuare a lavorare con |'asse utensile Z.
Affinché il controllo numerico consideri nei calcoli i portautensili, &
necessario eseguire le seguenti fasi di lavoro:

B salvataggio dei modelli di portautensili

B parametrizzazione dei modelli di portautensili

B assegnazione dei portautensili parametrizzati

Salvataggio dei modelli di portautensili

Molti portautensili si differenziano esclusivamente per le loro
dimensioni; per forma geometrica sono identici. Per non dover
progettare autonomamente tutti i portautensili, HEIDENHAIN offre
modelli di portautensili finiti. | modelli di portautensili sono modelli
3D definiti dal punto di vista geometrico ma modificabili nelle
dimensioni.

| modelli di portautensili devono essere salvati in TNC:\system
\Toolkinematics e presentare |I'estensione .cft.

o Se il controllo numerico non dispone dei modelli di
portautensili, scaricare i dati desiderati dall'indirizzo:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Se sono necessari altri modelli di portautensili, mettersi
in contatto con il costruttore della macchina o produttori

terzi.
o I modelli di portautensili possono essere composti da
piu file. Se i file sono incompleti, il controllo numerico

visualizza un messaggio di errore.
Utilizzare soltanto modelli completi di portautensili.
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Parametrizzazione dei modelli di portautensili

Prima che il controllo numerico possa considerare i portautensili itisomian: rlats
nei calcoli, i relativi modelli devono essere provvisti delle gr——
dimensioni effettive. Questa parametrizzazione si esegue nel tool

supplementare ToolHolderWizard.

| portautensili parametrizzati con I'estensione .cfx si salvano in s [_omo)
TNC:\system\Toolkinematics.

Il tool supplementare ToolHolderWizard si comanda
principalmente con il mouse. Con il mouse & possibile impostare
la ripartizione desiderata dello schermo, trascinando con il tasto
sinistro del mouse premuto le linee di separazione tra le zone S
Parametri, Immagine ausiliaria e Grafica 3D. o

Nel tool supplementare ToolHolderWizard sono disponibili le
seguenti icone:

75,0600 mm

Icona Funzione
w Uscita dal tool supplementare
I Apri file

Commutazione tra modello wireframe e visualiz-
zazione solida

Commutazione tra visualizzazione ombreggiata e
visualizzazione trasparente

Visualizzazione o mascheratura dei vettori di
trasformazione

degli oggetti di collisione

Visualizzazione o mascheratura dei punti di prova

Visualizzazione o mascheramento dei punti di
misura

E.E’
P.BC Visualizzazione o mascheratura di denominazione

- Ripristino della vista di partenza del modello 3D
+

o Se il modello di portautensili non contiene alcun vettore
di trasformazione, denominazioni, punti di prova e punti
di misura, il tool supplementare ToolHolderWizard
non esegue alcuna funzione azionando le icone
corrispondenti.
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Parametrizzazione del modello di portautensili nel modo
operativo Funzionamento manuale

Per parametrizzare e salvare il modello di portautensili, procedere
come indicato di seguito.

TRABELLRA
UTENSILE

TU W

EDIT

OFF

IIIII'

SELEZIONE

TOOL
HOLDER
WIZARD
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» Premere il tasto Funzionamento manuale

Premere il softkey TABELLA UTENSILE

Premere il softkey EDIT

Posizionare il cursore nella colonna KINEMATIC

Premere il softkey SELEZIONE

Premere il softkey TOOL HOLDER WIZARD

[l controllo numerico apre il tool supplementare
ToolHolderWizard in una finestra in primo piano.

Toccare I'icona APRI FILE

Il controllo numerico apre una finestra in primo
piano.

Selezionare il modello di portautensili desiderato
con l'immagine dell'anteprima

Premere il pulsante OK

Il controllo numerico apre il modello di
portautensili desiderato.

Il cursore si trova sul primo valore
parametrizzabile.

Adattamento dei valori

Inserire nel campo File di output il nome del
portautensili parametrizzabile

Premere il pulsante CREA FILE

Reagire eventualmente al feedback del controllo
numerico

Selezionare I'icona CHIUDI
Il controllo numerico chiude il tool supplementare
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Parametrizzazione del modello di portautensili nel modo
operativo Programmaz.

Per parametrizzare e salvare il modello di portautensili, procedere
come indicato di seguito.

:
MGT

v

146

Premere il tasto Programmaz.

Premere il tasto PGM MGT

Selezionare il percorso TNC:\system
\Toolkinematics

Selezionare il modello di portautensili

Il controllo numerico apre il tool supplementare
ToolHolderWizard con il modello di portautensili
selezionato.

Il cursore si trova sul primo valore
parametrizzabile.

Adattamento dei valori

Inserire nel campo File di output il nome del
portautensili parametrizzabile

Premere il pulsante CREA FILE

Reagire eventualmente al feedback del controllo
numerico

Selezionare I'icona CHIUDI
Il controllo numerico chiude il tool supplementare

Utensili | Gestione portautensili
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Assegnazione dei portautensili parametrizzati

Affinché il controllo numerico consideri a livello di calcolo [@:oiting tabella utensils o Evsogeamaz |

un portautensili parametrizzato, € necessario assegnare un : -
portautensili all'utensile e richiamare di nuovo l'utensile. o foemtion ptaneIne i —

o | portautensili parametrizzati possono essere composti :
da piu file. Se i file sono incompleti, il controllo numerico ’
visualizza un messaggio di errore. o m ‘
Utilizzare soltanto i portautensili completamente e 0
parametrizzati! z -
:z oK INTERRUZ J g?"*

e SITTTig e KiTanatiy Cafghazza Testord ‘!!44%

Per assegnare un portautensili parametrizzato a un utensile, w e i \\ \\ H

procedere come descritto di seguito:

» Premere il tasto di modalita

Funzionamento manuale

TRBELLA » Premere il softkey TABELLA UTENSILE
gy
T » Premere il softkey EDIT
OFF
» Posizionare il cursore nella colonna KINEMATIC

dell'utensile necessario

» Premere il softkey SELEZIONE

> |l controllo numerico apre una finestra in primo
piano con portautensili parametrizzato

» Selezionare il portautensili desiderato con
I'immagine dell'anteprima

» Premere il softkey OK

SELEZIONE

> |l controllo numerico conferma il nome
del portautensili selezionato nella colonna
KINEMATIC.

» Uscire dalla tabella utensili
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5.1 Accensione, speghimento

Accensione

A PERICOLO

Attenzione Pericolo per I'operatore!

Macchine e relativi componenti possono sempre causare pericoli
meccanici. Campi elettrici, magnetici o elettromagnetici sono
particolarmente pericolosi per portatori di pacemaker e impianti.
Il pericolo inizia all'accensione della macchina!

» Consultare e attenersi al manuale della macchina

> Considerare e attenersi alle norme e ai simboli di sicurezza

> Utilizzare i dispositivi di sicurezza

@ Consultare il manuale della macchina.

L'accensione della macchina e la ripresa dei punti di
riferimento sono funzioni correlate alla macchina.

La macchina e il controllo numerico si attivano come descritto di
seguito.

» Inserire la tensione di alimentazione del controllo numerico e
della macchina

> |l controllo numerico visualizza lo stato di inserimento nei
dialoghi seguenti.

> Una volta completato |'avvio, il controllo numerico visualizza il
dialogo Interruzione di tensione

» Cancellare il messaggio con il tasto CE

> |l controllo numerico visualizza il dialogo
Compilazione programma PLC, il programma
PLC viene automaticamente compilato.

> |l controllo numerico visualizza il dialogo Manca
tensione comando relé.

@ » Inserire la tensione di controllo
> |l controllo numerico esegue un‘autodiagnostica.

Se il controllo numerico non registra alcun errore, visualizza il
dialogo Superamento indici di riferimento.

Se il controllo numerico riscontra un errore, visualizza un
messaggio d'errore.
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NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

All'accensione della macchina il controllo numerico cerca di
ripristinare lo stato di disattivazione del piano ruotato. In certe
condizioni questo non & possibile. Si applica ad es. quando si
esegue la rotazione con angolo asse e la macchina & configurata
con angolo solido oppure se la cinematica & stata modificata.

> Se possibile, resettare la rotazione prima dello spegnimento
> Alla riaccensione verificare lo stato della rotazione

Verifica della posizione dell’asse

@ Questa sezione si applica esclusivamente per macchine
utensili con encoder EnDat.

Se dopo "accensione della macchina la posizione effettiva dell’asse
non corrisponde alla posizione di spegnimento, il controllo
numerico visualizza una finestra in primo piano.

> \Verificare la posizione dell'asse interessato

> Se la posizione effettiva dell’asse coincide con la visualizzazione
proposta, confermare con SI

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Differenze tra le posizioni effettive dell’asse e i valori previsti

dal controllo numerico (salvati all'arresto) possono comportare
movimenti indesiderati e imprevedibili degli assi in caso di
mancata osservanza. Durante la ripresa dei riferimenti di altri assi
e di tutti i movimenti successivi sussiste il pericolo di collisione!

> \Verifica della posizione dell’asse

> Esclusivamente in caso di coincidenza delle posizioni degli
assi, confermare la finestra in primo piano con SI

» Nonostante la conferma traslare con cautela I'asse come
segue

» In caso di incongruenze o dubbi mettersi in contatto con il
costruttore della macchina
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Superamento indici di riferimento

Se il controllo numerico ha eseguito con successo |'autodiagnostica
dopo l'accensione, visualizza il dialogo Superamento indici di
riferimento.

@ Consultare il manuale della macchina.
L'accensione della macchina e la ripresa dei punti di
riferimento sono funzioni correlate alla macchina.
Se la macchina e equipaggiata con encoder assoluti,
viene a mancare il superamento degli indici di
riferimento.

o Desiderando esclusivamente editare o simulare
graficamente i programmi NC, subito dopo l'inserimento
della tensione di comando senza la ripresa degli
indici di riferimento selezionare la modalita operativa
Programmaz. o Prova programma.

Senza assi azzerati non & possibile definire I'origine né
modificarla tramite la tabella origini. Il controllo numerico
emette I'avvertimento Superare indici di riferimento.

Gli indici di riferimento possono essere superati anche
in un secondo momento. Premere a tale scopo nel
modo operativo Funzionamento manuale il softkey
SUPERARE INDICI.

Superamento degli indici di riferimento nell'ordine prestabilito:

— » Premere per ogni asse il tasto Start NC oppure

il : o ¢

A > A questo punto il controllo numerico & pronto
al funzionamento e si trova nel modo operativo
Funzionamento manuale.

In alternativa superare gli indici di riferimento in un ordine qualsia-

si:
X+ » Premere per ogni asse il tasto esterno di
movimento dell'asse e tenerlo premuto fino al
superamento dell'indice di riferimento
+

> A questo punto il controllo numerico & pronto
al funzionamento e si trova nel modo operativo
Funzionamento manuale.
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Superamento dell'indice di riferimento con piano di lavoro
ruotato

Se la funzione Rotazione piano di lavoro era attiva prima

dello spegnimento del controllo numerico, questo attiva
automaticamente la funzione anche dopo il riavvio. Con I'ausilio dei
tasti degli assi, i movimenti vengono quindi eseguiti nel piano di
lavoro orientato.

Prima di superare gli indici di riferimento € necessario disattivare

la funzione Tilt the working plane, altrimenti il controllo numerico
interrompe |'operazione con un avvertimento. Gli assi non attivati
nella cinematica attuale possono essere azzerati anche senza
disattivare Tilt the working plane, ad es. un magazzino utensili.

Ulteriori informazioni: "Attivazione della rotazione manuale”,
Pagina 218

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

[l controllo numerico non esegue alcun controllo di collisione
automatico tra I'utensile e il pezzo. Con preposizionamento
errato o distanza insufficiente tra i componenti sussiste il
pericolo di collisione durante tale la ripresa degli indici di
riferimento degli assil

» Consultare le avvertenze visualizzate sullo schermo

» Raggiungere una posizione sicura se necessario prima di
superare gli indici riferimento degli assi

> Prestare attenzione alle possibili collisioni

o Se la macchina non possiede encoder assoluti, deve
essere confermata la posizione degli assi rotativi.
La posizione visualizzata nella finestra in primo
piano corrisponde all’ultima posizione prima dello
spegnimento.
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Spegnimento

@ Consultare il manuale della macchina.

Lo spegnimento € una funzione correlata alla macchina
in uso.

Per evitare perdite di dati allo spegnimento occorre arrestare il
sistema operativo del controllo numerico nel modo prescritto:

» Premere il tasto di modalitd Funzionamento
manuale
s » Premere il softkey OFF
SISTEMA
— » Confermare con il softkey ARRESTA SISTEMA
SISTEMR » Quando il controllo numerico visualizza in una

finestra in primo piano il messaggio Ora &
possibile spegnere si puo togliere tensione al
controllo numerico

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

Il controllo numerico deve essere arrestato, i processi in corso
devono essere conclusi € i dati salvati. L'arresto immediato
del controllo numerico azionando l'interruttore principale pud
comportare perdite di dati in qualsiasi condizione del controllo
numerico!

» Seguire sempre la procedura di arresto del controllo numerico

» Azionare l'interruttore principale esclusivamente dopo il
messaggio sullo schermo

Configurazione | Accensione, spegnimento
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5.2 Traslazione degli assi macchina

Avvertenza

@ Consultare il manuale della macchina.

La traslazione dei tasti con i tasti di movimento assi
dipende dalla macchina in uso.

Traslazione asse con tasti di direzione esterni

» Premere il tasto di modalita
Funzionamento manuale

» Premere il tasto esterno di movimento e
tenerlo premuto finché 'asse deve continuare a
muoversi oppure

Spostamento continuo dell'asse: tenere premuto
il tasto esterno di movimento € premere
brevemente il tasto Start NC

5 [=

]
v

=l

> Arresto: premere il tasto Stop NC

ol

[

Con entrambe le modalita & possibile spostare anche pil assi
contemporaneamente, il controllo numerico visualizza quindi la
velocita di avanzamento. L'avanzamento per lo spostamento degli
assi pud essere modificato con il softkey F.

Ulteriori informazioni: "Numero giri mandrino S, avanzamento F e
funzione ausiliaria M", Pagina 167

Se sulla macchina & attivo il job di traslazione, il controllo numerico
visualizza il simbolo STIB (controllo numerico in funzione).
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Posizionamento incrementale

Nel posizionamento incrementale il controllo numerico sposta
I'asse della macchina dell'incremento definito.

<

INCRE-
MENT

[oFF] o

CONFERMA
VALORE

CONFERMA
VALORE

INCRE-
MENT

FF] ow

TS

> Selezionare il posizionamento incrementale:
softkey INCREMENT su ON

Z
» Premere il tasto di modalita
Funzionamento manuale o
Volantino elettronico
» Commutare il livello softkey
:iﬁ

<Y

» Inserire I'incremento degli assi lineari e
confermare con il softkey CONFERMA VALORE

» In alternativa confermare con il tasto ENT

o
>

» Con il tasto cursore posizionare il cursore sugli
assi rotativi

» Inserire I'incremento degli assi rotativi e
confermare con il softkey CONFERMA VALORE

» |n alternativa confermare con il tasto ENT

» Confermare con il softkey OK
L'incremento e attivo.

» Disinserire il posizionamento incrementale:
softkey INCREMENT su OFF

Se ci si trova nel menu Jog incrementale, € possibile
eseguire il posizionamento incrementale con il softkey
DISINSERIMENTO.

[ campo di immissione per l'incremento € compreso tra
0,001 mm e 10 mm.
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Traslazione con volantini elettronici

APERICOLO

Attenzione Pericolo per I'operatore!

Le prese di corrente non protette, i cavi difettosi e I'uso non
regolare sono sempre causa di rischi elettrici. Il pericolo inizia
all'accensione della macchina!

» Collegare o rimuovere le apparecchiature esclusivamente da
parte di personale di assistenza autorizzato

» Accendere la macchina esclusivamente con volantino
collegato o presa di corrente protetta

[l controllo numerico supporta lo spostamento con i seguenti nuovi
volantini elettronici:

® HR 510: volantino semplice senza display, trasmissione dati via
cavo

® HR 520: volantino dotato di display, trasmissione dati via cavo

® HR 550FS: volantino dotato di display, trasmissione dati via
radio

Il controllo numerico supporta inoltre i volantini collegati via cavo
HR 410 (senza display) e HR 420 (con display).

@ Consultare il manuale della macchina.

Il costruttore della macchina pud mettere a disposizione
funzioni supplementari per i volantini HR bxx.

o Se si desidera impiegare la funzione Override volantino
nell'asse utensile virtuale VT, si consiglia il volantino HR
BxX.

Ulteriori informazioni: "Asse utensile virtuale VT",
Pagina 280

| volantini portatili HR 520 e HR 550FS sono dotati di un display sul
quale il controllo numerico visualizza diverse informazioni. Inoltre
con i softkey del volantino si possono eseguire importanti funzioni
di configurazione, ad es. impostare le origini o inserire ed eseguire
funzioni M.

Non appena il volantino € stato attivato per mezzo del tasto di
attivazione, non & piu possibile alcun comando tramite il pannello
operativo. Il controllo numerico indica questo stato sul proprio
schermo mediante una finestra in primo piano.
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1 Tasto ARRESTO D'EMERGENZA

2 Display del volantino per la visualizzazione di stato e la selezione
di funzioni

3 Softkey

Tasti di selezione degli assi, sostituibili dal costruttore della
macchina secondo la configurazione della macchina

Tasto di consenso

H

Tasti cursore per definire la sensibilita del volantino
Tasto di attivazione del volantino

Tasto di direzione in cui il controllo numerico sposta I'asse
selezionato

0 N O O

9 Sovrapposizione in rapido per il tasto di direzione

10 Inserimento del mandrino (funzione correlata alla macchina,
tasto sostituibile dal costruttore della macchina)

11 Tasto Generazione blocco NC (funzione correlata alla macchina,
tasto sostituibile dal costruttore della macchina)

12 Disinserimento del mandrino (funzione correlata alla macchina,
tasto sostituibile dal costruttore della macchina)

13 Tasto CTRL per funzioni speciali (funzione correlata alla
macchina, tasto sostituibile dal costruttore della macchina)

14 Tasto Start NC (funzione correlata alla macchina, tasto
sostituibile dal costruttore della macchina)

15 Tasto Stop NC (funzione correlata alla macchina, tasto
sostituibile dal costruttore della macchina)

16 Volantino

17 Potenziometro del numero di giri del mandrino

18 Potenziometro di avanzamento

19 Collegamento cavo, assente per volantino radio HR 550FS

1
2

— 3
Y/

-4
7 ~— — 5
6 — 6
8—_/ 8
9
10 ——— 14
11 ———
12— — 15
13

16

17 ———— — 18
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Display volantino

1 Solo per volantino radio HR 550FS: visualizzazione se il 1—

volantino si trova nella docking station o se & attiva la modalita 3— —2

radio 4——-o 5 6
2 Solo per volantino radio HR 550FS: visualizzazione 7 8 9 10 11

dell'intensita di campo, sei barre = intensita di campo massima 12 13

3 Solo per volantino radio HR 550FS: stato di carica
dell'accumulatore, sei barre = stato di carica massimo. Durante 14—
|'operazione di carica una barra scorre da sinistra verso destra

4 REALE: tipo di indicazione di posizione

Y+129.9788: posizione dell'asse selezionato

6 *: STIB (controllo numerico in funzione); esecuzione programma
avviata o asse in movimento

7 SO: numero di giri attuale del mandrino

8 FO0: avanzamento corrente, con cui l'asse selezionato viene
spostato al momento

9 E: messaggio di errore presente
Se sul controllo numerico compare un messaggio di errore, il
display del volantino mostra per 3 secondi il messaggio ERROR.

Viene quindi visualizzata la lettera E, finché I'errore € presente
sul controllo numerico

(4]

10 3D: la funzione Rotazione piano di lavoro & attiva
11 2D: la funzione Rotazione base & attiva

12 RES 5.0: risoluzione attiva del volantino. Percorso che I'asse
selezionato esegue per un giro del volantino

13 STEP ON o OFF: posizionamento incrementale attivo o inattivo.
Con funzione attiva il controllo numerico visualizza anche
I'incremento di traslazione attivo

14 Livello softkey: selezione di diverse funzioni, descrizione nei
paragrafi successivi
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Particolarita del volantino radio HR 550FS

APERICOLO

Attenzione Pericolo per l'operatore!

Con la modalita batteria e altri utenti radio, I'impiego di volantini
radio & piu soggetto a influssi di disturbo di un collegamento via
cavo. Se non vengono rispettati i presupposti e le avvertenze per
un funzionamento sicuro, in caso di interventi di manutenzione o
configurazione possono sussistere pericoli per I'operatore.

> \Verificare il collegamento radio del volantino per riscontrare
possibili sovrapposizioni con altri utenti radio

» Disinserire il volantino e il supporto dopo al massimo 120 ore
di esercizio affinché il controllo numerico esegua un test
funzionale al successivo riavvio

» |In presenza di diversi volantini radio in officina, assicurare una
assegnazione univoca tra supporto e relativo volantino (ad es.
adesivi colorati)

> In presenza di diversi volantini radio in officina, assicurare una
assegnazione univoca tra macchina e relativo volantino (ad es.
test funzionale)

Il volantino radio HR 550FS & dotato di un accumulatore, che viene
caricato non appena il volantino rimane inserito nel supporto.

[l volantino HR 550FS dotato di accumulatore puo essere utilizzato
per un massimo di 8 ore prima di doverlo ricaricare. Quando

il volantino € completamente scarico, impiega circa 3 ore per
ricaricarsi completamente nel relativo supporto. Se non si impiega
il volantino HR 550FS, riposizionarlo sempre nell'apposito supporto.
Si assicura cosi che tramite il contatto sul retro del volantino radio
sia garantita la costante disponibilita dell'accumulatore mediante
regolazione della carica e un collegamento diretto del circuito di
arresto d'emergenza.

Non appena il volantino & inserito nel supporto, si commuta
internamente sul funzionamento via cavo. Qualora il volantino
fosse completamente scarico, & comunque possibile utilizzarlo. La
funzionalita € identica al funzionamento via radio.

0 Pulire regolarmente i contatti 1 del supporto e del
volantino per garantire la relativa funzionalita.

[l campo di trasmissione della linea radio € molto ampio. Se
tuttavia dovesse verificarsi che, ad esempio su macchine di grandi
dimensioni, si raggiungessero i limiti della linea di trasmissione,
HR 550FS lo segnala tempestivamente con un allarme a vibrazione
di sicura percezione. In tal caso € necessario ridurre ulteriormente
la distanza dal supporto del volantino in cui & integrato il ricevitore
radio.
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NOTA

Attenzione Pericolo per l'utensile e il pezzo!

[l volantino radio attiva una reazione di arresto d’emergenza

in caso di interruzione radio, scarica completa della batteria o
difetto. Le reazioni di arresto d’emergenza durante la lavorazione
possono comportare danni all’'utensile o al pezzo!

» |In caso diinutilizzo, inserire il volantino nel supporto

» Mantenere ridotta la distanza tra volantino e relativo supporto
(prestare attenzione all’allarme a vibrazione)

» Testare il volantino prima della lavorazione

Se il controllo ha attivato un arresto d'emergenza, € necessario
riattivare il volantino. Procedere come segue:

» Selezione delle funzioni MOD: premere il tasto MOD
» Selezionare Impostazioni macchina

THPosTA » Premere il softkey
eemoro. IMPOSTA VOLANTINO REMOTO
» Riattivare il volantino radio con il pulsante Avvio
volantino

» Memorizzazione della configurazione e uscita dal
menu di configurazione: premere il pulsante FINE

Per la messa in funzione e la configurazione del volantino, nel modo
operativo MOD & disponibile la relativa funzione.

Ulteriori informazioni: "Configurazione del volantino radio HR 550
FS", Pagina 303
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Selezione dell'asse da spostare

Gli assi principali X, Y e Z, e tre altri assi definibili dal costruttore
della macchina possono essere attivati direttamente tramite i tasti
di selezione. Anche I'asse virtuale VT pud essere impostato dal
costruttore della macchina direttamente su uno dei tasti liberi degli
assi. Se l'asse virtuale VT non & impostato su un tasto di selezione
degli assi, procedere come descritto di seguito.

» Premere il softkey volantino F1 (AX)
> |l controllo numerico visualizza sul display del volantino tutti gli
assi attivi. L'asse attivo al momento lampeggia.

> Selezionare |'asse desiderato con il softkey del volantino F1 (->)
oppure F2 (<-) e confermare con il softkey del volantino F3 (OK)

Regolazione della sensibilita del volantino

La sensibilita del volantino definisce il percorso che un asse compie
ad ogni giro del volantino. Le sensibilita definibili sono impostate

in modo fisso e possono essere selezionate direttamente tramite i
tasti cursore del volantino (solo se non & attivo I'incremento).
Sensibilita impostabili:
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/giro oppure
gradi/giro]

Sensibilita impostabili: 0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03
[mm/giro oppure gradi/giro]

Spostamento degli assi

» Attivazione del volantino: premere il tasto del
volantino su HR bxx:

> |l controllo numerico puo essere ora di nuovo
azionato tramite HR b5xx. Il controllo numerico
visualizza una finestra in primo piano con testo di
avvertenza sullo schermo.

> Selezionare eventualmente il modo operativo
desiderato con il softkey OPM

» Tenere eventualmente premuto il tasto di
consenso

Selezionare sul volantino I'asse che deve essere
spostato. Selezionare eventualmente gli assi
ausiliari mediante softkey

» Spostare |'asse attivo in direzione + oppure

x|
v

Spostare |'asse attivo in direzione -

» Disattivazione del volantino: premere il tasto del
volantino su HR 5xx:

> |l controllo numerico puo® essere ora di nuovo
azionato tramite il pannello di comando.

° 3
v
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Impostazioni del potenziometro

A PERICOLO

Attenzione Pericolo per l'operatore!

L'attivazione del volantino non attiva automaticamente |l
potenziometro del volantino, i potenziometri continuano ad
essere attivi sul pannello di comando del controllo numerico.
Dopo Start NC sul volantino, il controllo numerico inizia
immediatamente con la lavorazione o con il posizionamento degli
assi, sebbene il potenziometro del volantino sia impostato su
0%. Se sono presenti persone nell’area della macchina, sussiste
il pericolo di morte!

» Portare i potenziometri del pannello di comando della
macchina su 0% prima di utilizzare il volantino

» |In caso di utilizzo del volantino, attivare sempre anche i
potenziometri del volantino.

Dopo che il volantino € stato attivato, rimangono attivi i

potenziometri del pannello operativo della macchina. Se si desidera

utilizzare i potenziometri del volantino, procedere come segue:

> Premere contemporaneamente i tasti CTRL e il tasto Volantino
su HR 5xx

> |l controllo numerico visualizza sul display del volantino il menu
di softkey per la selezione dei potenziometri

> Premere il softkey HW, per attivare i potenziometri del volantino

Dopo aver attivato i potenziometri del volantino, prima di

deselezionare il volantino si devono riattivare i potenziometri del

pannello di comando macchina. Procedere come descritto di

seqguito:

> Premere contemporaneamente i tasti CTRL e il tasto Volantino
su HR Bxx

> |l controllo numerico visualizza sul display del volantino il menu
di softkey per la selezione dei potenziometri

» Premere il softkey KBD, per attivare i potenziometri del pannello
di comando macchina

Se disattivando il volantino i relativi potenziometri sono ancora
attivi, il controllo numerico visualizza un avvertimento.
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Posizionamento incrementale

Nel posizionamento incrementale il controllo numerico sposta
dell'incremento programmato I'asse del volantino attivo al

momento.

» Premere il softkey del volantino F2 (STEP)

» Attivazione del posizionamento incrementale: premere il softkey
del volantino 3 (ON)

» Selezionare I'incremento desiderato premendo il tasto F1 o F2.

[l minimo incremento possibile € di 0,0001 mm (0.00001 in). Il
massimo incremento possibile € di 10 mm (0.3937 in).

Confermare l'incremento selezionato con il softkey 4 (OK)

Con il tasto del volantino + oppure - spostare |'asse attivo del
volantino nella corrispondente direzione

o Se si tiene premuto il tasto F1 o F2, il controllo

numerico aumenta l'incremento di un fattore 10 per un
cambio decimale.

Premendo anche il tasto CTRL, I'incremento aumenta
del fattore 100 alla pressione di F1 o F2.

Inserimento delle funzioni ausiliarie M

>
>
>

>

Premere il softkey del volantino F3 (MSF)
Premere il softkey volantino F1 (M)

Selezionare il numero di funzione M desiderato premendo |l
tasto F1 oppure F2

Eseguire la funzione ausiliaria M con il tasto Start NC

Inserimento del numero di giri del mandrino S

4
>
>

Premere il softkey del volantino F3 (MSF)
Premere il softkey volantino F2 (S)

Selezionare il numero di giri desiderato premendo il tasto F1 o
F2

Attivare il nuovo numero di giri S con il tasto Start NC

o Se si tiene premuto il tasto F1 o F2, il controllo

numerico aumenta l'incremento di un fattore 10 per un
cambio decimale.

Premendo anche il tasto CTRL, I'incremento aumenta
del fattore 100 alla pressione di F1 o F2.
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Inserimento dell'avanzamento F

» Premere il softkey del volantino F3 (MSF)

» Premere il softkey del volantino F3 (F)

> Selezionare I'avanzamento desiderato premendo il tasto F1 o F2
>

Confermare il nuovo avanzamento F con il softkey del volantino
F3 (OK)

o Se si tiene premuto il tasto F1 o F2, il controllo
numerico aumenta l'incremento di un fattore 10 per un
cambio decimale.
Premendo anche il tasto CTRL, I'incremento aumenta
del fattore 100 alla pressione di F1 o F2.

Definizione origine

@ Consultare il manuale della macchina.

Il costruttore della macchina pud bloccare I'impostazione
origine in singoli assi.

Premere il softkey del volantino F3 (MSF)
Premere il softkey del volantino F4 (PRS)
Selezionare eventualmente |'asse per cui si deve impostare
I'origine

» Azzerare |'asse con il softkey del volantino F3 (OK), oppure
impostare il valore desiderato con i softkey del volantino F1 e F2

e poi confermare con il softkey del volantino F3 (OK). Premendo
anche il tasto CTRL |'incremento aumenta a 10

Cambio del modo operativo

Con il softkey del volantino F4 (OPM) si pud commutare il
modo operativo, se lo stato attuale del controllo consente la
commutazione.

» Premere il softkey del volantino F4 (OPM)

» Selezionare con i softkey del volantino il modo operativo
desiderato

= MAN: Funzionamento manuale
MDI: Introduzione manuale dati
SGL: Esecuzione singola
RUN: Esecuzione continua
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Generazione di un blocco di traslazione completo

@ Consultare il manuale della macchina.
Il costruttore della macchina pud configurare il tasto del
volantino Generazione blocco NC con una funzione
qualsiasi.

Selezionare la modalita Introduzione manuale dati

Selezionare eventualmente con i tasti cursore sulla tastiera
del controllo numerico il blocco NC dopo il quale si desidera
aggiungere il nuovo blocco di traslazione

Attivare il volantino
Premere il tasto del volantino Generazione blocco NC

[l controllo numerico inserisce un blocco di traslazione
completo, contenente tutti i valori di asse selezionati mediante
la funzione MOD.

Funzioni nei modi operativi di esecuzione del programma
Nei modi operativi di esecuzione del programma si possono
eseguire le seguenti funzioni:

. Premere il tasto Start NC (tasto volantino Start NC)

= Premere il tasto Stop NC (tasto volantino Stop NC)

B Se é stato premuto il tasto Stop NC: arresto interno (softkey del
volantino MOP e poi Stop)

B Se é stato premuto il tasto STOP NC: traslazione manuale degli
assi (softkey del volantino MOP e poi MAN)

® Riposizionamento sul profilo, dopo che gli assi sono stati
spostati manualmente durante un'interruzione del programma
(softkey del volantino MOP e poi REPO). Il comando si esegue
con i softkey del volantino, come con i softkey dello schermo.
Ulteriori informazioni: "Riposizionamento sul profilo”,
Pagina 266

B |nserimento/disinserimento della funzione Rotazione piano di
lavoro (softkey del volantino MOP e poi 3D)

166 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione di programmi NC | 10/2018



Configurazione | Numero giri mandrino S, avanzamento F e funzione ausiliaria M

5.3 Numero giri mandrino S, avanzamento F
e funzione ausiliaria M

Applicazione

In modalita Funzionamento manuale e Volantino elettronico
si inseriscono tramite softkey il numero di giri mandrino S,
|'avanzamento F e la funzione ausiliaria M.

Ulteriori informazioni: "Inserimento delle funzioni ausiliarie M e
dello STOP", Pagina 273

@ Consultare il manuale della macchina.
Il costruttore della macchina definisce le funzioni
ausiliarie disponibili sulla macchina e consentite nel
modo operativo Funzionamento manuale.

Inserimento di valori

Numero di giri mandrino S, funzione ausiliaria M
[l numero di giri mandrino si inserisce come descritto di seguito.
» Premere il softkey S

> Nella finestra in primo piano il controllo numerico
visualizza la finestra di dialogo Giri mandrino S
o Inserire 1000 (numero giri mandrino)
L

Confermare con il tasto Start NC

La rotazione del mandrino con il numero giri S impostato viene
avviata con una funzione ausiliaria M. La funzione ausiliaria M si
inserisce allo stesso modo.

Il controllo numerico indica nella visualizzazione di stato il numero
di giri del mandrino. Con un numero di giri < 1000, il controllo
numerico visualizza le posizioni decimali immesse.
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Avanzamento F
L'avanzamento si inserisce come descritto di seguito.
» Premere il softkey F.

> |l controllo numerico visualizza una finestra in
primo piano.

» Inserire I'avanzamento
» Confermare con il tasto ENT

Per I'avanzamento F vale quanto segue:
= Con F=0 & attivo I'avanzamento minimo che il costruttore della
macchina ha definito come avanzamento minimo

® Se |'avanzamento inserito &€ maggiore del valore massimo
definito dal costruttore della macchina, € attivo il valore
registrato dal costruttore della macchina

B F rimane memorizzato anche dopo un'interruzione della
tensione
® || controllo numerico visualizza I'avanzamento traiettoria
= Con la funzione 3D ROT attiva, la velocita di avanzamento
viene visualizzata allo spostamento di piu assi
® Con la funzione 3D ROT inattiva, 'indicazione di
avanzamento rimane vuota se vengono spostati pil assi
contemporaneamente
Il controllo numerico indica nella visualizzazione di stato
|'avanzamento attuale.

= Con un numero di giri < 10, il controllo numerico visualizza la
posizione decimale immessa.

= Con un avanzamento < 1, il controllo numerico visualizza due
posizioni decimali.

Modifica numero di giri mandrino e avanzamento

Con le manopole dei potenziometri di regolazione per numero di
giri del mandrino S e avanzamento F, € possibile modificare il valore
impostato tra 0% e 150%.

[l potenziometro di avanzamento riduce soltanto I'avanzamento
programmato, non |'avanzamento calcolato dal controllo numerico.

@ La manopola del potenziometro di regolazione per il
numero giri mandrino & attiva solo sulle macchine con
regolazione continua della velocita del mandrino.
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Limitazione di avanzamento F MAX

@ Consultare il manuale della macchina.
La limitazione di avanzamento & correlata alla macchina.

Con l'ausilio del softkey F MAX ¢ possibile ridurre la velocita di
avanzamento per tutte le modalita. La riduzione si applica a tutti i
movimenti in rapido e in avanzamento. |l valore immesso rimane
attivo dopo lo spegnimento o |'accensione della macchina.

Il softkey F MAX ¢ presente nelle seguenti modalita:
® Esecuzione singola

= Esecuzione continua

® Introduzione manuale dati

Procedura
Per attivare la limitazione di avanzamento F MAX, procedere come
indicato di seguito:

» Premere il tasto di modalita
Introduzione manuale dati

» Premere il softkey F MAX

F MAX

» Inserire I'avanzamento massimo desiderato
» Premere il softkey OK

0K
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5.4 Gestione origini

Nota
o Nei seguenti casi impiegare assolutamente la tabella M @ﬁm
origini se: e e e e i I &
® |a macchina € equipaggiata con assi rotativi (tavola — . :: 5 = =
orientabile o testa orientabile) e I'utente lavora con la — : : u “
funzione Rotazione piano di lavoro — .
® |a macchina & dotata di un sistema di cambio testa o e L 2 V
= sui controlli numerici meno recenti si & operato finora . s w4
I e ‘ +0.000 o
con tabelle origini con riferimento REF @ | .08 o
B si desidera lavorare piu pezzi uguali bloccati in —— U
posizione obliqua diversa T e e e [ —
LAY T [ B | e |

La tabella origini pud avere un numero qualsiasi di righe (origini).
Per ottimizzare la dimensione del file e la velocita di elaborazione,
utilizzare tante righe quante sono necessarie per la Gestione origini.

Per motivi di sicurezza, eventuali nuove righe possono essere
aggiunte solo alla fine della tabella origini.
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Salvataggio delle origini nella tabella

@ Consultare il manuale della macchina.
Il costruttore della macchina pud bloccare I'impostazione
origine in singoli assi.
Il costruttore della macchina pud definire un percorso
diverso per la tabella origini.

La tabella origini € denominata PRESET.PR ed ¢ salvata di default

nella directory TNC:\table\.

[l nomne PRESET.PR puo essere modificato nel modo operativo

Funzionamento manuale e Vqlantino elettronico solo premendo

il softkey MODIFICA ORIGINE. E possibile aprire ma non editare la

tabella origini PRESET.PR nel modo operativo Programmaz.

Esistono piu possibilita per memorizzare origini e rotazioni base

nella tabella origini:

B immissione manuale

B mediante i cicli di tastatura nel modo operativo
Funzionamento manuale e Volantino elettronico

® mediante i cicli di tastatura da 400 a 402 e da 410 a 419 in

modalita automatica
Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli

o Avvertenze per |'uso

® Nel menu 3D-ROT & possibile impostare che la
rotazione base ¢ attiva anche nel modo operativo
Funzionam. manuale.
Ulteriori informazioni: "Attivazione della rotazione
manuale", Pagina 218

® Durante la definizione origine le posizioni degli assi
rotativi devono essere conformi alla condizione di
rotazione.

B || comportamento del controllo numerico alla
definizione dell'origine dipende dall'impostazione del
parametro macchina opzionale chkTiltingAxes (N.
204601).

Ulteriori informazioni: "Introduzione", Pagina 181

® PLANE RESET non resetta la 3D-ROT attiva.

® || controllo numerico memorizza sempre nella
riga O 'origine che € stata impostata per ultima
manualmente tramite i tasti di movimentazione assi
o mediante softkey. Se ¢ attiva |'origine impostata
manualmente, il controllo numerico mostra nella
visualizzazione di stato il testo PR MAN(0O).
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Copia della tabella origini

La copia della tabella origini in un'altra directory (per il salvataggio
dei dati) € consentita. Le righe protette da scrittura rimangono
protette anche nelle tabelle copiate.

Non modificare il numero di righe delle tabelle copiate! Se si
intende attivare di nuovo la tabella, questo pud provocare problemi.

Per attivare la tabella origini copiata in un'altra directory, &
necessario ricopiare di nuovo la tabella.

Quando si seleziona una nuova tabella origini, € necessario
riattivare |'origine.

Memorizzazione manuale delle origini nella tabella origini
Per memorizzare le origini nella tabella origini, procedere come

segue:
» Selezionare la modalita Funzionamento
manuale
X+ » Spostare |'utensile con cautela fino a sfiorare

il pezzo, oppure posizionare il comparatore in

modo corrispondente
Y+

H .
|

GESTIONE » Premere il SOﬁ:key GESTIONE ORIGINE

ORIGINE

Il controllo numerico apre la tabella origini e
imposta il cursore sulla riga dell'origine attiva

T » Premere il softkey MODIFICA ORIGINE

ORIGINE
>

[l controllo numerico visualizza nel livello softkey
le possibilita di inserimento disponibili.

Selezionare la riga della tabella origini che
si desidera modificare (il numero di riga
corrisponde al numero origine)

Selezionare eventualmente la colonna della
tabella origini che si desidera modificare

' H
v v

CorrEBET > Selezionare tramite softkey una delle possibilita
ORIGINE - . . o e
di inserimento disponibili
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Possibilita di inserimento

Softkey

_+_

Funzione

Acquisizione diretta della posizione reale dell'u-
tensile (del comparatore) come nuova origine: la
funzione memorizza I'origine solo nell'asse in cui
si trova al momento il cursore

INSERISCI
NUovA
ORIGINE

Assegnazione alla posizione reale dell'utensile
(del comparatore) di un valore qualsiasi: la funzio-
ne memorizza l'origine solo nell'asse in cui si
trova il cursore. Inserire il valore desiderato nella
finestra in primo piano

CORREGGI
ORIGINE

Spostamento incrementale di un'origine gia
memorizzata nella tabella: la funzione memorizza
I'origine solo nell'asse in cui si trova al momento
il cursore. Inserire il valore di correzione deside-
rato tenendo conto del segno nella finestra in
primo piano. Con visualizzazione Inch attiva:
inserire il valore in inch, il controllo numerico
converte internamente il valore immesso in mm

MODIFICR
CAMPO
RTTUALE

Inserimento diretto della nuova origine senza
calcolo della cinematica (specifica per asse).
Utilizzare questa funzione solo se la macchina &
equipaggiata con una tavola rotante e si deside-
ra impostare I'origine al centro della tavola rotan-
te con l'inserimento diretto di 0. La funzione
memorizza il valore solo nell'asse in cui si trova il
cursore. Inserire il valore desiderato nella finestra
in primo piano. Con visualizzazione Inch attiva:
inserire il valore in inch, il controllo numerico
converte internamente il valore immesso in mm

CONVERS .
BASE

OFFSET

Selezionare la vista CONVERS. BASE/OFFSET
Nella visualizzazione standard CONVERS. BASE
vengono indicate le colonne X, Y e Z. A seconda
della macchina in uso vengono riportate anche le
colonne SPA, SPB e SPC. Qui il controllo numeri-
€co memorizza la rotazione base (per asse utensi-
le Z il controllo impiega la colonna SPC). Nella
visualizzazione OFFSET vengono indicati i valori di
offset per I'origine.

sALVA
ORIGINE
ATTIVA

Scrittura dell'origine attualmente attiva in una riga
selezionabile della tabella: la funzione memoriz-
za l'origine in tutti gli assi e attiva automaticamen-
te la relativa riga della tabella. Con visualizzazio-
ne Inch attiva: inserire il valore in inch, il controllo
numerico converte internamente il valore immes-
SO in mm
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Editing della tabella origini

Softkey Funzione di editing per modo tabelle
InrzIo Selezione inizio tabella
FIne Selezione fine tabella
m?m Selezione pagina precedente tabella
PAGINA Selezione pagina successiva tabella
Hooieien Selezione funzioni per inserimento origine

Selezione visualizzazione Conversione base/
Offset asse

aTTIVA Attivazione origine della riga attualmente selezio-
ORIGINE s
nata nella tabella origini
INSERIRE Inserimento di piu righe a fine tabella
'ALLA FINE
N RIGHE
COPIARE Copia del campo attualmente selezionato
VALORE
ATTUALE
INSERIRE Inserimento del campo copiato
VALORE
COPIATO
RESET Reset della riga attualmente selezionata: il
RIGA . . . .
controllo numerico inserisce - in tutte le colonne
e Inserimento di una singola riga a fine tabella
e Cancellazione di una singola riga a fine tabella
RIGA
174
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Protezione origini da sovrascrittura

E possibile proteggere da sovrascrittura righe qualsiasi della tabella
origini con l'aiuto della colonna LOCKED. Le righe protette da
scrittura sono evidenziate mediante colore nella tabella origini.

Se si desidera sovrascrivere una riga protetta da scrittura con un
ciclo di tastatura manuale, & necessario confermare con OK e
inserire la password (in caso di protezione con password).

NOTA

Attenzione, possibile perdita di dati!

Le righe bloccate con I'ausilio della funzione

BLOCCA / SBLOCCA PASSWORD possono essere sbloccate
esclusivamente con la password selezionata. Le password
dimenticate non possono essere resettate. Le righe bloccate
rimangono quindi permanentemente bloccate. La tabella origini
non puo pertanto essere piu utilizzata in modo illimitato.

> Selezionare di preferenza |'alternativa con I'ausilio della
funzione BLOCCA / SBLOCCA

» Annotare le password

Procedere come descritto di seguito per proteggere un'origine da
sovrascrittura:

i » Premere il softkey MODIFICA ORIGINE
» Selezionare la colonna LOCKED.
HoDzFICA » Premere il softkey MODIFICA CAMPO ATTUALE

CAMPO
RATTUALE

Protezione dell'origine senza password

oo » Premere il softkey BLOCCA / SBLOCCA
SeroceR > |l controllo numerico scrive una L nella colonna
LOCKED.

Protezione dell'origine con password

BLoccA » Premere il softkey
SBLOCCRA

PASSHORD BLOCCA / SBLOCCA PASSWORD

» Inserire la password nella finestra in primo piano
» Confermare con il softkey OK o con il tasto ENT:

> |l controllo numerico scrive ### nella colonna
LOCKED.

OK

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione di programmi NC | 10/2018

175



Configurazione | Gestione origini

Eliminazione della protezione da scrittura
Per poter rielaborare la riga protetta da scrittura, procedere come

segue:

noorFrca
oRzGINE

-

“mobIFIcA
CANPO
ATTUALE

» Premere il softkey MODIFICA ORIGINE

» Selezionare la colonna LOCKED.

» Premere il softkey MODIFICA CAMPO ATTUALE

Origine protetta senza password

I BLOCCA /
SBLOCCA.

» Premere il softkey BLOCCA / SBLOCCA

> |l controllo numerico elimina la protezione da
scrittura.

Origine protetta con password

- BLOCCA /.
SBLOCCA.

PRASSWORD.

0K

176

» Premere il softkey

BLOCCA / SBLOCCA PASSWORD
» Inserire la password nella finestra in primo piano
» Confermare con il softkey OK o con il tasto ENT

> |l controllo numerico elimina la protezione da
scrittura.
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Attivazione dell'origine

Attivazione origine nel modo operativo Funzionamento
manuale

NOTA

Attenzione Pericolo di considerevoli danni materiali!

| campi non definiti della tabella origini si comportano in modo
diverso da quelli definiti con il valore O: all’attivazione i campi
definiti con 0 sovrascrivono il valore precedente, per quelli non
definiti viene mantenuto il valore precedente.

» Prima di attivare un’origine verificare se tutte le colonne sono
descritte con valori

o Avvertenze per |'uso

® All'attivazione di un'origine della tabella origini, il
controllo numerico annulla spostamento origine,
rappresentazione speculare, rotazione e fattore di
scala attivi.

® | a funzione Rotazione piano di lavoro (ciclo 19 o
PLANE) rimane invece attiva.

Selezionare la modalita Funzionamento
manuale

GESTIONE » Premere il softkey GESTIONE ORIGINE

ORIGINE

=]
v

» Selezionare il numero di origine che si desidera
attivare

In alternativa selezionare con il tasto GOTO |l
numero di origine che si desidera attivare

GOTO
m]

v

ENT » Confermare con il tasto ENT

aTTIvA » Premere il softkey ATTIVA ORIGINE

ORIGINE

» Confermare |'attivazione dell'origine

ESEGUIRE

> |l controllo numerico imposta la visualizzazione e
la rotazione base.

» Uscire dalla tabella origini

Attivazione dell'origine in un programma NC

Per attivare le origini della Tabella origini durante I'esecuzione
del programma, impiegare il ciclo 247. Nel ciclo 247 si definisce
soltanto il numero dell'origine che si desidera attivare.

Ulteriori informazioni: manuale utente Programmazione di cicli
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5.5 Impostazione origine senza sistema di
tastatura 3D

Avvertenza

Nella definizione origine la visualizzazione del controllo numerico
viene portata sulle coordinate di una posizione nota del pezzo.

o Con il sistema di tastatura 3D sono disponibili tutte le
funzioni di tastatura manuali.

Ulteriori informazioni: " Definizione origine con il
sistema di tastatura 3D ", Pagina 205

@ Consultare il manuale della macchina.

Il costruttore della macchina pud bloccare I'impostazione
origine in singoli assi.

Operazioni preliminari

» Serrare e allineare il pezzo

» Serrare |'utensile zero con raggio noto

» Assicurarsi che il controllo numerico visualizzi le posizioni reali
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Impostazione origine con fresa a candela

» Selezionare la modalita Funzionamento
manuale

» Spostare |'utensile con cautela fino a sfiorare |l
pezzo

)

Definizione dell'origine in un asse:

» Selezionare l'asse

> |l controllo numerico apre la finestra di dialogo
DEFINIZIONE ORIGINE Z=.

Te > In alternativa premere il softkey SETTARE PUNTI

PUNTI

Selezionare I'asse tramite softkey

Utensile zero, asse del mandrino: impostare
I'indicazione su una posizione nota del pezzo
(ad es. 0) o inserire lo spessore d del lamierino.
Nel piano di lavoro: tener conto del raggio
dell'utensile

m
4
5

Determinare in modo analogo le origini dei restanti assi.

Utilizzando nell'asse di accostamento un utensile con lunghezza
nota, impostare l'indicazione dell'asse di accostamento sulla
lunghezza L dell'utensile o sulla somma Z=L+d.

o Note operative
|

[l controllo numerico memorizza automaticamente
I'origine impostata tramite i tasti di movimentazione
assi nella riga 0 della tabella origini.

m Se il costruttore della macchina ha bloccato un asse,
non & possibile impostare alcuna origine in questo
asse. |l softkey del relativo asse non & visibile.

® || comportamento del controllo numerico alla
definizione dell'origine dipende dall'impostazione del
parametro macchina opzionale chkTiltingAxes (N.
204601).
Ulteriori informazioni: "Introduzione’, Pagina 181
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Uso delle funzioni di tastatura con tastatori o
comparatori meccanici

Se sulla macchina non & disponibile un tastatore elettronico 3D, &
possibile utilizzare tutte le funzioni di tastatura manuali (eccezione:
funzioni di calibrazione) anche con tastatori meccanici o persino con
semplice sfioramento, .

Ulteriori informazioni: "Impiego del sistema di tastatura 3D *,
Pagina 181

Invece del segnale elettronico, generato automaticamente da un
tastatore 3D durante la funzione di tastatura, il segnale di conferma
della posizione di tastatura viene attivato manualmente tramite
un tasto.

Procedere come segue:

PROBING » Selezionare tramite softkey la funzione di
POS

) tastatura desiderata

» Posizionare il tastatore meccanico sulla prima
posizione che deve essere rilevata dal controllo
numerico

_+_ » Conferma della posizione: premere il softkey
Conferma posizione reale

> |l controllo numerico salva la posizione attuale.

» Posizionare il tastatore meccanico sulla posizione
successiva che deve essere rilevata dal controllo
numerico

+ » Conferma della posizione: premere il softkey
Conferma posizione reale

[l controllo numerico salva la posizione attuale.

» Raggiungere eventualmente altre posizioni e
rilevarle come descritto in precedenza

» Punto di riferimento: inserire nella finestra
di menu le coordinate della nuova origine,
confermare con il softkey SETTARE PUNTI o
scrivere i valori in una tabella
Ulteriori informazioni: "Scrittura dei valori di
misura dai cicli di tastatura in una tabella punti
zero", Pagina 188
Ulteriori informazioni: "Scrittura dei valori di
misura dei cicli di tastatura nella tabella origini",
Pagina 189

» Conclusione della funzione di tastatura: premere
il tasto END

o Se si cerca di impostare un’origine in un asse bloccato,
il controllo numerico emette un avvertimento o un
messaggio di errore in funzione dell'impostazione del
costruttore della macchina.
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5.6 Impiego del sistema di tastatura 3D

Introduzione

Il comportamento del controllo numerico all'impostazione
dell'origine dipende dall'impostazione del parametro macchina
opzionale chkTiltingAxes (N. 204601):

B chkTiltingAxes: NoCheck Il controllo numerico non verifica se
le coordinate attuali degli assi rotativi (posizioni reali) coincidono
con gli angoli di rotazione definiti.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Il controllo numerico verifica con
piano di lavoro ruotato attivo se alla definizione origine negli assi
X, Y e Z le coordinate attuali degli assi rotativi coincidono con gl
angoli di rotazione definiti (menu 3D-ROT). Se le posizioni non
coincidono, il controllo numerico apre il menu Piano di lavoro
incoerente.

B chkTiltingAxes: CheckAlways Il controllo numerico verifica con
piano di lavoro ruotato attivo se alla definizione origine negli assi
X, Y e Z le coordinate attuali degli assi rotativi coincidono. Se
le posizioni non coincidono, il controllo numerico apre il menu
Piano di lavoro incoerente.

o Avvertenze per I'uso

® Se la verifica & disattivata, le funzioni di tastatura
calcolano PL € ROT con posizione dell'asse rotativo
uguale a 0.

B |mpostare sempre I'origine in tutti i tre assi principali.
L’origine & cosi definita in modo univoco e corretto.
Si considerano inoltre possibili scostamenti risultanti
dalle posizioni ruotate degli assi.

® Se l'impostazione origine senza sistema di tastatura

3D e le posizioni non coincidono, il controllo
numerico emette un messaggio d'errore.

Se il parametro macchina non €& definito, il controllo numerico
esegue la verifica come per chkTiltingAxes: CheckAlways.

Comportamento con assi ruotati

Se le posizioni non coincidono, il controllo numerico apre il menu
Piano di lavoro incoerente.

Softkey Funzione
CoNFERMA [l controllo numerico imposta nel menu 3D-ROT |l
i Funzionamento manuale 3D-ROT su Attivo. Gli

assi traslano nel piano di lavoro ruotato.

[l Funzionamento manuale 3D-ROT rimane
attivo finché lo si imposta su inattivo.

TGNORA Il controllo numerico ignora il piano di lavoro

STATO

3D-ROT ruotato.
L'origine definita & valido solo per questo stato di
rotazione.
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Panoramica

Nel modo operativo Funzionamento manuale sono disponibili i
seguenti cicli di tastatura:

@ Consultare il manuale della macchina.

[l controllo numerico deve essere predisposto dal
costruttore della macchina per I'impiego del sistema di
tastatura 3D.

o HEIDENHAIN si assume la responsabilita delle funzioni
dei cicli di tastatura soltanto nel caso in cui si impieghino
sistemi di tastatura HEIDENHAIN.

Softkey Funzione Pagina
CALIBRAZ. Calibrazione tastatore 3D 190
zifm
PROBING. Rilevamento rotazione base 202
: i 3D mediante tastatura di un
piano
PROBING Rilevamento rotazione base 199

= mediante una retta

PROBING Impostazione origine in un 206
PO! . .
= asse qualsiasi
" PROBING. Impostazione spigolo quale 207
g,.», i origine
PROBING Impostazione centro cerchio 208
cc -
Gy e quale origine
PROBING Interasse quale origine 211
CcL
TRBELLA Gestione dei dati tastatore vedere manuale

TRASTATORE

utente Program-
mazione di cicli

@ Ulteriori informazioni: manuale utente
Programmazione di cicli

182 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione di programmi NC | 10/2018



Configurazione | Impiego del sistema di tastatura 3D

Movimenti di traslazione con un volantino con display

Con un volantino con display € possibile trasferire il controllo al
volantino durante un ciclo di tastatura manua