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Dispozitive de control si afisaje

Taste

Tastele de pe ecran

Tasta Functie
Selectati configuratia de ecran
Comutati afisarea intre modul de

operare a masinii, modul de progra-
mare si un al treilea desktop

B Taste soft pentru selectarea functii-
lor pe ecran
[ g } [ > } [ A } Comutarea randurilor de taste soft

Moduri de operare a masinii

Tasta Functie

Operare manuala

Roata de mana electronica

Pozitionare cu introducere manuala
de date

Rulare program, Bloc unic

Y| & = e &

Rulare program, Secventa integrala

Moduri de programare

Tasta Functie
Programare
) Rulare test

Dispozitive de control si afisaje

Introducerea si editarea
axelor de coordonate si a numerelor

Tasta Functie

Selectati axele de coordonate sau

introduceti-le in programul NC

B @

Separator zecimal / Semn algebric
invers

N E

Introducerea coordonatelor
polare /
Valori incrementale

LARES

Programare parametru Q/
Stare parametru Q

Capturarea pozitiei reale

|| Salt peste intrebari, stergere
- cuvinte
ENT Confirmare intrare si reluare dialog

END Incheiati blocul NC si opriti introdu-
cerea de date

CE Stergerea valorilor sau a mesajului
de eroare
oEL Abandonare dialog, stergere sectiu-

ne de program

Functii scule

Tasta Functie
Definiti datele sculei in

programul NC

Apelare date scula
CALL
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Gestionarea programelor NC si a figierelor,  Repetari de cicluri, subprograme si

functii control sectiuni de program
Tasta Functie Tasta Functie
Selec;tg’;i sau stergeti programe NC Definire cicluri palpator
sau fisiere, transfer extern de date
PGM Definire apelare program, selectare cveL cver Definire si apelare cicluri
origine gi tabele de puncte
Selectare functii MOD LeL 8L Introduceti si apelati subprograme si
repetari de sectiuni de program
Afigare texte de asistenta pentru Introduceti oprirea programului intr-
mesaje de eroare NC, apelare un program NC
TNCguide
ene Afigare globala mesaje de eroare Programarea contururilor de trasee
curente
Afiseaza calculatorul Tasta Functie
apeR Apropierea si indepartarea de
Afisare funcitji speciale contur
i Programare contur liber FK
o) Nealocat in prezent

=
Linie dreapta

Taste de navigare

cc + Centru/Pol de cerc pentru coordo-
nate polare
Tasta Functie :
— : Arc circular cu centru
Pozitionati cursorul
— : — cn Arc circular cu raza
Goro Accesati direct blocurile NC, cicluri-
le si functiile parametrilor

e Arc de cerc cu tranzitie tangentiala

— Navigati la inceputul programului
sau al tabelului

CHF RND Arc sanfren/rotunjire
Navigati la sfarsitul programului sau g s )
al randului din tabel

PG uP Navigarea la pagina anterioara Potentiometru pentru viteza de avans
si viteza brosei
—— Navigarea la pagina urmatoare
Viteza de avans Viteza brosa
Selectarea urmatoarei file din ) @"’“ i @
formulare QM Qéo

=h Deplasarea in sus/jos cu un buton
sau o caseta de dialog

m|
v
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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

1.1 Despre acest manual

Masuri de siguranta

Respectati toate masurile de siguranta indicate in acest document
si iIn documentatia furnizata de producatorul masinii-unelte!

Atentionarile reprezinta avertismente legate de utilizarea software-
ului si dispozitivelor si ofera informatii privind evitarea riscurilor.
Acestea sunt clasificate n functie de gravitatea pericolelor si sunt
impartite Tn urmatoarele grupuri:

A PERICOL

Indicatia Pericol indica riscuri la adresa oamenilor. Dacéa nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, vor avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau chiar
mortale.

Indicatia Avertisment indica riscuri la adresa oamenilor. Daca
nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau chiar
mortale.

A ATENTIE

Indicatia Atentie indica riscuri la adresa oamenilor. Daca nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea
loc accidente soldate cu vatamari corporale minore sau
moderate.

Indicatia Anunt indica riscuri la adresa bunurilor sau datelor.
Daca nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot
avea loc incidente ale caror consecinte nu implica vatamari
corporale, cum ar fi pagubele materiale.

Ordinea informatiilor in atentionari

Toate atentionarile includ urmatoarele patru sectiuni:
®  Cuvant-semnal care indica gravitatea pericolului
= Tipul si sursa pericolului

®  Consecintele ignorarii pericolului, de ex.: ,Exista riscul de
coliziune in timpul operatiilor de prelucrare ulterioare”

®m Masura corectiva — masuri de prevenire a pericolului
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Notele informative

Respectati notele informative furnizate in cadrul acestor instructiuni
pentru a asigura functionarea fiabila si eficienta a software-ului.
In cadrul acestor instructiuni, veti gasi urmatoarele note informative:

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.

Un sfat contine informatii suplimentare sau
complementare importante.

@ Acest simbol impune respectarea indicatjilor de
siguranta ale producatorului masinii. Simbolul face
referire si la functiile specifice ale masinii. Posibilele
pericole pentru operator si masina sunt descrise in
manualul masinii.

@ Simbolul ,carte” reprezinta o referinta la documente
externe, cum ar fi documentatia oferita de producatorul
masinii unelte sau de alii furnizori.

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat
erori?

Ne straduim continuu sa ne imbunatatim documentatia pentru
dvs. Va rugam sa ne sustineti prin trimiterea solicitarilor dvs. la
urmatoarea adresa de e-mail:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Notiuni fundamentale | Model, software si caracteristici control

1.2 Model, software si caracteristici control

Acest manual descrie functiile de configurare a masinii si cele

de testare si executare a programelor NC. Aceste funciii sunt
oferite de sistemele de control incepand cu urmatoarele versiuni de
software NC.

Model control Versiune software NC
TNC 320 771851-06
TNC 320 Statia de programare 771855-06

Producatorul masinii unelte adapteaza caracteristicile utilizabile ale
controlului la masina sa, configurand parametrii masinii. Este posibil
ca unele functii descrise in acest manual sa nu se regaseasca
printre caracteristicile oferite de control pentru masina unealta.

Functiile de control care ar putea sa nu fie disponibile pentru
masina dvs. includ:

® Masurare sculacu TT

Pentru a afla despre caracteristicile reale ale masinii dvs., va rugam
sa contactati fabricantul masinii.

Majoritatea producatorilor de masini, ca si HEIDENHAIN,

ofera cursuri de programare pentru dispozitivele de control
HEIDENHAIN. Participarea la unul dintre aceste cursuri este
recomandata pentru a va familiariza cu funcitiile dispozitivului de
control.

@ Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor

Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului si ciclurile
fixe) sunt descrise Tn Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor. Daca aveti nevoie de acest
manual al utilizatorului, va rugam sa contactati
HEIDENHAIN.

ID: 1096959-xx

@ Manualul utilizatorului pentru programarea
conversationala si programarea ISO:

Toate informatji privind programarea NC (exceptand
ciclurile de palpare si cele fixe) sunt furnizate

in Manualele utilizatorului pentru programare
conversationala si programare 1ISO. Daca aveti nevoie
de acest manual al utilizatorului, va rugam sa contactati
HEIDENHAIN.

ID pentru programarea conversationala: 1096950-xx

ID pentru programarea 1SO: 1096983-xx
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Optiuni software

TNC 320 prezintda numeroase optiuni software care pot fi activate de producatorul maginii-unelte. Fiecare optiune
trebuie activatd separat si contine urmatoarele funcitii:

Axa aditionala (optiunea 0 si optiunea 1)

Axa aditionala

Set de functii avansate 1 (optiunea 8)

Grupul 1 de functii extinse

HEIDENHAIN DNC (numar optiune 18)

Import CAD (optiunea 42)
Import CAD

Bucle aditionale de control 1 si 2

Prelucrarea cu mese rotative

® Contururi cilindrice ca pentru doua axe
® Viteza de avans in lungime pe minut
Conversiile coordonatelor:

Inclinarea planului de lucru

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Compeatibilitatea cu DXF, STEP si IGES
Adoptarea contururilor si modelelor de puncte
Specificare simpla si convenabila a presetarilor

Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale

Gestionarea extinsa a sculelor (optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor

Bazata pe limbajul Python

Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

Operarea de la distanta a compute-
relor externe

= Windows pe un computer separat
= Tncorporata in interfata sistemului de control

Interfata de raportare a starii — SRI (optiunea 137)

Acces HTTP la starea sistemului de
control

= Citirea orelor la care starea se schimba
m Citirea programelor NC active
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Nivelul de caracteristici (functii de upgrade)

Pe langa optiunile de software, sunt disponibile si alte Tmbunatatiri
semnificative ale software-ului de control, care sunt gestionate
prin functiile de upgrade Nivel continut caracteristici. Daca instalati
o actualizare software pe sistemul dvs. de control, nu veti avea
functiile specificate in FCL disponibile in mod automat.

0 Toate functiile de upgrade sunt disponibile fara costuri
suplimentare, atunci cand primiti 0 noua masina.

Functiile de upgrade sunt identificate in manual ca FCL n. Litera n
reprezintd numarul de serie al starii de dezvoltare.

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

Locul de functionare destinat

Sistemul de control este conform cu limitele pentru dispozitive
de clasa A in conformitate cu specificatiile din EN 55022 si este
destinat in principal utilizarii in zone industriale.

Informatii legale

Acest produs utilizeaza software open-source. Informatii
suplimentare privind sistemul de control sunt disponibile in:
» Apasati tasta MOD

» Selectati Introducere numar cod

» Tasta soft INFORMATII DESPRE LICENTA
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Functii noi 77185x-05

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
conversationala sau programarea ISO

= Functie nouda FUNCTION COUNT pentru controlul unui contor.

= Functie noua FUNCTION LIFTOFF pentru retragerea sculei din
contur la o oprire NC.

m  Este posibila convertirea blocurilor NC in comentarii.
B Vizualizatorul CAD exporta puncte cu FMAX intr-un figier H.

®  Cand sunt deschise mai multe instan{e ale vizualizatorului CAD,
acestea sunt afisate intrucatva mai mici pe al treilea desktop.

® Vizualizatorul CAD va permite acum sa extrageti date din fisiere
STEP, IGES si STEP.

® Cu FN 16: F-PRINT, se pot introduce referinte la parametri Q
sau parametri QS ca sursa si tinta.

® Functiile FN 18 au fost extinse..

B Daca o masa mobila este selectata intr-un mod de operare
Rulare program, Lista de pozitionare si Ordine util. T
sunt calculate pentru intregul tabel de masa mobila, vezi
"Administrare scule", Pagina 130

® Puteti, de asemenea, sa deschideti fisierele saniei portcutit
din gestionarul de fisiere, vezi "Gestionarea portsculelor”,
Pagina 140

= Cu functia ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC, puteti, de asemenea,
sa importati si sa modificati tabele liber definibile, vezi "Importul
tabelelor de scule", Pagina 119

= Producatorul masinii-unelte poate defini reguli de actualizare
care fac posibilda, de exemplu, eliminarea automata a
umlauturilor din tabele si programe NC la importul unui tabel,
vezi "Importul tabelelor de scule", Pagina 119

® O cautare rapida dupa numele sculei este posibila in tabelul de
scule, vezi "Introducerea datelor sculei in tabel", Pagina 115

B Producatorul masinii-unelte poate dezactiva setarea presetarilor
pentru fiecare axa Tn parte, vezi "Salvarea presetarilor in
tabel", Pagina 167, vezi "Setarea originii cu palpatorul 3-D ",
Pagina 201

= Linia 0 a tabelului de presetari poate fi, de asemenea, editata
manual, vezi "Salvarea presetarilor in tabel", Pagina 167

= Nodurile din toate structurile arborescente pot fi extinse si
comprimate prin dublu clic pe acestea.

® Pictograma noua in afisajul de stare pentru prelucrare oglindita,
vezi "Afisaj de stare general", Pagina 57

m  Setarile grafice din modul de operare Rulare test sunt stocate
permanent.

= Tn modul de operare Rulare test, puteti acum s& alegeti
intre diverse intervale de avans transversal, vezi "Aplicatie",
Pagina 226

= Datele sculelor pentru palpatoare pot fi, de asemenea, afisate si
introduse n gestionarea de scule (optiunea 93), vezi "Editarea
gestionarii sculelor", Pagina 132

® Cu MONITORIZ. PALPATOR DEZACTIVAT, puteti sa dezactivati
monitorizarea palpatoarelor pentru 30 secunde, vezi "Suprimare
monitorizare palpator", Pagina 180
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= Tn timpul palp&rii manuale ROT si P, abaterea de aliniere a
piesei de prelucrat poate fi compensata prin alinierea unei
mese rotative, vezi "Compensarea abaterii de aliniere a piesei
de prelucrat prin rotirea mesei", Pagina 196, vezi "Colt ca
presetare", Pagina 203

®m Daca functia pentru orientarea palpatorului in directia de palpare
programata este activa, numarul de rotatji ale brosei este limitat
cand este deschis& usa protectiei. In unele cazuri, directia de
rotatie a brosei se va schimba astfel incat pozitionarea nu va
urma intotdeauna traseul cel mai scurt.

®  Noul parametru al masinii, iconPrioList (nr. 100813), pentru
definirea ordinii pictogramelor in afigajul de stare, vezi
"Parametrii utilizatorului specifici masinii", Pagina 372

®  Parametrul masinii, clearPathAtBlk (nr. 124203), va permite
sa specificafi daca traseele sculei vor fi sterse cu un BLK
FORM nou n modul de operare Rulare test, vezi "Parametrii
utilizatorului specifici masinii", Pagina 372

®  Noul parametru optional al masinii, CfgDisplayCoordSys (nr.
127500), pentru selectarea sistemului de coordonate in care
trebuie afigsata o decalare de origine in afisajul de stare, vezi
"Parametrii utilizatorului specifici masinii", Pagina 372

Functii modificate 77185x-05

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
conversationala sau programarea ISO

= Daca utilizati scule blocate, sistemul de control afiseaza un
avertisment in modul de operare Programare.

®  Sintaxa TRANS DATUM AXIS NC poate fi de asemenea utilizata
in cadrul unui contur in ciclul SL.

®  Gaurile si filetele sunt afisate cu albastru deschis in grafica de
programare.

= Ordinea de sortare si latimile coloanelor sunt pastrate in
fereastra de selectare a sculelor cand este oprit sistemul de
control.

® Daca nu exista un fisier de sters, FILE DELETE nu mai
genereaza un mesaj de eroare.

® Daca un subprogram apelat cu CALL PGM se termina cu M2
sau M30, sistemul de control emite un avertisment. Sistemul de
control sterge automat avertismentul imediat ce selectati un alt
program NC.

= Timpul necesar pentru a lipi o cantitate mare de date intr-un
Program NC a fost redus considerabil.

m Cand faceti dublu clic cu mouse-ul pe un cdmp de selectie
al editorului de tabele sau apasati tasta ENT, se deschide o
fereastra contextuala.

® Daca utilizati scule blocate, sistemul de control afiseaza un
avertisment in modul de operareTest program, vezi "Rulare
test", Pagina 232

® Sistemul de control ofera o logica de pozitionare pentru
revenirea la contur, vezi "Revenirea la contur", Pagina 255

®  S-a modificat logica de pozitionare pentru revenirea la contur cu
o scula de rezerva, vezi "Schimbarea sculei", Pagina 125
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®m Daca sistemul de control gaseste un punct de intrerupere
stocat la repornire, puteti relua operarea masinii din punctul
respectiv, vezi "Orice introducere in programul NC: Scanare
bloc", Pagina 249

®  Axele care nu sunt active in modelul cinematic curent pot
fi, de asemenea, raportate la un plan de lucru inclinat, vezi
"Traversarea punctului de referinta intr-un plan de lucru inclinat”,
Pagina 149

® Scula este afigata cu rosu in grafice cand este in contact cu
piesa de prelucrat si cu albastru in timpul taierii aerului, vezi
"Scula", Pagina 220

®  Pozitiile planurilor sectionale nu mai sunt resetate cand
un program sau o forma bruta noua este selectat(a), vezi
"Decalarea planului sectiunii", Pagina 224

= Vitezele brosei pot fi introduse cu pozitii zecimale si in modul
Operare manuala. Sistemul de control afigeaza pozitiile
zecimale cand viteza brosei este < 1000, vezi "Introducerea
valorilor", Pagina 163

®  Sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare in antet pana
cand este sters sau inlocuit cu o eroare mai importanta, vezi
"Afisarea erorilor", Pagina 85

= Pentru a conecta un stick USB nu mai trebuie sa apasati o tasta
soft, vezi "Conectarea si deconectarea dispozitivelor de stocare
USB", Pagina 68

® Viteza de setare a incrementului pas cu pas, viteza brosei
si viteza de avans au fost reglate pentru rotile de mana
electronice.

® Pictogramele rotatiei de baza, rotatia de baza 3-D si planul de
lucru inclinat au fost modificate pentru ca acestea sa fie mai
usor de diferentiat, vezi "Afisaj de stare general", Pagina 57

m Sistemul de control recunoaste automat daca o masa trebuie sa
fie importata sau daca formatul tabelului trebuie sa fie adaptat,
vezi "Importul tabelelor de scule", Pagina 119

B Cand plasati cursorul intr-un camp de introducere al gestionarii
de scule, este evidentiat intregul camp de introducere.

® Cand sunt modificate subfigierele de configurare, sistemul de
control nu mai abandoneaza rularea testului, ci afiseaza numai
un avertisment.

= Nu puteti sa setatfi si nici sa modificati o presetare fara referire la
axe, vezi "Punctele de referinta pentru traversare", Pagina 148

m Sistemul de control emite un avertisment daca potentiometrele
rotii de mana sunt inca active cand este dezactivata roata
de mana, vezi "Traversarea cu roti de mana electronice",
Pagina 153

®  Cand utilizati rotile de mana HR 550 sau HR 550FS, este emis
un avertisment daca tensiunea bateriei este prea mica, vezi
"Deplasarea cu roti de mana cu afisaj electronic”

= Producatorul masinii-unelte poate defini daca abaterea R-OFFS
va fi luata Tn considerare pentru o scula cu CUT 0, vezi "Date
scula pentru masurarea automata a sculei”, Pagina 117
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B Producatorul maginii-unelte poate modifica pozitia simulata de
schimbare a sculei, vezi "Rulare test", Pagina 232

= |n parametrul masinii decimalCharakter (nr. 100805), puteti
defini daca un punct sau o virgula va fi utilizat(a) ca separator
zecimal, vezi "Parametrii utilizatorului specifici masinii",
Pagina 372

Functii noi si modificate ale ciclurilor 77185x-05

Informatii suplimentare:Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

= Ciclu nou 441 PALPARE RAPIDA. Cu acest ciclu puteti seta
diversi parametri ai palpatorului (de ex. viteza de avans pentru
pozitionare) care sunt aplicati la nivel global pentru toate ciclurile
de palpare utilizate ulterior.

B Parametrii Q215, Q385, Q369 si Q386 au fost adaugati in
ciclurile 256 STIFT DREPTUNGHIULAR si 257 PIVOT CIRCULAR.

®  Comportamentul vitezei de avans din ciclurile 205 si 241 a fost
modificat.

= Modificarile detaliilor din ciclul 233: Monitorizeaza lungimea
dintelui (LCUTS) in timpul finisarii, mareste zona prin Q357
in directia de frezare in momentul degrosarii cu strategiile de
frezare de la 0 la 3 (in cazul in care nu a fost setata nicio limita
in directia de frezare).

m Ciclurile perimate tehnic 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215,
210, 211, 230 si 231, grupate sub CICLURILE VECHI nu mai pot
fi introduse cu ajutorul editorului. Aceste cicluri inca mai pot fi,
totusi, modificate si editate.

® Ciclurile palpatorului, precum ciclurile 480, 481 si 482, pot fi
ascunse.

® Ciclul 225 Gravare poate grava valoarea curenta a contorului cu
ajutorul unei sintaxe noi.

® Coloana SERIAL noua din tabelul de palpatoare.

®  Optimizarea urmei conturului: Ciclul 25 cu Prelucrarea
materialului rezidual, Ciclul 276 Urma contur 3-D.

Functii noi 77185x-06

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea

conversationala sau programarea ISO

= Acum, puteti lucra cu tabele de date de aschiere.

® Noua tasta soft PLAN XY ZX YZ pentru selectarea planului de
lucru in timpul programarii FK.

= Tn modul de operare Test program, este simulat un contor definit
in programul NC.

. Un program NC apelat de dvs. poate fi editat odata ce este
executat complet in programul NC de apelare.

= In vizualizatorul CAD, puteti defini presetarea sau originea prin
introducerea directa a valorilor n fereastra vizualizarii listei.

® Cu TOOL DEF, puteti utiliza parametrii QS pentru introducerea
datelor.

= Acum, puteti utiliza parametrii QS pentru a citi si scrie in tabelele
definite liber.
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® Functia FN16 a fost extinsa pentru a include caracterul de
introducere *, care poate fi utilizat pentru scrierea randurilor de
comentarii.

= Noul format de generare pentru functia FN16 %RS poate fi
utilizat pentru generarea de texte fara formatare.

® Funciiile FN 18 au fost extinse..

= Noua functie de administrare a utilizatorilor permite crearea si
administrarea utilizatorilor cu diferite drepturi de acces, vezi
"Administrarea utilizatorilor", Pagina 343

= Cu noua functie OPERARE CALCULATOR CENTRAL, puteti
transfera controlul catre un computer gazda extern, vezi
"Permiterea sau restrictionarea accesului extern", Pagina 288

B Prin Interfata de raportare a starii (SRI), HEIDENHAIN
furnizeaza o interfata simpla si fiabila pentru achizitionarea
starilor de operare ale masinii dvs., vezi "Interfata de raportare a
starii (optiunea 137)", Pagina 317

= Rotatia de baza este luata in calcul in modul Actionare
manuala, vezi "Activarea inclinarii manuale:", Pagina 213

m Tastele soft pentru configuratia ecranului au fost adaptate, vezi
"Moduri de operare", Pagina 54

®  Afisajul suplimentar de stare prezinta tolerantele traseelor si
unghiurilor fara ca ciclul 32 sa fie activ, vezi "Afisajele de stare
suplimentare”, Pagina 59

m Sistemul de control verificd completitudinea tuturor programelor
NC Tnainte de prelucrare. Daca se incearca introducerea unui
program NC incomplet, sistemul de control abandoneaza
operatia si afiseaza un mesaj de eroare, vezi "Transfer de date
la/de la un suport de date extern", Pagina 73.

= {n modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, puteti
omite acum blocuri NC, vezi "Omiterea blocurilor NC",
Pagina 230

= In tabelul de scule au fost adaugate doué noi tipuri de scule:
Freza sferica si Freza tor, vezi "Tipurile de scule disponibile",
Pagina 136

= In timpul palpérii intr-un plan (Palpare PL), puteti selecta solutia
atunci cand aliniati axele rotative, vezi "Masurarea rotatiei de
baza 3-D", Pagina 198

® Aspectul s-a mgdificat pentru Oprire executie program
optional, vezi "Intrerupere rulare optionala de program”,
Pagina 229

® Puteii utiliza tasta dintre PGM MGT si ERR pentru a comuta intre
ecrane.

m Sistemul de control accepta dispozitivele USB cu sistem de
fisiere exFAT, vezi "Dispozitive USB la sistemul de control",
Pagina 71

® Daca viteza brosei este mai mica de 10, sistemul de control

afiseaza, de asemenea, o pozitie zecimala care a fost introdusa,
vezi "Introducerea valorilor", Pagina 163

= In modul de operare Test program, producéatorul masinii-unelte
poate defini daca se deschide tabelul de scule sau gestionarul
extins de scule.
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B Producatorul masginii-unelte defineste tipurile de
fisiere pe care le veti putea importa folosind functia
ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC, vezi "Importul unui figier dintr-un
sistem iTNC 530", Pagina 76

= Noul parametru al masinii CfgProgramCheck (nr. 129800) pentru
definirea setarilor pentru figierele de utilizare a sculelor, vezi
"Lista parametrilor de utilizator", Pagina 375

Functii modificate 77185x-06

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
conversationala sau programarea ISO

= Functiile PLAN furnizeaza optiunea alternativa de selectare SYM
in plus fata de SEQ.
® Calculatorul de date de aschiere a fost imbunatatit.

= Acum CAD-Viewer genereaza acum valoarea SPATIAL PLAN in
loc de VECTOR PLAN.

®m  CAD-Viewer genereaza acum contururi 2-D in mod implicit.

®  Atunci cand programati blocuri rectilinii, optiunea &Z nu mai este
afisata in mod implicit.

® Sistemul de control nu executa nicio macrocomanda de
schimbare a sculei daca in apelarea sculei nu este programat
niciun nume sau numar de scula, ci aceeasi axa a sculei ca in
blocul TOOL CALL anterior.

m Sistemul de control emite un mesaj de eroare daca combinati un
bloc FK cu M89.

®  Atunci cand utilizati SQL UPDATE si SQL INSERT, sistemul de
control verifica lungimea coloanelor din tabel in care se vor scrie
date.

B Atunci cand utilizati functia functia FN16, M_CLOSE si
M_TRUNCATE au acelasi efect in ceea ce priveste datele
afisate pe ecran.

= Tn modul de operare Test program, tasta GOTO are acum
acelasi efect ca in celelalte moduri de operare, vezi "Functia
GOTO", Pagina 236

®m Daca unghiul axei nu este egal cu unghiul de inclinare, sistemul
de control nu mai emite niciun mesaj de eroare in timpul
presetarii cu functii de palpare manuala, ci deschide meniul Plan
prelucr. este inconsistent, vezi "Utilizarea unui palpator 3-D ",
Pagina 177

m Tasta soft ACTIVATII PCT. REF. actualizeaza, de asemenea,
valorile unui rand activat in gestionarea presetarilor, vezi
"Activarea unei presetari", Pagina 173

® De pe cel de-al treilea desktop, puteti comuta la orice mod de
operare folosind tastele pentru modul de operare.

®  Afisajul de stare suplimentar din modul de operare Test
program a fost adaptat pentru a corespunde celui din modul
Operare manuala, vezi "Afisajele de stare suplimentare”,
Pagina 59

m Sistemul de control permite actualizarea browserului web, vezi
"Instrumente suplimentare pentru administrarea tipurilor externe
de fisiere", Pagina 76

B Functia Gestionare desktop la distanta va permite sa introducefi
un timp suplimentar de asteptare pentru conexiunea la oprire,
vezi "Oprirea si resetarea unui computer extern", Pagina 303
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Tipurile de scule iesite din uz au fost eliminate din tabelul de
scule. Tipul Nedefinit este alocat sculelor existente de acest
tipvezi "Tipurile de scule disponibile", Pagina 136

Tn gestionarul extins de scule, puteti acum accesa ajutorul online
dependent de context chiar si atunci cand editati formularul de
scule.

Diaporama economizorului de ecran a fost eliminata.

Producatorul masinii-unelte poate specifica functia M care
va fi permisa in modul Actionare manuala, vezi "Aplicatie”,
Pagina 163

Producatorul masinii-unelte poate defini valorile implicite
pentru coloanele L-OFFS si R-OFFS din tabelul de scule, vezi
"Introducerea datelor sculei in tabel", Pagina 115

Funcitii noi si modificate ale ciclurilor 77185x-06

Informatii suplimentare:Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor
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Ciclu nou 1410 TASTARE MUCHIE.
Ciclu nou 1411 TASTARE DOUA CERCURI.
Ciclu nou 1420 PALPARE N PLAN .

Ciclurile de palpare automata 408—419 iau in calcul
chkTiltingAxes (nr. 204600) pentru presetare.

Ciclurile de palpare 41x, masurare automata a presetarilor:
Comportament nou al parametrilor ciclului Q303 TRANSFER
VAL. MAS. si Q305 NUMAR DIN TABEL.

Tn ciclul 420 MASURARE UNGHI, datele din ciclu si tabelul de
palpatoare sunt luate Tn calcul in timpul prepozitionarii.

Coloana REACTION a fost adaugata in tabelul palpatoarelor.
In ciclul 24 FINISARE LATERALA, un traseu elicoidal tangential
va fi utilizat pentru apropiere si indepartare la ultimul avans.
Parametrul Q367 POZITIA SUPRAF. a fost adaugat in ciclul 233
FREZARE FRONTALA.

Ciclul 257 PIVOT CIRCULAR, utilizeaza acum Q207 VITEZA
AVANS FREZARE si pentru degrosare.

Parametrul CfgThreadSpindle (nr. 113600) al masinii este
disponibil pentru utilizare.
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Primii pasi | Prezentare generala

21 Prezentare generala

Acest capitol are rolul de a va ajuta sa invatati rapid sa utilizati cele
mai importante proceduri din sistemul de control. Pentru informatii
suplimentare despre o anumita tema, consultati sectiunea la care
se face referire in text.

Acest capitol include urmatoarele teme:
= Pornirea masinii

Testarea grafica a piesei de prelucrat
Configurarea sculelor

Configurarea piesei de prelucrat
Prelucrarea piesei de prelucrat

@ Manualele utilizatorului pentru programare
conversationala si programare 1SO acopera urmatoarele
teme:

B Pornirea masinii
® Programarea piesei de prelucrat

36
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2.2 Pornirea masinii

Confirmarea intreruperii alimentarii cu energie si
deplasarea la punctele de referinta

A PERICOL

Atentie: Pericol pentru operator!
o [ @
Magmll-e Si agregatgle maginii prezinta |.ntotdeauna pericole _ .00
mecanice. Campurile electrice, magnetice sau electromagnetice o +0.000 o
sunt deosebit de periculoase pentru persoanele cu pacemakere =
sau implanturi cardiace. Pornirea masinii cauzeaza pericole! -
wguge . . T 1 T 12 B L8

» Cititi si urmati manualul masinii T s om
> Qititi si urmati precautiile de siguranta si simbolurile de Shaie 4 cl

siguranta 5 e | o T ww | e

] H s F ‘ e T L2 ‘ T

» Ultilizati dispozitivele de siguranta

@ Consultati manualul masinii.

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

» Porniti alimentarea electrica a dispozitivului de control si a
masinii

> Sistemul de control porneste sistemul de operare. Acest
proces poate dura cateva minute.

> Sistemul de control va afisa apoi mesajul ,Alimentare cu
energie intrerupta” in antetul de pe ecran.

> Apasati tasta CE
> Sistemul de control compileaza programul PLC.
» Porniti tensiunea de control a masginii

@ > Sistemul de control verifica functionarea

circuitului de oprire de urgenta si trece in modul
de rulare de referinta.

» Traversati manual punctul de referinta in ordinea
prescrisa: Pentru fiecare axa, apasati tasta
START. Daca aveti dispozitive de codare liniara
si pentru unghi absolute pe masina dvs. nu mai
este necesara o rulare de referinta

> Sistemul de control este acum gata de
functionare in modul Operare manuala.

pul

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Puncte de referinta de apropiere
Mai multe informatii: "Pornirea", Pagina 146

= Moduri de operare
Mai multe informatii: "Programare”, Pagina 55
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2.3 Testarea grafica a piesei de prelucrat

Selectarea modului de operare Test program
Puteti testa programe NC in modul de operare Rulare test:

» Apasati tasta modului de operare

> Sistemul de control comuta la modul de operare
Rulare test.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare", Pagina 54

m Testarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rulare test", Pagina 232

Selectarea tabelului de scule

Daca nu ati activat inca un tabel de scule in modul Rulare test,
este necesar sa efectuati acest pas.

PGM
MGT

v

Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de

figiere.
T > Apasatj tasta soft SELECTARE TIP
TIP > Sistemul de control afiseaza un meniu de taste

soft pentru selectarea tipului de fisier care
urmeaza a fi afigat.

» Apasatii tasta soft PRESTAB.

> Sistemul de control afiseaza toate fisierele
salvate Tn fereastra din dreapta.

» Deplasati cursorul spre stdnga, pe directoare

PRESTAB -

Mutati cursorul pe directorul TNC:\table

» Deplasati cursorul spre dreapta, pe fisiere

» Deplasati cursorul la fisierul TOOL.T (tabel
scule activ), confirmati cu tasta ENT: TOOL.T
are alocata starea S si este, astfel, activ pentru
Rulare test

Apasati tasta END: Parasiti gestionarul de figiere

-N -
v

v

END
m]

Informatii suplimentare despre aceasta tema

®  Administrare scule
Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel”,
Pagina 115

m Testarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rulare test", Pagina 232

[BJoperare manuaia  BJrulare test one

5 Gyl DEF 233
215240

uuuuu

= 00:10:54 Foax °

OPTIUNT H || oeArRe PORNIRE RESET.

—
\ ’ﬂ? R (e e
VIzuALIZ @ == =] PORNIAE
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Reselectarea programului NC

» Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.
ULTINELE » Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE

FISIERE

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala cu cele mai recente figiere selectate.

» Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta

programul NC pe care doriti sa il testati. Incarcatj
cu tasta ENT

Selectarea configuratiei ecranului si a vizualizarii

@ » Apasati tasta Configuratie ecran

> Sistemul de control afiseaza toate alternativele
disponibile in randul de taste soft.

PROGRAM » Apasati tasta soft PROGRAM + MACHINE

-

EE > Sistemul de control afiseaza programul NC
in jumatatea stanga a ecranului; Tn jumatatea
dreapta afiseaza piesa de prelucrat bruta.

Sistemul de control prezinta urmatoarele vizualizari:

Taste soft Functie

VIZUALIZ. Vizualizare in plan

(o

UTzUALTZ. Proiectie in trei planuri

LB

UIZUALIZ. Vizualizare 3-D

(1 5hlh]

Informatii suplimentare despre aceasta tema
= Funciii grafice
Mai multe informatii: "Grafica ", Pagina 218

= Efectuarea unei rulari de test
Mai multe informatii: "Rulare test", Pagina 232
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Pornirea rularii de test
» Apasati tasta soft RESETARE + PORNIRE

+

PORNIRE > Sistemul de control reseteaza datele sculei care
a fost activa anterior

> Sistemul de control simuleaza
programul NC activ pana la o intrerupere
programata sau pana la terminarea programului

» In timp ce ruleaz& simularea, puteti utiliza tastele
soft pentru a schimba vizualizarile

Apasati tasta soft OPRIR
Sistemul de control intrerupe rularea testului
Apasati tasta soft PORNIRE

Sistemul de control reia rularea testului dupa o
intrerupere

OPRIR

PORNIRE

v v.v VY

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Efectuarea unei rulari de test

Mai multe informatii: "Rulare test", Pagina 232
B Funciii grafice

Mai multe informatii: "Grafica ", Pagina 218
® Reglarea vitezei de simulare

Mai multe informatii: "Viteza setarea rularilor de test",
Pagina 223
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24 Configurarea sculelor

Selectarea modului Operare manuala

Sculele se configureaza in modul Operare manuala: [@orerare manuara
» Apasati tasta modului de operare

> Sistemul de control comuta la modul Operare .u 000

3 Y +0.000

manuala. 2] +110.000

5 | +0.000,

+0.000

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare", Pagina 54 T

ovr 100% o P activ: THC:\ne_prog\@aKLarte
100% S-OVR
100% F-OVR LIMIT 1

PALPA ADUIN
M s | F | ton | eermer |
27 il

Pregatirea si masurarea sculelor

» Prindeti sculele necesare in portsculele respective

» La masurarea cu un prestabilizator de scula extern: Masurati
sculele, notati lungimea si raza sau transferati-le direct la
masina printr-un program de transfer

» Atunci cand efectuati masuratorile pe masina: depozitafi sculele
in schimbatorul de scule
Mai multe informatii: "Editarea tabelului de buzunare
TOOL_P.TCH", Pagina 43
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Editarea tabelului de scule TOOL.T

@ Consultati manualul masinii. [Bzcstare oot o ccune - [N 2:
Procedura pentru apelarea gestionarii de scule poate sa B — s [N
difere de cea descrisa mai jos. = ; : -

In tabelul de scule TOOL.T (stocat permanent in TNC:\table\), | Y
puteti salva datele sculelor, precum lungimea si raza, precum si alte o i i i I
informatii specifice sculelor, de care sistemul de control are nevoie oo n r i il
pentru executa o mare varietate de functii. —IR
il = ¥ E— (oL
. ~ D [EE]  on
Pentru a introduce datele sculelor in tabelul de scule TOOL.T, T z @
efectuati urmatorii pasi: o i e | L e i o e
TABEL > Afigati tabelul de scule
Scule
Y > Sistemul de control afiseaza tabelul de scule.
Tooee » Editati tabelul de scule: Setati tasta soft EDITARE
OFR la PORNIT

» Folosind tastele cu sageata in sus sau in jos,
puteti selecta numarul sculei pe care doriti sa il
editati

» Folosind tastele cu sageata la dreapta sau la
stanga, puteli selecta datele sculei pe care dorifj
sa le editati

» Pentru a parasi tabelul de scule, apasati tasta
END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare", Pagina 54

®  Lucrul cu tabelul de scule
Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel",
Pagina 115

m  Utilizarea gestionarii sculelor (optiunea 93)
Mai multe informatii: "Apelarea administrarii sculelor",
Pagina 131
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Editarea tabelului de buzunare TOOL_P.TCH

Consultati manualul masinii.
Functia tabelului de buzunare depinde de masina.

®

in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH (salvat permanent in
TNC:\table\), specificafi ce scule con{ine magazia dvs. de scule.

Pentru a introduce datele in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH,
efectuati urmatorii pasi:

TABEL
Scule

Y

Afisati tabelul de scule

Sistemul de control afiseaza tabelul de scule.
Afisati tabelul de buzunare

Sistemul de control afiseaza tabelul de buzunare.

Editati tabelul de buzunare: Setatj tasta soft
EDITARE la PORNIT

» Cu tastele cu sageata Tn sus sau in jos puteti
selecta numarul buzunarului pe care doriti sa il
editati

» Folosind tastele cu sageata la dreapta sau la
stanga, puteti selecta datele pe care doriti sa le
editati

» Pentru a parasi tabelul de buzunare, apasati
tasta END

TABEL
BUZUNARE

vVV Vv VYy

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare", Pagina 54

5 Lucrul cu tabelul de buzunare

Mai multe informatii: "Tabelul de buzunare pentru schimbatorul

sculei", Pagina 122
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2.5 Configurarea piesei de prelucrat

Selectarea modului de operare corect
Piesele de prelucrat sunt configurate in modul de operare Operare
manuala sau Roata de mana electronica

» Apasati tasta modului de operare

> Sistemul de control comuta la modul Operare
manuala.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

® Modul de operare Operare manuala
Mai multe informatii: "Mutarea axelor masinii", Pagina 151

Fixarea piesei de prelucrat

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

Daca detineti un palpator 3-D pe masina dvs., nu mai trebuie sa
prindeti piesa de prelucrat paralel cu axele.

Daca nu detineti un palpator 3-D pe masina dvs., trebuie sa aliniafj
piesa de prelucrat astfel incat sa fie fixata cu muchiile paralel fata
de axele masinii.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

m Setarea originilor cu palpatorul 3-D
Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D ",
Pagina 201

m  Setarea originilor fara palpatorul 3-D
Mai multe informatii: "Presetarea fara palpator 3-D",
Pagina 174

Presetare cu un palpator 3-D

» Introduceti un palpator 3-D: in modul Pozit. cu introd.
manuala date, executati un bloc TOOL CALL care contine axa
sculei si apoi reveniti la modul Operare manuala

PALPA- > Apasati tasta soft PALPATOR

TOR

27 > Sistemul de control afiseaza functiile disponibile
in randul de taste soft.

Primii pasi | Configurarea piesei de prelucrat
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PALPARE > Setati presetarea la un colf al piesei de prelucrat,
g,.* j de exemplu
» Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
pozitiona palpatorul aproape de primul punct de
contact de pe prima muchie a piesei de prelucrat

> Selectatfi directia de palpare prin intermediul
tastei soft

> Apasati tasta NC start

> Palpatorul se deplaseaza Tn directia definita pana
cand face contact cu piesa de prelucrat si revine
apoi automat la punctul de pornire.

» Utilizati tastele de directionare a axelor pentru
a prepozitiona palpatorul aproape de al doilea
punct de contact de pe prima muchie a piesei de
prelucrat

» Apésati tasta NC start

> Palpatorul se deplaseaza in directia definita pana
cand face contact cu piesa de prelucrat si revine
apoi automat la punctul de pornire.

» Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul aproape de primul punct
de contact de pe a doua muchie a piesei de
prelucrat

» Selectati directia de palpare prin intermediul
tastei soft

» Apésati tasta NC start

> Palpatorul se deplaseaza in directia definita pana

cand face contact cu piesa de prelucrat si revine
apoi automat la punctul de pornire.

» Utilizati tastele de directionare a axelor pentru
a prepozitiona palpatorul aproape de al doilea
punct de contact de pe a doua muchie a piesei
de prelucrat

» Apasati tasta NC start

> Palpatorul se deplaseaza in directia definita pana
cand face contact cu piesa de prelucrat si revine
apoi automat la punctul de pornire.

> Sistemul de control afiseaza apoi coordonatele
punctului de colf masurat.

DATA > Setati la 0: Apasatj tasta soft DATA SET
BE » Apasati tasta soft END pentru a inchide meniul

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Presetare
Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D ",
Pagina 201
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2.6 Prelucrarea piesei de prelucrat

Selectarea modului de operare Rulare program, bloc
unic sau Rul. program, secv. integrala

Puteti rula programele NC in modul Rulare program, bloc unic sau
Rul. program, secv. integrala:

» Apasati tasta modului de operare

> Sistemul de control comuta la modul de operare
Rulare program, bloc unic si executa programul
NC bloc cu bloc.

» Trebuie sa confirmati fiecare bloc cu tasta

NC start
» Apasati tasta Rul. program, secv. integrala

> Sistemul de control comuta la modul de operare
Rul. program, secv. integrala si ruleaza
programul NC dupa pornirea NC pana la o
intrerupere de program sau pana la terminarea
programului.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

B Moduri de operare ale sistemului de control
Mai multe informatii: "Moduri de operare", Pagina 54

®m Executarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rularea programului”, Pagina 238

Reselectarea programului NC

> Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control deschide gestionarul de
fisiere.
ULTINELE > Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE

FISIERE

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala cu cele mai recente figiere selectate.

» Daca doriti, utilizati tastele cu sageti pentru a
§e|ecta programul NC pe care doriti sa il rulaj.
Incarcati cu tasta ENT

Pornirea unui program NC

> Apasati tasta NC start
M > Sistemul de control executa programul NC activ.
Informatii suplimentare despre aceasta tema

®m  Executarea programelor NC
Mai multe informatii: "Rularea programului”, Pagina 238

Primii pasi | Prelucrarea piesei de prelucrat

Hul, program, secv. integrala
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3.1 TNC 320

Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de control
al conturului pentru ateliere, care va permit sa programati operatji
conventionale de frezare si strunjire chiar pe masina, intr-un limbaj
de programare Klartext conversational, usor de utilizat. Acestea
sunt concepute pentru masini de frezare, gaurire si perforare,
precum si pentru centre de prelucrare cu maxim 6 axe. Puteti
modifica si pozitia unghiulara a brosei din sistemul de control al
programului.

Tastatura si configuratia ecranului sunt aranjate clar, astfel incat
functiile sunt rapid si usor de utilizat.

HEIDENHAIN Kilartext si DIN/ISO

HEIDENHAIN Klartext, limbajul de programare pentru ateliere
ghidat prin ferestre de dialog, este o metoda deosebit de usoara
de scriere a programelor. Grafica de programare ilustreaza pasii
individuali de prelucrare pentru programarea conturului. Daca nu
este disponibil niciun desen dimensionat pentru NC, programarea
conturului liber FK va fi utila. Prelucrarea piesei de lucru poate fi
simulata grafic fie in timpul unei executii de testare, fie in timpul
executiei unui program.

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

Puteti, de asemenea, introduce si testa un program NC in timp ce
un alt program NC prelucreaza o piesa de prelucrat.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
conversationala sau programarea ISO

Compatibilitate

Este posibil ca programele NC create pe dispozitivele de control

al conturului HEIDENHAIN (incepand cu TNC 150 B) sa nu ruleze
intotdeauna pe TNC 320. Daca blocurile NC contin elemente
nevalide, sistemul de control le va marca drept blocuri ERROR sau
va afisa mesaje de eroare la deschiderea fisierului.

o De asemenea, retineti descrierea detaliata a diferentelor
dintre iTNC 530 si TNC 320.
Mai multe informatii: "Diferente intre TNC 320 si
iTNC 530", Pagina 395

Notiuni fundamentale | TNC 320
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Securitatea si protectia datelor

Disponibilitatea datelor, precum si confidentialitatea, integritatea si
autenticitatea garantata a acestora, sunt decisive pentru succesul
companiei dvs. HEIDENHAIN acorda, prin urmare, cea mai mare
importanta protectiei datelor corespunzatoare impotriva pierderii,
manipularii $i publicarii neautorizate.

Pentru a asigura protectia activa a datelor dvs. de pe sistemul de
control, HEIDENHAIN ofera solutii software incorporate, de ultima
ora.

Sistemul dvs. de control accepta urmatoarele solutii software:

® SELinux
Mai multe informatii: "Software de securitate SELinux",
Pagina 316

= Firewall
Mai multe informatii: "Firewall", Pagina 325

= Sandbox
Mai multe informatii: "Fila Sandbox", Pagina 340

= Browserul incorporat
Mai multe informatii: "Afisarea figierelor Internet", Pagina 79

m Gestionarea accesului extern
Mai multe informatii: "Permiterea sau restrictionarea accesului
extern", Pagina 288

= Monitorizarea porturilor TCP si UDP
Mai multe informatii: "PortScan", Pagina 311

® Diagnosticare de la distanta
Mai multe informatii: "Service de la distanta", Pagina 312

®  Administrarea utilizatorilor
Mai multe informatii: "Administrarea utilizatorilor",
Pagina 343

Aceste solutji pot proteja in mod eficient sistemul de control,

insa nu pot Tnlocui securitatea IT a companiei si o strategie
generald integrata. In plus fatd de solutiile furnizate, HEIDENHAIN
recomanda implementarea unei strategii de securitate specifice
companiei. In acest mod, veti asigura protectia eficienta a datelor si
informatiilor dvs., chiar si dupa exportarea acestora de pe sistemul
de control.

Pentru a asigura securitatea datelor si pe viitor, HEIDENHAIN
va recomanda sa va informati regulat in privinta actualizarilor
produselor si sa actualizati software-ul la cea mai recenta versiune.

A PERICOL

Atentie: Pericol pentru operator!

Manipularea software-ului sau a datelor inregistrate poate
cauza un comportament neasteptat al masinii. Software-ul
rau intentionat (virusi, troieni, malware, viermi) poate cauza
modificari ale software-ului si ale datelor inregistrate.

» Verificati orice suporturi de date amovibile pentru a detecta
eventualele programe software rau intentionate nainte de a le
utiliza.

» Porniti browserul web numai din interiorul functiei sandbox
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Aplicatiile de scanare pentru detectarea virusilor

HEIDENHAIN a determinat ca aplicatiile de scanare pentru
detectarea virusilor pot afecta negativ comportamentul sistemului
de control NC.

Printre potentialele efecte negative se numara reducerile vitezei
de avans sau blocarile sistemului. Aceste efecte negative sunt
inacceptabile Tn cadrul sistemelor digitale de control pentru
masini-unelte. Prin urmare, HEIDENHAIN nu ofera o aplicatie de
scanare pentru detectarea virusilor pentru sistemul de control si nu
recomanda utilizarea unei astfel de aplicatii.

Sistemul de control ofera urmatoarele alternative:

SELinux

Firewall

Sandbox

Blocarea accesului extern

Monitorizarea porturilor TCP si UDP

Daca sunt configurate corect, aceste optiuni asigura o protectie
extrem de eficienta a datelor sistemului de control.

Daca insistati sa utilizati o aplicatie de scanare pentru detectarea
virugilor, trebuie sa utilizati sistemul de control intr-o retea protejata
(cu punct de acces si aplicatie de scanare pentru detectarea
virusilor). Instalarea ulterioara a unei aplicatii de scanare pentru
detectarea virusilor nu este posibila.
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3.2 Unitatea de afisare vizuala si panoul de
operare

Ecran de afisare

Sistemul de control este disponibil fie ca versiune compacta, fie cu
unitate de afisare si panou de operare separate. Ambele variante
ale sistemului de control sunt prevazute cu un afisaj color cu ecran
plat TFT de 15 inch.

1 Antet

Cand este pornit sistemul de control, in antetul ecranului sunt
afisate modurile de operare selectate: Modul de operare a
masginii in stanga si modul de programare in dreapta. Modul
activ in prezent este afisat in cAmpul mai mare al antetu-
lui, unde sunt afisate dialogurile si unde apar si mesajele
(exceptie: daca sistemul de control utilizeaza numai grafice).
2 Taste soft
in partea de jos, sistemul de control indica functii suplimen-
tare pe un rand de taste soft. Puteti selecta aceste functji
apasand tastele aflate imediat sub acestea. Liniile subtiri de
deasupra randului de taste soft indica numarul de randuri
de taste soft care pot fi apelate cu tastele din dreapta si
stdnga care sunt utilizate pentru comutarea tastelor soft. Este
evidentiata cu albastru bara care reprezinta randul de taste
soft active
Taste de selectare a tastelor soft
Taste pentru comutarea tastelor soft
Seteaza configuratia ecranului
Tasta pentru comutarea intre modurile de operare a masinii,
modurile de programare si un al treilea desktop
7 Tastele de selectare a tastelor soft pentru producatorii de
masini-unelte
8 Taste pentru comutarea tastelor soft pentru producatorii de
masini-unelte
9 Conexiune USB

O O A~ W
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Notiuni fundamentale | Unitatea de afigare vizuala si panoul de operare

Setarea configuratiei ecranului

Selectati personal configuratia ecranului. De exemplu, Tn modul
de operare Programare, puteti seta sistemul de control sa afiseze
blocurile de program NC in fereastra din stanga, in timp ce Tn
fereastra din dreapta este afigata grafica de programare. Puteti
afisa structura programului in fereastra din dreapta sau puteti
afisa numai blocurile de program NC intr-o singura fereastra
mare. Ferestrele de ecran disponibile depind de modul de operare
selectat.

Setarea configuratiei ecranului:

@ » Apasati tasta configuratie ecran: Randul de
taste soft afiseaza optiunile de configuratie
disponibile
Mai multe informatii: "Moduri de operare”,
Pagina 54

GRAFICE » Selectati dispunerea dorita a ecranului folosind o
PRm;Rnn tasta soft

Panou de control

TNC 320 este livrat cu un panou de operare integrat. Ca ] @
alternativa, TNC 320 este, de asemenea, disponibil cu o unitate de P
afisare separata si un panou de operare cu tastatura alfabetica.

[9))

1 Tastatura alfanumerica pentru introducerea textelor si numelor
de figiere si pentru programarea ISO

2 = Gestionar de figiere
m  Calculator
® Functie MOD
= Functie HELP
= Afisare mesaje de eroare

Intrarea numerica si selectarea axei

0 Panou de operare al masinii
Mai multe informatii Manualul masinii

= Comutarea intre modurile de operare , L) ERNOEE Daoo
3 Moduri de programare N EEE Soaoe. =
4 Modurid o © nem B EEEEE Sooo 2
oduri de operare a masinii " EE D EEEEE =11
5 Initierea dialogurilor de programare =l 4 3 e oow CaEm
. . (@)~ = oEe
6 Tastele de navigare si comanda de salt GOTO : 6 o= RS
® @®
7
1

Functiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capacului
frontal.

@ Consultati manualul masinii.

Unii producatori de masini-unelte nu utilizeaza panoul de
operare standard de la HEIDENHAIN.

Tastele externe, de ex.NC START sau NC STOP, sunt
descrise in manualul masginii.
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Tastatura de pe ecran/monitor

Daca utilizati versiunea compacta (fara tastatura alfabetica) [EGpezaze manisia B erorama:e

a sistemului de control, puteti sa introduceti litere si caractere oace

speciale cu tastatura de pe ecran sau de la o tastatura alfabetica
conectata la portul USB.

& nume f1g101

[ oo

THC: \ne_prog)\THG128) *

o Introducers text

8ytes staxe

pata Tamp

13-03.2013 09:41:14

[ -] [13-03.2013 03.07:10]
or A 15-11-2012 07:36:18)
100 13-03-2013 08:50:20

= -n-

_7  ABC DEF

GHT  JKL  MNO

PORS TUV WXYZ

ok ANULARE

15 figier(e), 146.9% GB liver:

15112012 07:37:08)
23-07-2012 13:12: 10|
13-03-2013 07:22:01
15-06-2012 06:31:54
13-03-2013 08:31:52
09-10-2012 08:42:19)
09-10-2012 11:06:18]
19-09-2013 0667115
15-11-2012 07:38:18,
18-09-2012 11:38:38
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07

abG/ABG

06:39

Backspace

Introducerea de text cu tastatura de pe ecran:

Procedati dupa cum urmeaza pentru a utiliza tastatura de pe
ecran:

» Apasati tasta GOTO daca doriti sa introduceti
litere, de exemplu numele unui program sau al
unui director, folosind tastatura de pe ecran.

> Sistemul de control deschide o fereastra in care
tastatura numerica a sistemului de control este
afisata impreuna cu literele corespunzatoare
atribuite.
n » Apasati tasta numerica pana ce cursorul ajunge
la litera dorita
» Asteptati pana cand caracterul selectat este

transferat de sistemul de control Thaintea
introducerii caracterului urmator

» Folositi tasta soft OK pentru a introduce textul in
campul de dialog deschis

oK

Folositi tasta soft abc/ABC pentru a alege caractere mici sau mari.
Daca producatorul masinii a definit si alte caractere speciale, le

puteti folosi cu tasta soft CARACTERE SPECIALE si le puteti insera.
Utilizati tasta soft BACKSPACE pentru a sterge caracterele pe rand.
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3.3 Moduri de operare

Operarea manuala si Roata de mana electronica

Modul Operare manuala este necesar pentru setarea masinii-
unelte. In acest mod de operare, puteti pozitiona axele masinii

manual sau prin incrementari, puteti seta presetarile si putefi
inclina planul de lucru.

Modul de operare Roata de mana electronica va permite sa

deplasati manual axele masinii cu roata de mana electronica HR.

Tastele soft pentru configuratia ecranului (selectati conform
descrierii anterioare)

Tasta soft Fereastra
Pozitii
POZITIE
STARE Stanga: pozitii, dreapta: afisare stare
POZ;TIE
POZITIE Stanga: pozitii, dreapta: piesa de prelucrat
PoZITIE Stanga: pozitii, dreapta: obiecte de coliziune si
s piesa de prelucrat

Pozitionarea cu Introducere manuala de date

Acest mod de operare este utilizat pentru programarea momentelor

de avans transversal simple, cum ar fi frezarea plana sau
prepozitionarea.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Notiuni fundamentale | Moduri de operare

Operare manuala

bue B programare F Y
-
ATifate pozitss MODUS: NOML T T ) .
r—
[x | 000 . s
[P
+0.000. ¥
[ IR —
o T oacTae | a8.080 AT
+0.000 i "
e L ;
p
= stoox []
@ [ETR— - e & 5
e ron cae Cwom ||GE o
e o st AR
F100% |
100% S-OVR | ® @
100% F-OVR  LIMIT 1 ——
‘ [rnes AOMIN w0 por ThBEL
w | s | F on | eormer. | I | o
im ; -5 T

Puzlt cu introd. manuala date

3 END POM SMDI M4

& Frng‘mmaxe

on. [BCH AL LBL €YC. W POS TooL 7% TRANS. < >

12 WILL 026 ROUGH

50,0808 " ~12.0008 s

u

40,0008 oRTas  4.0000

P ':,_,,,
Tasta soft Fereastra i 3 l E—
Program NC - o |
e = gt
N . -5.000 A @
STARE Stanga: Program NC, dreapta: afigare stare e )
PROGRAM nez. o | oo [ e | s | s | [ [ |
STARE POZITIE SGULA COORDON PARAM. Q =] =
PROGRAN Stanga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat
PSA PREL.
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Notiuni fundamentale | Moduri de operare

Programare

n acest mod de operare creati programe NC. Programarea libera

l= et Luicj’
FK, numeroasele cicluri si funciiile de parametru Q va ajuta la e e e 1 w
programare si adaugé informatiile necesare. Dacé doritj, puteti = ‘
sa afigati traseele de avans transversal programate in grafica de T o s b ik :
programare. el ;
L e )
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului i e BIEE o S5 —
Tasta soft Fereastra - i
19 FSELECTH R SR ST 1
Program NC o ; [
PGM E
o ISR L S Y TR AN 1) T o
TNGEPUT SFARSIT ‘ m'm ‘ PAGINA . - - ‘ PORNIRE i »{Efsf
secTIUNT Stanga: Program NC, dreapta: structura progra- : —
PROGRAM mului
GRAFICE Stanga: Program NC, dreapta: grafica de progra-
PROGRAM mare

Rulare test

in modul de operare Rulare test, sistemul de control verifica
programele NC si sectiunile de program pentru a detecta erori
precum incompatibilitatile geometrice, date lipsa sau incorecte din

o [T

1 BLK FORM CYLINDER 2 A30 L6D DISTe2
ANY. COMMENT

programul NC sau incalcari ale spatiului de lucru. Aceasta simulare -
este sustinuta grafic in diferite moduri de afisare. it
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului - —
Tasta soft Fereastra = : e
Program NC .
sl Q349 =+ | o
_ " ——— "”MT"W;E: | st .
sTARe Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare L) | oo
PROGRAM
PROGRAN Stanga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat
PSa ;REL.
Piesa de prelucrat
PSA PREL.
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Rulare program, Secventa completa si Rulare
program, Bloc unic

In modul de operare Rul. program secv. integr., sistemul de [E3rur. program, seov. integraia

control executa in mod continuu un program NC péana la sfarsit e

sau pana la oprirea manuala sau programata a acestuia. Putefi T — - %I
continua rularea programului dupa o intrerupere. § 1 e note psie 0 Srvea E
n modul de operare Rul. program bloc unic, executati separat 5 —
fiecare bloc NC apasand tasta NC start. In cazul ciclurilor cu ﬁﬁ'l

02042450 DIST. DE SIGURANTA 2

|

. +0.000 %ﬂ %‘]
- . . . v ] +0.000 Gl +0.000
Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului B 000 " W

Modus: NOWL. @ Tz B s oN
F om/min Ovx 100% U 679

modele de puncte si modele CYCL CALL PAT, sistemul de control se
opreste dupa fiecare punct.

SFARSIT PAGINA PAGINA  [oERULARE FAa

TABEL |

T ~ F -4 INCEPUT INSERARE
asta soft ereastra ¥ S | S ‘ el
Program NC
PGM
secTIoN Stanga: Program NC, dreapta: structura
PRO;RRH
STARE Stanga: Program NC, dreapta: afisare stare
PRO;RRM
PROGRAN Staénga: Program NC, dreapta: piesa de prelucrat
Piesa de prelucrat
PSA PREL.
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Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

3.4 Afigsaje de stare

Afisaj de stare general

Afisajul general de stare din partea inferioara a ecranului va
informeaza asupra starii curente a masinii-unealta.

Se afiseaza automat in urmatoarele moduri de operare:

® Rulare program, bloc unic

® Rul. program, secv. integrala

B Pozit. cu introd. manuala date

o Daca este selectata configuratia de ecran GRAFICE,
afisajul de stare nu apare.

In modurile de operare Operare manuala si Roatd de mana
electronica, afisajul de stare apare in fereastra mare.

Informatii in afisajul starii

Hul, program, secv. integrala

-+ _stenpel_stamp.n
0349510 aRD L

RFNOL X

az20:+0
a3s8e 10

0338240

GALL LBL “safe

8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" 2 §2000 r e
[

3 w3

10 GYGL DEF 266 STIFT DAEPTUNGHIULAR
az18-+30 TURA
04245460

Transfornirs de basi
WTA 1 sA io.00000 X s0.0000
LATURA o e osesse v .e.eem

0219230

SO 0.00000 2 +300.0000

1008 rovR 018 HEAD_€_TADLE

M mFruuxemexe

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stampel_stamp.n | Frez. gen. RGH PAL L8L CYC W] Fos [TooL 7T ThAKS < ¥

Pictograma
ACTL.

Semnificatie

Afisarea pozitiei: Modul de coordonate actuale,
nominale sau distanta care trebuie acoperita

X|Y|Z

Axele masinii; sistemul de control afiseaza axele
auxiliare cu litere mici. Ordinea si numarul axelor
afisate sunt determinate de producatorul masinii
unelte. Consultati manualul masinii pentru mai
multe informatii

@

Numar de presetare activa din tabelul de prese-
tari. Daca presetarea a fost setata manual, siste-
mul de control afiseaza textul MAN Tn spatele
simbolului

-n

SM

Viteza de avans afisata in toli corespunde unei
zecimi din valoarea efectiva. Viteza brosei S,
viteza de avans F si functiile M active

Axa este fixata

Axa poate fi deplasata cu roata de mana

O rotatie de baza este activa in presetarea activa

Axele se misca luand in calcul rotatia de baza

O rotatie de baza 3-D este activa in presetarea
activa

W § KO+

Axele se misca luand in calcul
rotatia de baza 3-D
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Pictograma

Semnificatie

Axele se deplaseaza intr-un plan de lucru Tnclinat

Axele sunt oglindite si mutate

Este activa functia pentru traversarea in directia
axei sculei

Niciun program NC selectat, program NC
reselectat, program NC abandonat prin oprire
interna sau program NC intrerupt

n aceasts situatie, sistemul de control nu afisea-
za informatii privind programele in functie de

mod (respectiv, referinfe contextuale), astfel incat
orice interactiune este posibila, de ex. miscari ale
cursorului sau modificarea parametrilor Q.

Program NC pornit, executie in curs

Din motive de siguranta, sistemul de control nu
permite interactiunea operatorului in aceasta
situatie

Program NC oprit, de ex. in modul de operare
Rul. program, secv. integrala, dupa apasarea
tastei NC stop

Din motive de siguranta, sistemul de control nu

permite interactiunea operatorului in aceasta
situatie

Program NC intrerupt, de ex. in modul de opera-
re Pozit. cu introd. manuala date, in urma
executarii fara erori a unui bloc NC

in aceasta situatie, sistemul de control permi-

te diferite moduri de interactiune a operatoru-

lui, de ex. miscari ale cursorului sau modificarea
parametrilor Q. In cazul unei interactiuni a opera-
torului, sistemul de control poate pierde informa-
tiile privind programele valabile modal (referinta
contextuald). Pierderea referintei contextuale
poate cauza pozitii nedorite ale sculei!

Mai multe informatii: "Modul de operare Pozif.

cu introd. manual& date", Pagina 258 si "intre-
ruperile controlate din program”, Pagina 242

Program NC abandonat sau intrerupt

58

Functia de viteza in impulsuri a brosei este activa

Notiuni fundamentale | Afisaje de stare
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Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

o Ordinea pictogramelor poate fi modificata cu parametrul
optional al masginii, iconPrioList (nr. 100813).
Numai pictograma pentru functionarea sistemului de
control (STIB) este intotdeauna vizibila si nu poate fi
configurata.

Afigajele de stare suplimentare

Afisajele suplimentare de stare contin informatji detaliate despre
rularea programului. Acestea pot fi apelate Tn toate modurile de
functionare. Exceptie: modul de operare Programare in modul de
operare Test program, este disponibil numai un afisaj de stare
limitat.

Pentru a porni afisajul suplimentar de stare

O » Apelati randul de taste soft pentru configuratia
ecranului
STARE > Selectati optiunea de configurare pentru afisarea
. suplimentara de stare

> 1n jumatatea din dreapta ecranului, sistemul
de control afiseaza formularul de stare Vedere
ansamblu

Pentru a selecta un afisaj suplimentar de stare

@ » Comutati randurile de taste soft pana cand apar
tastele soft STARE

e » Selectati afisarea suplimentara a starii direct cu

POZITIE tasta soft, de ex. pozitiile si coordonatele, sau
= » utilizati tastele soft de comutare pentru a selecta
vizualizarea dorita

Selectati afisajele de stare descrise mai jos dupa cum urmeaza:
m direct cu tasta soft corespunzatoare

B cu tastele soft de comutare

= sau folosind tasta pentru fila urmatoare

@ Va rugam sa retineti ca o parte din informatiile despre
stare descrise mai jos nu sunt disponibile decat daca
optiunea software asociata este activata pe sistemul de
control.
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Prezentare generala

Formularul de stare Vedere ansamblu este afisat de catre sistemul
de control in urma pornirii daca ati selectat configuratia ecranului
STARE + PROGRAM (sau STARE + POZITIE). Prezentarea generala
contine un rezumat ale celor mai importante informatii despre stare,
pe care il puteti gasi si in numeroasele formulare detaliate.

Tasta soft Semnificatie
PREZ. GEN. Afisarea pozitiei

Informatji scula

Functii M active

Transformari active de coordonate

Subprogram activ

Repetare sectiune program activ
Program NC apelat cu PGM CALL
Timp prelucrare actual

Numele si calea programului principal activ

Informatii generale despre program (fila PGM)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Numele si calea programului principal activ
posibila

selectarea

directa

Contor de valori efective/nominale

Centru cerc CC (pol)

Contor temporizator

Timp de prelucrare curent

Ora curenta

Programele NC apelate

Repetari sectiune program si subprograme (fila LBL)

Tasta soft Semnificatie

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

directa

Subprograme active cu numarul blocului in care

a fost apelat subprogramul si numarul de eticheta
apelat

60
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EJRu1. program, secv. integrala o B Programare f/:‘g_
TNG: \nc_prog\BHB\K Lax text\ S temped_stamp.n_| Pres. sen. [FGH PAL L0k €YG, M POS. Tobk T, TRAKS. >
= _Stenpor_ctamp n oL K - v aom [u
azzos+0 79,600 "
asoss+o Toos o Fce o
asass 0 129,000 n 20,0000 ]
Ease s ase s 0.0 g
IGALL, EBL. COREH BL-PGH +0.0000 DR-PGH +0.0000
§ T00L CALL “MILL_D20_RoUGH" 7 52000
arh — .
s e e e
o L BRI SRR i ~ =g |
218430 TURA o L]
atz4=+00
az19=30 -
o ron P activ: THG: \nc_pragh...\ St
el x| ! 5 | +0.000
-30.000 +0.000
+0.400. L& W
Wodue: NouL. | @1 T 5o B 200 T
an T 0D e
DEPLASARE I ListA | | oparre
\ | | I | pARAMETRI | |
WANUALA ; | o INTERNA
BJrul. program, secv. integrala jone] mPidbxéﬁiaié f;‘g
TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stanp.h | PAsz. gen.| o AL LGL €YC M POS. T0OL TF TRANS. < >
- Stesoe) atancn PO activ:  THCANC prog...\_Stempel, stamh [u
azzes+o @] [ J
asess o o
ora curents: 07i1iES |
L CHE- Prograne apelate -
& T00L GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000 it
1900 PG 2: T
e sy
ron VoY
ron s -
| ron
bon o
el - || stoox [
= &
@l ¥ +0.000 I L
< a o o o
-30. 000/ (G +0.000
+0.400 L& W
Modus : NOML 2} T 50 B s 2000 \REE] on
ety e ulie =
PREZ. GEN. | STARE STARE STARE | grane | - =
| I | rmansren | | = | =
sTARE rozrTIE suth || comoon || Pana. o = =
Hul, program, secv. integrala o] E_Prdhieﬁiafe ru

7 CALL LBL "safe"
8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z §2000

opet
g NelNom.tich e T
s us f e
O LSBT G =
a219=430 oA
atoass0 -
az19=430 3
|l stoes []
@ [x ] T 6 | +0.000 e
-30. 000/ Gl +0.000
+0.400 | PP @
Wodus. WML, @1 5 B w0 B
e fove 1o il ==
PREZ. GEN. | STARE sTARE STARE | gyane | = | =
| I || rransrer || =5 =2
sTARE poz1IE sk | e || pana. o = =
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Informatii despre ciclurile standard (fila CYC)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Ciclu fix activ
posibila

selectarea

directa

Tolerantele active pentru traseu si unghi

In functie de tolerantele active pentru traseu si
unghi, sunt afisate urmatoarele valori:

= Valori ale ciclului 22, Toleranta
B Valori definite de producatorul masinii-unelte

Functii M auxiliare active (fila M)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Lista a functiilor M active cu semnificatje fixa
posibila

selectarea

directa

Lista a functiilor active M care sunt adaptate de
producatorul masinii

Pozitii si coordonate (fila POS)

Tasta soft Semnificatie

T Tipul afisajului de pozitie, de ex. pozitia efectiva

POZITIE

Unghi inclinat al planului de lucru

Unghiul transformarilor de baza

Cinematica activa

rEHul. program, secv. integrala

TNG: \nc_prog\BHBAKLaxtext\_Stempel s tamp.n
|=_stompo1_ctamp_n 4
Q49240 A TREIA LIMITARE
Q220+:0  AAZA COL|
Q368240 ADAOS LATERAL
as38=+0 POZIT. FINISARE

CALL LBL "zafer
TOOL CALL “MILL_DZ0_HOUGH" Z $2000
F1000

us

=

Prez. gen. PGH PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS < >

|

e o
233 PLANFRAESEN

i

Cycte 32 Tnoetiv
T +0.0100 5
™ s0.0100

NSC.WODE Finisare

E

10 GYCL DEF 288 STIFT DAEPTUNGHTULAR
Q218++30  LUNGIUE PRIWA LATURA e
Qe2e:000  OIN. PIESA BRUTA 1
Q2195430 LUNG. A DOUA LATURA a

o e
P ——
o X +i1.210]5 | +0.000 ON]
v | -30. 000/ (Gl +0.000
+0.400] o AW
Modus : NOML. @ T80 Bs 2000 on
£ omninin oz 1008 u 515 B
PREZ. GEN. STARE STARE. SIARE, STARE <= =
TRANSFER
sTane poziTzE SA | coomson | PARAM. Q =) =

[Enul. program, secv. integrala

~ @ T

THG \nc_prog\BHB\KLaxtext) Stenpel stanp.h | Bres: gen. PO PAL LOL EXC. P05 TOOL FF TS ¢ >
|*_Stempel_stamp.n =
avseio 3w LTt
azzosvo maza cout
a360510  AOROS LATERAL
0380 _poziT. Finisane
7 CALL LBL “sate:
& ToOL GALL “MILL_00_ROUGH" Z 82000
F1000 =
s ue
10 CYCL DEF 288 STIFT DAERTUNGHTULAR el
Q2182430 LUNGIME PRIMA LATURA L
Q424=+60 OIM, PIESA BAUTA 1 b
Q2194130 LUNG. A DOUA LATURA 4
1o s.0m
p—
(] X +5.910]6 | +0.000
v | -30. 000/ Gl +0.000
+0.400/
Wodus . NOUL. #: ) Bs 2000
@ om/min ovr 1008 ullis
PREZ. GEN. STARE STARE. STARE STARE =
TRANSFER
sTane PozITIE ScUA || coonoon | PARAM. 0 B

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel s tamp. i
|+ _Stempel_stamp.n 3

[Enu. program, secv. integralad @J_! ’

Frez. gen. PO PAL LAL G W Fo3 TooL TT TaAkS €3

asesero 3w Lnurr
aczosro maza coLT I
Qlmeeo AGAGS LATERAL —_—
93010 poziT. Finisanc — s @
7 GALL LeL “safe i
5 T00L GALL "MILL_DZ0_AOUGH" 7 52000 e
B i TN
5w
10 CYGL DEF 756 STIFT DAEPTUNGHIULAR
G10e00 LUNGIME PRTWA LATURA SR
Qd2d-r80  DIN. PTESA BRUTA § 3 .
Q2182430 |LUNG. A DOUA LATURA of s o v
[ -
o vom
Pr——
P 618 ek € ThdLE ——
i
X +5.910]6 +0.000
B8 [5 | B ™
V'] -30. 000/ Gl +0.000
o
+0.400) & W
jiodus . NOWL. & T 50 B 2000 on
§ omm/min ov 1003 ullis %
PREZ. GEN. STARE STARE OTARE STARE = -
TRANSFER
o o v e g = =
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Informatii despre scule (fila TOOL)

Tasta soft Semnificatie

Indexul sculei active:
= T: Numarul sculei si numele sculei
® RT: Numar si nume scula de rezerva

STARE
scuLA

Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

rEHul. program, secv. integrala

TNG: \nc_prog\BHBAKLaxtext\_Stempel s tamp.n
|=_stompo1_ctamp.n 4
a349=+0 3RD LINIT

Q220%40  :AAZA COLT
Q368240 ADAOS LATERAL
as38=+0 POZIT. FINISARE

CALL LBL "zafer
TOOL CALL “MILL_DZ0_HOUGH" Z $2000
F1000

us

Prez. gen. PGH PAL LOL CYC M POS TooL TT TRANS < >
T i 50 FACEMILL DO

e

=

i

|-

- - et gy e = L
Axa scula et S | T j
Lungimea sculei si raza sculei w1
@ [ Bl | +0.000 Gy
Supradimensionari (valori delta) din tabelul de e W
scule (TAB) si TOOL CALL (PGM) e -
o . - . o . - . - PREZ. GEN. STARE STARE Y;‘:‘"f“ STARE o= =
Durata de viata a sculei, durata de viata maxima s | wume | s | o | e o u EE l

a sculei (TIME 1) si durata de viata maxima a
sculei pentru TOOL CALL (TIME 2)

Afisarea sculei programate si a sculei de rezerva

Masurare scula (fila TT)

Sistemul de control afiseaza aceasta fila numai daca
functia este activa pe masina dvs.

®

Tasta soft Semnificatie

Nu este Scula activa
posibila

selectarea

directa

Valorile masurate din masuratorile sculelor

62

[Enul. program, secv. integrala

~ B

|

THG \nc_prog\BHB\KLaxtext) Stenpel stanp.h [ Bres. gen. PO PAL LBL €4 M $OS ToOL T (TS < >
|*_Stempel_stamp.n M rose FACE_MILL 040 L)
asszeo  amp Lmwrr ooc:
azeose0  mAza coLt = ==
a360510  AOROS LATERAL &
Q338-+0 POZIT. FINISARE L.; it $
o
7 CALL LBL “sate: i
s ToOL GALL “MILL_00_ROUGH" Z 82000
F1000 TN N
s ue
10 CYCL DEF 288 STIFT DAERTUNGHTULAR
Q2182030 LUNGIME PRIWA LATURA ke -
Qazaze6n  OIN. PIESA BRUTA
Q218:430  LUNG. A DOUA LATURA 4
1o s.0m
R -
i
X +5.910]5 +0.000
a [5 | s
v | -30. 000/ (Gl +0.000
+0.400 P @
Wodus . NOWL. & 150 B s 2000 i
@ om/min ovr 1008 ullis
PREZ. GEN. STARE STARE ':::';n STARE <= =5
sTane PozITIE SUA | coompon | PARAM. 0 B =

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Notiuni fundamentale | Afisaje de stare

Transformari coordonate (fila TRANS)

Tasta soft

STARE
TRANSFER
COORDON .

Semnificatie

Nume tabel de origine activa

Rul. program, secv. integrala

TNG: \nc_prog\BHB\Klax text\_Stempel _stamp.h |Prez:

w'D'j Programare

-

sen. PGH PAL LL €YC M POS TOOL TT TRANS ()

[+ _Stonpe1_sta

289240
220%+0
368540
338510

Tabl decal.

wnm: L) % |

i E}

Numarul originii active (#), comentariul din linia
activa a numarului originii active (DOC) din ciclul
7

5 M3

Decalajul originii active (Ciclul 7); sistemul de
control afiseaza o decalare de origine activa in
maxim 8 axe

Axele oglindite (Ciclul 8)

PREZ. GEN

STARE

eALL LaL
8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000

10 CYCL DEF 256 STIFT DREPTUNGHTULAR
218++30 TunA
4242460
2192430

Wodus.

+0.000

5.910]5 |
-30. 000/ (Gl

+0.400

+0.000

NOML

5 B 200
S/min

ove 1o0% il 5

STARE
TRANSFER
CooRDON

STARE STARE

SCULA

STARE
PARAM. Q

[

POZITIE

Unghiul de rotatie activ (Ciclul 10)

Factorul/factorii de scalare activi (Ciclul 11 / 26);
sistemul de control afiseaza un factor de scalare
activ Tn maxim 6 axe

Origine de scalare

La parametrul optional CfgDisplayCoordSys (nr. 127501
al masinii, puteti specifica sistemul de coordonate in
care afisarea starii indica o deplasare a originii active.

)

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea

ciclurilor

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea

conversationald sau programarea 1ISO

Afisarea parametrilor Q (fila QPARA)

Tasta soft

STRARE

PARAM. Q

Semnificatie

Afigati valorile curente ale parametrilor Q definiti

Rul, program, secv. integrald

THC: \nc_prog\BHBVKLax text| Stempel stamp.h [(POH (PAL LBL CYC| M, POS[ToOL TT. TRAME| oA ¢
3| parsnetru o

er'_-C Programare

8 T00L GALL

Afigati sirurile de caractere ale parametrilor de tip L

sir definit

0218:+30
424s+60
az19=+30

Apasati tasta soft LISTA PARAMETRI Q. Sistemul de
control deschide o fereastra contextuala. Pentru fiecare
tip de parametru (Q, QL, QR, QS), definiti numerele
parametrilor pe care doriti sa i verificati. Separatj
parametrii Q unici folosind virgule si conectati parametrii
Q secventiali folosind liniute, de ex. 1,3,200-208.
Intervalul de introducere pentru fiecare tip de parametru
este de 132 de caractere.

Afisajul din fila QPARA contine intotdeauna opt zecimale.

Rezultatul Q1 = COS 89,999 este afisat de catre
sistemul de control, de exemplu, ca 0,00001745.
Valorile foarte mari sau foarte mici sunt afisate de catre
sistemul de control in format exponential. Rezultatul
Q1 =COS 89,999 * 0,001 este afisat de catre sistemul
de control ca +1,74532925e-08, unde e-08 corespunde
factorului 10-8.

= Stenpel stamp.n

CALL LBL s

10 CYCL DEF 266 STIFT DAEPTUNGHIULAR

0 10 ©.000000000

L_020_ROUGH" Z 52000

+0.000

+0.000

T 50

B 2000

fowr_to0x B 5

PREZ. GEN
STARE

STARE
TRANSFER
COORDON

STARE
PARAM.
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3.5 Gestionarea figierelor

Figiere
Figiere din sistemul de control

Programe NC
in format HEIDENHAIN
in format DIN/ISO

Notiuni fundamentale | Gestionarea figierelor

Tip

Programe NC compatibile
Programele de unitati HEIDENHAIN
Programele de contururi HEIDENHAIN

.HU
.HC

Tabele pentru

Scule

Schimbatoare de scule
Origini

Puncte

Presetari

Palpatoare

Fisiere de rezerva
Date dependente (de ex. elemente de struc-
tura)

Tabele liber definibile

.TCH

.PNT
.PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

Textele precum

fisierele ASCII

fisierele text

fisierele HTML, de exemplu jurnalele de
rezultate ale ciclurilor de palpare
Fisierele de ajutor

A
TIXT
HTML

.CHM

Fisiere CAD ca
fisiere ASCII

.DXF
IGES
.STEP

Cand scrieti un program NC pe sistemul de control, trebuie sa
introduceti in prealabil un nume de program. Sistemul de control
salveaza programul NC in memoria interna sub forma unui fisier
cu acelasi nume. Sistemul de control poate salva texte si tabele ca

fisiere.

Sistemul de control furnizeaza o fereastra speciala pentru
gestionarea figierelor, in care puteti gasi si gestiona cu usurinta
fisierele. De aici puteti apela, copia, redenumi si sterge fisiere.

Cu sistemul de control, puteti gestiona si salva fisiere cu dimensiuni

de panala 2 GB.

memorie disponibil.

o in functie de setare, sistemul de control genereaza
fisiere de rezerva cu extensia *.bak dupa editarea si
salvarea programelor NC. Aceasta reduce spatiu de
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Nume figiere

Cand stocati programe NC, tabele si texte ca figiere, sistemul
de control adauga o extensie separata de un punct, la numele
fisierului. Aceasta extensie indica tipul fisierului.

Nume fisier Tip figier

PROG20 H

Numele figierelor, numele unitatilor si numele directoarelor de

pe sistemul de control trebuie sa respecte urmatorul standard:
Specificatiile deschise de baza ale grupului versiunea 6 IEEE Std
1003.1, editia 2004 (POSIX Standard).

Sunt permise urmatoarele caractere:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Urmatoarele caractere au semnificatii speciale:

Caracter Semnificatie

Ultimul punct din numele unui fisier este
separatorul de extensie

\si/ Separatoarele de directoare

Separa numele unitatii de director

Nu utilizati niciun alt caracter. Acestea ajuta la prevenirea
problemelor legate de transferul fisierelor etc. Numele de tabele
trebuie sa inceapa cu o litera.

o Lungimea maxima admisa a caii este de 255 de
caractere. Lungimea traseului costa din caracterele
unitatii, numele directorului si numele fisierului, inclusiv
extensia.

Mai multe informatii: "Cai", Pagina 66
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Afisarea figierelor generate extern la sistemul de
control
Sistemul de control dispune de cateva instrumente suplimentare pe

care le puteti utiliza pentru a afisa fisierele prezentate in tabelul de
mai jos. Unele dintre figiere sunt, de asemenea, editabile.

Tipuri figiere Tip
Fisiere PDF pdf
Tabele Excel xls
csv
Fisiere Internet htmi
Fisiere text txt
ini
Fisiere grafice bmp
gif
jpg
png

Mai multe informatii: "Instrumente suplimentare pentru
administrarea tipurilor externe de figiere", Pagina 76

Directoare

Pentru a asigura gasirea cu usurinta a programelor NC si fisierelor,
va recomandam sa organizati memoria interna in directoare
(foldere). Puteti imparti un director in alte directoare, denumite
subdirectoare. Cu tasta -/+ sau ENT, puteti afisa sau ascunde
subdirectoarele.

Cai
O cale indica unitatea si toate directoarele si subdirectoarele in

care este salvat un fisier. Numele individuale sunt separate de o
bara oblica inversa \.

o Lungimea maxima admisa a caii este de 255 de
caractere. Lungimea traseului costa din caracterele
unitatii, numele directorului si numele fisierului, inclusiv
extensia.

Exemplu EF=] TNCA

Pe unitatea TNC a fost creat directorul AUFTR1. Apoi, in directorul
AUFTR1 a fost creat directorul NCPROG si programul NC
PROG1.H a fost copiat in acesta. Programul NC are acum
urmatoarea cale:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Schema din partea dreapta ilustreaza un exemplu al afisajului unui
director cu diferite cai.

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Apelarea gestionarului de figiere
» Apasati tasta PGM MGT
> Sistemul de control afiseaza fereastra
gestionarului de fisiere (consultati ilustratia
pentru setarea prestabilita. Daca sistemul de

control afiseaza o alta configuratie de ecran,
apasati tasta soft FEREASTRA).

Fereastra ingusta din partea stdnga prezinta unitatile si directoarele
disponibile. Unitatile indica dispozitive pe care sunt stocate

sau transferate date. Una dintre unitafi este memoria interna a
sistemului de control. Celelalte unitati sunt interfetele (RS232,
Ethernet) la care puteti conecta, de exemplu, un PC. Un director
este identificat Intotdeauna printr-un simbol de folder in stanga si
un nume de director in dreapta. Subdirectoarele sunt indicate in
dreapta, sub directoarele radacina. Daca exista subdirectoare, le
puteti afisa sau ascunde utilizand tasta -/+.

Daca structura arborescenta a directorului depaseste ecranul
ecran, navigati la aceasta folosind bara de derulare sau un mouse
conectat.

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

Afisare Semnificatie

Nume fisier Nume fisier si tip fisier

Bytes Dimensiune figier in octeti

Status Proprietati fisier:

E Fisierul este selectat in modul de operare
Programare

S Fisierul este selectat in modul de operare

Test program

M Fisierul este selectat intr-un mod de opera-
re Rulare program

+ Fisierul are fisiere dependente neafisate,
cu extensia DEP, utilizate, de ex., in timpul
testelor de utilizare a sculelor

ﬂ Fisierul este protejat impotriva stergerii gi
editarii

ﬂ Fisierul este protejat impotriva stergerii si
editarii, deoarece este in curs de rulare

Data Data ultimei editari a figierului

Timp Ora ultimei editari a fisierului

0 Pentru a afisa figsierele dependente, setati parametrul
masinii dependentFiles(nr. 122101) la MANUAL.

Ope:are manuala @P_rugramare
L 3 Programaze

o sF:1
e THe: |
o

o nc_prog
0 BHB_MLT1
@0 01N

Dranan_turn

833,

12 figler(e), 19.32 GB liberi

—_—
PAGINA pacINA || seectare || correne || seecrane

]

1P

END
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Functii suplimentare

Protejarea unui fisier si anularea protectiei unui fisier
» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I protejafi

MAI MULTE
FUNCTIT

PROTECTIE

B
i

ANUL . PROT

» Selectatfi funciiile suplimentare:
Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

» Activarea proteciiei figierului:
Apasati tasta soft PROTECTIE

> Fisierul este etichetat cu simbolul ,protejat”.

» Anularea protectiei unui figier:
Apéasati tasta soft ANUL.PROT

Selectarea editorului
» Deplasati cursorul pe fisierul pe care doriti sa-I deschideti

MAI MULTE
FUNCTIT

SELECTARE
EDITOR

» Selectati funciiile suplimentare:
Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

» Selectati editorul:
Apasati tasta soft SELECTARE EDITOR

» Marcati editorul dorit

= EDITOR TEXT pentru figiere text, de ex.. .A
sau .TXT

= EDITOR PROGRAME pentru programe NC .H
si.l
= EDITOR TABELE pentru tabele, de ex. .TAB
sau.T
= EDITOR BPM pentru tabele de mese mobile .P
» Apésati tasta soft OK

Conectarea si deconectarea dispozitivelor de stocare USB

Sistemul de control detecteaza automat dispozitivele USB
conectate cu un sistem de figiere acceptat.

Pentru a scoate un dispozitiv USB, efectuati urmatorii pasi:

MAI MULTE
FUNCTIT

i

» Mutati cursorul in fereastra din stanga
» Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
» Deconectati dispozitivul USB

Mai multe informatii: "Dispozitive USB la sistemul de control",

Pagina 71
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Selectarea unitatilor, a directoarelor si a figierelor

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati
tasta PGM MGT.

Utilizati mouse-ul, tastele cu sageti sau tastele soft pentru a muta
cursorul in pozitia dorita de pe ecran:

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

» Muta cursorul n sus si n jos in interiorul unei

ferestre

PAGING » Muta cursorul cu o pagina mai sus sau mai jos in
interiorul unei ferestre

PAGINA

Pasul 1: Alegeti unitatea

» Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga

SELECTARE » Selectati unitatea: Apasati tasta soft SELECTARE
T sau
Nt > Apasati tasta ENT

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

69



Notiuni fundamentale | Gestionarea figierelor

Pasul 2: Selectati un director

» Mutati cursorul la directorul dorit in fereastra din stanga—

fereastra din dreapta afiseaza automat toate fisierele din
directorul evidentiat

Pasul 3: Selectati un fisier

TIP

SELS:STBRRE > Apésatl tasta soft SELECTARE TIP

AFISARE

» Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit sau

-H

AFIS. TOT

> Afisali toate fisierele: Apasati tasta soft
AFI1S. Tasta soft AFIS. TOT sau

— » Utilizati metacaractere, de ex. 4*.h: Se afiseaza

RFISARE

toate fisierele de tip .h care incep cu un 4

» Mutati evidentierea la fisierul dorit din fereastra din dreapta

SELECTARE 4 Apésatl tasta soft SELECTARE sau

ENT

> Apésati tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul selectat in

modul de operare din care ati apelat gestionarul
de figiere.

Daca introduceti prima litera a fisierului cautat in
gestionarul de fisiere, cursorul sare automat la primul
program NC care incepe cu litera respectiva.
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Selectarea unuia din ultimele figiere selectate

» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati [E¥5Rerare manuaia | G prooranare o)
tasta PGM MGT.

ULTIMELE > Afisati ultimele zece figiere selectate: Apasati
tasta soft ULTIMELE FISIERE

Utilizati tastele cu sageti pentru a deplasa cursorul pe fisierul pe
care doriti sa-l selectat;:

ok STERGERE ANULARE

» Muta cursorul in sus si in jos Tn interiorul unei
fereStre 5 figler(e) 19.33 GB liberi

GOPIERE
f oK STERGERE ANULARE cAuP

» Selectati fisierul: Apasati tasta soft OK sau

OK

ENT > Apasati tasta ENT

o Tasta soft COPIERE CAMP permite copierea caii unui
fisier marcat. Puteti reutiliza ulterior calea copiata, de ex.
la o apelare de program cu ajutorul tastei PGM CALL.

Dispozitive USB la sistemul de control

o Utilizati portul USB numai pentru transferul si copiile de
siguranté ale fisierelor. Inainte de editarea sau rularea
unui program NC, salvati-l pe hard disk-ul sistemului
de control. Aceasta ajuta la evitarea intretinerii datelor
duplicate si previne potentjalele probleme rezultate din
transferul de date in timpul rularii programului.

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

®  Unitati de discheta cu sistem de fisiere FAT/VFAT

m  Stickuri de memorie cu sistem figiere FAT/VFAT sau exFAT

® Hard disk-uri cu sistem fisiere FAT/VFAT

= Unitati de CD-ROM cu sistem de fisiere Joliet (ISO 9660)

Sistemul de control detecteaza automat aceste tipuri de dispozitive
USB cand sunt conectate. Sistemul de control nu accepta
dispozitive USB cu alte sisteme de fisiere (precum NTFS). Sistemul
de control afiseaza mesajul de eroare USB:TNC nu accepta
mesajul de eroare al dispozitivului cand conectati un astfel de
dispozitiv.
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Daca se afiseaza un mesaj de eroare atunci cand
conectati o unitate de memorie USB, verificati setarea
din software-ul de securitate SELinux.

Mai multe informatii: "Software de securitate SELinux",
Pagina 316

Daca sistemul de control afiseaza mesajul de eroare
USB: TNC nu accepta dispozitivul cand utilizati un hub
USB, ignorati si confirmati mesajul cu cheia CE.

Daca sistemul de control nu reuseste in repetate
randuri sa detecteze in mod corect dispozitivul USB

cu sistem de fisiere FAT/VFAT sau exFAT, conectati

alt dispozitiv pentru a verifica portul. Daca acest lucru
rezolva problema, utilizati dispozitivul care functioneaza
corespunzator.

Lucrul cu dispozitivele USB

®

Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii poate asigna nume permanente
dispozitivelor USB.

Dispozitivele USB apar in lista ramificata cu directoare ca unitati
separate; prin urmare, puteti utiliza functiile de gestionare a
fisierelor descrise in capitolele anterioare.

Daca un figier mare este transferat pe un dispozitiv USB in
gestionarul de fisiere, sistemul de control afiseaza caseta de dialog
Acces scriere la dispozitivul USB pana la finalizarea transferului
fisierului. Caseta de dialog este inchisa cu tasta soft ASCUNDERE,
iar transferul de fisiere continua Tn fundal. Sistemul de control
afiseaza un avertisment pana la finalizarea transferului fisierului.

Deconectarea dispozitivelor USB
» Pentru a scoate un dispozitiv USB, efectuati urmatorii pasi:

MAI MULTE
FUNCTIT

r

72

» Mutati cursorul in fereastra din stanga
» Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
» Deconectati dispozitivul USB
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Transfer de date la/de la un suport de date extern

0 Tnainte de a putea transfera date pe un suport de date (Co T [ = =—/
extern, trebuie sa configurati interfata de date. s Bt St s ’

Mai multe informatii: "Configurarea interfetelor de
date", Pagina 328

®
[
=
=
=]
=

P » Apasati tasta PGM MGT
FERERSTRA » Apésati tasta soft FEREASTRA pentru a selecta
configuratia de ecran pentru transferul de fisiere. PP o Qe
G R T P o K oy e
» Utilizati tastele cu sageti pentru a deplasa
cursorul pe figierul pe care doriti sa-l transferati
> Sistemul de control muta cursorul in sus si in jos

in interiorul unei ferestre.

> Sistemul de control muta cursorul de la fereastra
din dreapta la cea din stanga si invers.

Daca doriti sa copiati de pe sistemul de control pe un suport extern
de date, deplasati cursorul din fereastra din stanga pe figierul pe
care doriti sa il transferati.

Daca doriti sa copiati de pe un suport extern de date pe sistemul

de control, deplasati cursorul din fereastra din dreapta pe fisierul pe
care dorii sa il transferati.

o) > Apasati tasta soft AFIS. ARBORE pentru a selecta
ARBORE o alta unitate sau un alt director

» Folositi tastele sageata pentru a selecta
directorul dorit

T » Apasati tasta soft AFISARE FISIERE
TISTERE Folositi tastele sageata pentru a selecta figierul
dorit
COPIERE » Apasati tasta soft COPIERE
e
Nt » Confirmati cu tasta ENT

> Pe sistemul de control apare o fereastra de
stare, care va informeaza cu privire la progresul
procesului de copiere.

» Alternativa: Apasati tasta soft FEREASTRA
> Sistemul de control afiseaza din nou fereastra

standard a gestionarului de fisiere.
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Prevenirea executarii programelor NC incomplete

Sistemul de control verifica completitudinea tuturor programelor NC
fnainte de prelucrare. Sistemul de control afiseaza un avertisment
daca blocul NC END PGM lipseste.

Cand incepeti un program NC incomplet in modurile de operare
Rulare program, bloc unic sau Rul. program, secv. integrala,
sistemul de control abandoneaza si genereaza un mesaj de eroare.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a edita programul NC:
» Selectati programul NC in modul de operare Programare

> Sistemul de control deschide programul NC si adauga automat
blocul NC END PGM.

» Verificati programul NC si completati-l daca este necesar
SALVARE » Apasati tasta soft SALVARE CA

«* > Sistemul de control salveaza programul NC cu
blocul NC END PGM care a fost adaugat.

Sistemul de control intr-o retea

o Protejati-va datele si sistemul de control ruland [EieE Gpssstion | Bco:amirs
computerele intr-o retea securizata.

D S S User Password  Askforpassword?  Optons
1 e S s

o Utilizati placa Ethernet pentru a conecta sistemul de
control la retea.

Mai multe informatii: "Interfata Ethernet ",

Pagina 334
Sistemul de control inregistreaza orice mesaje de eroare
care apar in timpul functionarii retelei. «

Daca sistemul de control este conectat la o retea, fereastra
directorului din stanga afigseaza unitatile suplimentare. Toate
functiile descrise mai sus (selectarea unei unitafj, copierea fisierelor
etc.) sunt valabile si pentru unitatile de retea, in cazul in care
detineti drepturile corespunzatoare.

o Sistemul de control poate executa, de asemenea,
programe NC direct de pe o unitate de retea. Unitatea
externa nu ofera, insa, protectie la scriere. Acest lucru
poate cauza probleme legate de transferul de date sau
de modificarea programului NC in timpul prelucrarii.
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Conectarea si deconectarea unei unitati de refea
» Apésati tasta PGM MGT

v

Apéasati tasta programabild RETEA

RETEA

v

Apasati tasta soft
DEFINIRE CONEXIUNE LA RETEA.

Intr-o fereastra sistemul de control afiseaza
unitatile de retea disponibile pentru acces.

Tastele soft descrise mai jos sunt utilizate pentru
a defini conexiunea pentru fiecare unitate

A\

v

Tasta soft Functie

Conectare Stabiliti conexiunea la retea. In cazul in care
conexiunea este activa, sistemul de control
marcheaza coloana Montare.

Separare Intrerupeti conexiunea la retea

Autom Stabilire automata a conexiunii de retea la porni-
rea sistemului de control. Sistemul de control
marcheaza coloana Auto, in cazul in care
conexiunea este stabilita automat

Adaugare Configurati o noua conexiune la retea
Eliminare Stergeti conexiunea la retea existenta
Copiere Copiati conexiunea la retea

Edit Editati conexiunea la retea

Sterge Stergetii fereastra de stare

Backup de date

HEIDENHAIN recomanda salvarea pe un calculator a
programelor NC si a fisierelor noi create pe sistemul de control, la
intervale regulate.

Aplicatia freeware TNCremo de la HEIDENHAIN reprezinta o
metoda simpla si convenabila pentru copierea de rezerva a datelor
stocate pe sistemul de control.

Puteti, de asemenea, realiza copii de rezerva ale figierelor direct din
sistemul de control.

Mai multe informatii: "Copiere de rezerva si restabilire”,

Pagina 322

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

o Stergeti periodic fisierele de care nu mai aveti nevoie,
pentru ca sa existe intotdeauna suficient spatiu pe hard
disk-ul sistemului de control pentru figierele de sistem
(precum tabelul de scule).
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Importul unui figier dintr-un sistem iTNC 530

Notiuni fundamentale | Gestionarea figierelor

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte poate adapta functia
ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC.

Producatorul masinii-unelte poate defini reguli de
actualizare care fac posibila, de exemplu, eliminarea
automata a umlauturilor din tabele si programe NC.

Daca exportati un fisier dintr-un iTNC 530 si il importati intr-un
TNC 320, in functie de tipul de figier, trebuie sa adaptati formatul si
continutul acestuia Tnainte de a putea utiliza figierul.

Producatorul masinii-unelte defineste tipurile de fisiere pe care le
veti putea importa folosind functia ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC.
Sistemul de control converteste continutul tabelului de scule
importat intr-un format valid pentru TNC 320 si salveaza
modificarile n figierul selectat.

Mai multe informatii: "Importul tabelelor de scule", Pagina 119

Instrumente suplimentare pentru administrarea
tipurilor externe de figiere

Cu ajutorul instrumentelor suplimentare, puteti afisa sau edita
diferite tipuri de figsiere create extern pe sistemul de control.

Tipuri figiere Descriere
Fisiere PDF (pdf) Pagina 77
Foi de calcul Excel (xIs, csv) Pagina 78
Fisiere Internet (htm, html) Pagina 79
Arhive ZIP (zip) Pagina 81
Fisiere text (fisiere ASCII, de ex. txt, ini) Pagina 82
Fisiere video (ogg, oga, ogv, 0ogx) Pagina 83
Fisierele grafice (bmp, gif, jpg, png) Pagina 83

o Fisierele cu extensiile pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg si png
trebuie sa fie transmise in format binar de la computer
la sistemul de control. Reglati setarea in software-ul
TNCremo, daca este necesar (elementul de meniu
>Suplimentar > Configurare > Mod).
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Afigarea figierelor PDF

Pentru a deschide figierele PDF direct pe sistemul de control,
procedati dupa cum urmeaza:

Fle Eén View Go telp

untitied

EIKE

Page[ 7 ol20

AL

PGM
MGT

» Apelati managerul de fisiere: Apasati tasta
PGM MGT

» Selectatfi directorul in care sa fie salvat fisierul
PDF

» Deplasati cursorul pe fisierul PDF
Apasati tasta ENT

Sistemul de control deschide fisierul PDF
in propria aplicatie utilizand instrumentul
suplimentar PDF viewer.

v

Convenient Machining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand
la interfata pentru utilizator a sistemului de control,
Iasand fisierul PDF deschis. Alternativ, puteti face clic,
de asemenea, pe pictograma corespunzatoare din bara
de sarcini pentru a reveni la interfata pentru utilizator a
sistemului de control.

Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afisatd o caseta informativa care explica
functia acestui buton. Informatii suplimentare despre
modul de utilizare a PDF viewer sunt furnizate la
Ajutor.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul PDF

viewer:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier
» Selectati Inchidere
> Sistemul de control revine la gestionarul de fisiere.

Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide PDF

viewer:

> Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft
PDF viewer deschide meniul derulant Fisier.
peplasa;i cursorul pe elementul de meniu
Inchidere

Apasati tasta ENT

> Sistemul de control revine la gestionarul de
fisiere.

v

v
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Afigarea si editarea figierelor Excel

Pentru a deschide si a edita fisiere Excel cu extensia xls, xlsx sau
csv direct de pe sistemul de control, efectuati urmatorii pasi:

» Apelati managerul de figiere: Apasati tasta PGM
MGT
» Selectatfi directorul in care sa fie salvat fisierul
Excel

Deplasati cursorul la fisierul Excel

Apasatj tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul Excel
in propria aplicatie utilizand instrumentul
suplimentar Gnumeric

v
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o Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand
la interfata pentru utilizator a sistemului de control,
Iasand fisierul Excel deschis. Alternativ, puteti face clic,
de asemenea, pe pictograma corespunzatoare din bara
de sarcini pentru a reveni la interfata pentru utilizator a
sistemului de control.

0 Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afisata o caseta informativa care explica
functia acestui buton. Informatii suplimentare despre
modul de utilizare a functiei Gnumeric sunt furnizate la
Ajutor.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul
Gnumeric:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier
» Selectati inchidere
> Sistemul de control revine la gestionarul de figiere.

Daca nu utilizati un mouse, procedati dupa cum urmeaza pentru a
inchide instrumentul suplimentar Gnumeric:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft

> Instrumentul suplimentar Gnumeric deschide
meniul derulant Fisier.

> Deplasati cursorul pe elementul de meniu
Inchidere
ENT » Apasati tasta ENT
Sistemul de control revine la gestionarul de
fisiere.
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Afisarea figierelor Internet

o Reteaua trebuie sa asigure protectia impotriva virugilor
si a programelor software rau intentionate. Aceeasi
reguld se aplica accesului la internet sau la alte retele.

Masurile de protectie pentru aceasta retea sunt
responsabilitatea producatorului masinii-unelte si
administratorului retelei respective, de exemplu printr-un
paravan de protectie.

o Configurati si utilizati Sandbox pe sistemul dvs. de
control. Din motive de siguranta si de securitate,

deschideti intotdeauna browserul in sandbox. =
Mai multe informatii: "Fila Sandbox", Pagina 340

Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide fisiere de pe
internet cu extensia htm sau html direct pe sistemul de control:

» Apelati managerul de figiere: Apasati tasta
PGM MGT
» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul de
pe Internet
Deplasati cursorul la fisierul de pe Internet
EnT » Apasati tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul de internet
in propria aplicatie utilizand instrumentul
suplimentar Web Browser.

o Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand
la interfata pentru utilizator a sistemului de control,
Iasand browserul deschis. Alternativ, puteti face clic, de
asemenea, pe pictograma corespunzatoare din bara
de sarcini pentru a reveni la interfata pentru utilizator a
sistemului de control.

o Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afisata o caseta informativa care explica
functia acestui buton. Informatii suplimentare despre
modul de utilizare a instrumentului Web Browser sunt
disponibile la Ajutor.

Atunci cand deschideti browserul web, acesta verifica la intervale
regulate daca exista actualizari disponibile.

Puteti actualiza browserul web numai daca dezactivati software-
ul de securitate SELinux in intervalul de timp respectiv si sunteti
conectat(a) la internet.

o Reactivati SELinux dupa executarea actualizarii.
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Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide browserul web:
» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier
» Selectatfi lesire

> Controlul revine la gestionarul de figiere.

Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide

browserul web:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft:
Browserul web deschide meniul derulant Fisier

» Deplasati cursorul pe elementul de meniu lesire

» Apésati tasta ENT
> Controlul revine la gestionarul de fisiere.

ENT
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Lucrul cu arhivele ZIP

Pentru a deschide arhivele ZIP cu extensia zip direct pe sistemul
de control:

» Apelati managerul de fisiere: Apasati tasta
PGM MGT
» Selectati directorul Tn care sa fie salvat fisierul
arhiva
Deplasati cursorul la fisierul arhiva
ENT » Apasati tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul arhiva
in propria aplicatie utilizand instrumentul
suplimentar Xarchiver.

o Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand
la interfata pentru utilizator a sistemului de control,
Iasand fisierul de arhiva deschis. Alternativ, puteti face
clic, de asemenea, pe pictograma corespunzatoare
din bara de sarcini pentru a reveni la interfata pentru
utilizator a sistemului de control.

o Daca pozitionati cursorul mouse-ului deasupra unui
buton, va fi afisata o caseta informativa care explica
functia acestui buton. Informatii suplimentare despre
modul de utilizare a functiei Xarchiver sunt furnizate la
Ajutor.

Pentru a iesi din Xarchiver, efectuati urmatorii pasi:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu ARHIVA
» Selectati Exit

> Controlul revine la gestionarul de figiere.

Daca nu utilizati un mouse, procedati astfel pentru a inchide functia
Xarchiver:

@ » Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft
Functia Xarchiver deschide meniul derulant
ARHIVA.
» Deplasati cursorul pe elementul de meniu Exit
ENT » Apasati tasta ENT

Controlul revine la gestionarul de fisiere.
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Afigsarea sau editarea figierelor de text

Pentru a deschide si a edita fisiere text (fisiere ASCII, de ex., cu

extensia txt), utilizati editorul de text intern. Procedati dupa cum

urmeaza:

Pam » Apelati managerul de fisiere: Apasati tasta
PGM MGT

» Selectati unitatea si directorul in care doriti sa fie
salvat fisierul text

» Deplasati cursorul la figierul text
Apasati tasta ENT

Sistemul de control deschide fisierul de text cu
editorul de text intern.

v

Notiuni fundamentale | Gestionarea figierelor

IJ Textdatei_en. txt LR

o Alternativ, puteti sa deschideti, de asemenea, fisierele
ASCII utilizand instrumentul suplimentar Leafpad.
Scurtaturile cu care sunteti familiarizat din Windows, pe
care le puteti utiliza pentru a edita rapid texte (CTRL+C,
CTRL+YV,...), sunt disponibile in Leafpad.

o Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand
la interfata pentru utilizator a sistemului de control,
Iasand fisierul text deschis. Alternativ, puteti face clic,
de asemenea, pe pictograma corespunzatoare din bara
de sarcini pentru a reveni la interfata pentru utilizator a
sistemului de control.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide instrumentul
Leafpad:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta pictograma HEIDENHAIN
Meniu din bara de sarcini

» Selectati elementele de meniu Instrumente si Leafpad din
meniul derulant

Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul
Leafpad:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier
» Selectati Exit
> Controlul revine la gestionarul de figiere.
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Afisarea figierelor video

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide fisiere video cu
extensia ogg, oga, ogv or ogx direct pe sistemul de control:

» Apelati managerul de fisiere: Apasati tasta
PGM MGT
» Selectatfi directorul in care este salvat fisierul
video
» Deplasati cursorul la figierul video
Nt > Apasati tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul video in
propria sa aplicatie.

o Pachetul platit de codecuri Fluendo este necesar pentru
alte formate, cum ar fi figierele MP4.

@ Orice software suplimentar va fi instalat de producatorul
masinii-unelte.

Afisarea figierelor grafice

Pentru a deschide figiere grafice cu extensia bmp, gif, jpg or png
direct de pe sistemul de control:

» Apelati managerul de figiere: Apasati tasta
PGM MGT
» Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul
grafic
» Deplasati cursorul la fisierul grafic
ENT > Apasati tasta ENT

> Sistemul de control deschide fisierul de grafica
in propria aplicatie utilizand instrumentul
suplimentar Ristretto.

o Prin combinatia de taste ALT+TAB puteti reveni oricand
la interfata pentru utilizator a sistemului de control,
Iasand fisierul de grafica deschis. Alternativ, puteti face
clic, de asemenea, pe pictograma corespunzatoare
din bara de sarcini pentru a reveni la interfata pentru
utilizator a sistemului de control.

o Informatji suplimentare despre modul de utilizare a
functiei Ristretto sunt furnizate la Ajutor.
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Procedati dupa cum urmeaza pentru a inchide instrumentul

Ristretto:

» Utilizati mouse-ul pentru a selecta elementul de meniu Fisier

» Selectati Exit

> Controlul revine la gestionarul de figiere.

Daca nu utilizati un mouse, procedati dupa cum urmeaza pentru a
inchide instrumentul Ristretto:

@ >

>
"
ENT >
>
84

Apasati tasta pentru comutarea tastelor soft
Functia Ristretto deschide meniul derulant
Fisier.

Deplasati cursorul pe elementul de meniu Exit

Apasati tasta ENT
Controlul revine la gestionarul de fisiere.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Notiuni fundamentale | Mesajele de eroare si sistemul de ajutor

3.6 Mesajele de eroare si sistemul de ajutor

Mesaje de eroare

Afisarea erorilor

Sistemul de control afiseaza mesajele de eroare Tn urmatoarele
cazuri, de exemplu:

® |Intrare incorecta de date

®  Erori logice in programul NC

= Elemente de contur imposibil de prelucrat
m Utilizarea incorecta a palpatoarelor

Cand apare o eroare, sistemul de control este afigat cu litere rosii in
antet.

o Sistemul de control utilizeaza diferite culori pentru
diferitele clase de eroare:

E rosu pentru erori

® galben pentru avertismente
= verde pentru note

= albastru pentru informatii

Mesajele de eroare lungi si cu mai multe linii sunt afigsate sub forma
abreviata. Informatiile complete despre toate erorile in asteptare
sunt afisate in fereastra de erori.

Sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare in antet pana cand
este sters sau Tnlocuit cu o eroare mai importanta (clasa de eroare
mai importanta). Informatiile care apar doar pentru scurt timp sunt
intotdeauna afisate.

Un mesaj de eroare, care contine numarul unui bloc NC, este
determinat de o eroare aparuta in blocul NC indicat sau in blocul
NC cel precedent.

Daca survine o rara eroare de verificare a procesorului, sistemul
de control deschide automat fereastra de erori. Nu puteti corecta o
astfel de eroare. Opriti sistemul si reporniti sistemul de control.

Deschiderea ferestrei de erori
- » Apasati tasta ERR
> Sistemul de control deschide fereastra de erori si
afiseaza toate mesajele de eroare adunate.
inchiderea ferestrei de erori
> Apasati tasta soft END sau

END

ERR » Apasati tasta ERR
> Sistemul de control inchide fereastra de erori.
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Mesaje de eroare detaliate

Sistemul de control afiseaza cauzele posibile ale erorilor si sugestii
pentru rezolvarea problemei:

» Deschideti fereastra de erori

——— » Informatii privind cauza erorii si actiunile

SUPLIMENT. de remediere: Aduceti cursorul pe
mesajul de eroare si apasati tasta soft
INFORMATII SUPLIMENT.

> Sistemul de control deschide o fereastra cu
informatii despre cauza erorii si modalitatea de
rezolvare.

» Parasiti ecranul de informatji: Apasati din nou
tasta soft INFORMATII SUPLIMENT.

Tasta soft: INFORMATII INTERNE

Tasta soft INFORMATII INTERNE ofera informatii despre mesajul de
eroare. Aceste informatji sunt necesare doar daca este nevoie de
interventie.

» Deschideti fereastra de erori

T » Informatii detaliate privind mesajul de eroare:
INTERNE Aduceti cursorul pe mesajul de eroare si apasati
tasta soft INFORMATII INTERNE
> Sistemul de control deschide o fereastra cu
informatiile interne despre eroare.

» Tnchiderea detaliilor Apasati din nou tasta soft
INFORMATII INTERNE
Tasta soft FILTRU

Tasta soft FILTRU permite filtrarea avertismentelor identice afisate
consecutiv.

» Deschideti fereastra de erori

e » Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII
e » Apasati tasta soft FILTRU. Sistemul de control
oPR filtreaza avertismentele identice
» TInchideti filtrul: Ap&sati tasta soft INAPOI
86

EJruL. program sec.. @Rulare test

1terit

‘%‘ INFORMATIT || FISTERE || WAL MULTE [ sciimeARe | sTERoERE
|
'SUPLIMENT. | INTEANE JURNAL FUNGTIIT || FEREASTRA TOATE

STERGERE |

END
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Stergerea erorilor

Stergerea erorilor in afara ferestrei de erori

> Stergeti erorile/mesajele din antet: Apasatj tasta
CE.

o n anumite situatii, nu veti putea utiliza tasta CE pentru
stergerea erorilor, deoarece aceasta tasta este utilizata
pentru alte funciii.

Stergerea erorilor
» Deschideti fereastra de erori

» Stergeti mesajele de eroare individuale:
Pozitionati cursorul pe mesajul de eroare si
apasati tasta soft STERGERE.

pr— > Stergeti toate mesajele de eroare: Apasati tasta
ToATE soft STERGERE TOATE.

STERGERE

o Daca nu a fost corectata cauza erorii, mesajul de
eroare nu poate fi sters. In acest caz, mesajul de eroare
ramane in fereastra.

Jurnalul de erori

Sistemul de control stocheaza erorile si evenimentele importante
(de ex: pornirea sistemului) intr-un jurnal de erori. Dimensiunea
jurnalului de erori este limitata. Daca jurnalul este plin, sistemul de
control va utiliza un al doilea figier. Daca si acesta este plin, primul
jurnal de erori este sters si suprascris etc. Daca este necesar,
comutati de la FISIER CURENT la FISIER ANTERIOR pentru a
vizualiza istoricul.

» Deschideti fereastra de erori.

Pibiine > Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.

pre— » Deschideti fisierul jurnal de erori: Apasati tasta
ERORT soft JURNAL DE ERORI

o » Setati jurnalul de erori anterior, daca este
ANTERIOR necesar: Apasati tasta soft FISIER ANTERIOR.
o » Setati jurnalul de erori curent, daca este necesar:
CURENT Apésati tasta soft FISIER CURENT.

Cea mai veche nregistrare este la inceputul fisierului jurnal, iar cea
mai recenta inregistrare se afla la sfarsit.
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Jurnalul apasarilor de taste

Sistemul de control stocheaza fiecare apasare de taste si
evenimentele importante (de ex., pornirea sistemului) intr-un

jurnal de apasari de taste. Capacitatea jurnalului de apasari de
taste este limitata. Daca jurnalul de apasari de taste este plin,
comanda comuta la un al doilea jurnal de apasari de taste. Daca

si acesta este plin, primul jurnal de apasari de taste este sters si
suprascris etc. Daca este necesar, comutati de la FISIER CURENT Ila
FISIER ANTERIOR pentru a vizualiza istoricul datelor introduse.

o » Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.

SUmRL » Deschideti figierul jurnal al apévsérilor de taste:
APAS.TASTE Apéasati tasta soft JURNAL APAS.TASTE

reien » Setati jurnalul de apasari de taste anterior,
ANTERIOR daca este necesar: Apasati tasta soft

FISIER ANTERIOR.
P—— » Setati jurnalul de apasari de taste curent, daca
CURENT este necesar: Apasati tasta soft FISIER CURENT.

Sistemul de control salveaza fiecare tasta apasata in cursul operarii
intr-un jurnal de apasari de taste. Cea mai veche inregistrare este
la inceputul jurnalului de eroare si cea mai recenta inregistrare se
afla la sfarsit.

Prezentare generala a tastelor si a tastelor soft pentru
vizualizarea jurnalului

Tasta soft/ Functie
Taste
tNCEPUT Deplasati-va la Tnceputul jurnalului de apasari de
taste
SFARSLT Deplasati-va la sfarsitul jurnalului de apasari de
taste

Cautare text

CAUTARE

ey Jurnal curent al apasarilor de taste

CURENT

o Jurnal precedent al apasarilor de taste

ANTERIOR

Deplasare cu o linie in sus/jos

Revenire la meniul principal

B
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Texte informative

Daca a aparut o eroare de operare, de ex. apasarea unei taste
nepermise sau introducerea unei valori aflate in afara intervalului
valabil, sistemul de control afiseaza un text informativ in ante
pentru a va notifica referitor la eroarea de operare. Sistemul de
control sterge acest text informativ la urmatoarea introducere valida
de date.

Salvarea figierelor de service

Daca este necesar, puteti salva starea curenta a sistemului de
control pentru a fi evaluata de un tehnician de service. Este salvat
un grup de fisiere de service (jurnal de erori, de apasari de taste,
precum si alte fisiere care contin informatii despre starea curenta a
masinii si a prelucrarii).

Daca repetati functia SALVARE FISIERE SERVICE cu acelasi

nume de fisier, grupul salvat anterior al figierelor de service va fi
suprascris. Prin urmare, utilizati alt nume de fisier data viitoare cand
executati functia.

Salvarea figierelor de service
» Deschideti fereastra de erori

T » Apasati tasta soft FISIERE JURNAL.

SALUARE » Apasati tasta soft SALVARE FISIERE SERVICE
FISIERE

SERVICE > Sistemul de control deschide o fereastra

contextuald in care puteti introduce un nume de
fisier sau calea completa catre fisierul de service

» Salvarea fisierelor de service: Apasati tasta soft
OK

OK

Apelarea sistemului de asistenta TNCguide

Puteti apela sistemul de asistenta al sistemului de control prin
intermediul tastei soft. Sistemul de asistenta afiseaza imediat
aceeasi explicatie a erorii ca cea primita in urma apasarii tastei soft
ASISTENTA.

@ Consultati manualul masinii.

Daca producatorul masinii furnizeaza, de asemenea,
un sistem de asistenta, sistemul de control afiseaza

o tasta soft suplimentara Producator masina (OEM),
pentru a putea apela acest sistem separat de asistenta.
Acolo veti gasi informatii suplimentare, mai detaliate,
referitoare la mesajul de eroare respectiv.

HETDENHRIN » Apelati asistent{a pentru mesajele de eroare
HEIDENHAIN
PRODUCATOR » Apelati asistenta pentru mesajele de eroare
- HEIDENHAIN specifice masinii, daca este
disponibila
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Sistemul de asistenta TNCguide raportat la sistem

Utilizare

o Tnainte de a putea utiliza TNCguide, trebuie sa
descarcati fisierele de asistent{a de pe pagina principala
HEIDENHAIN
Mai multe informatii: "Descarcarea fisierelor de
asistenta curente", Pagina 95

Sistemul contextual de asisten{a TNCguide include documentatia
pentru utilizator in format HTML. TNCguide este apelat cu tasta
ASISTENTA si sistemul de control afiseaza adesea imediat
informatiile specifice conditiei din care a fost apelata asistenta
(apelarea contextuala). Chiar daca editati un bloc NC si apasati
tasta ASISTENTA, sunteti adus exact in locul din documentatie care
descrie functia corespunzatoare.

PAGE

¢

DIRECTORY WINDOM.

[=l=) g

END |

o Sistemul de control incearca intotdeauna sa porneasca
sistemul TNCguide in limba selectata ca limba
conversationala. Daca versiunea de limba necesara nu
este disponibila, sistemul de control deschide automat
versiunea in limba engleza.

In TNCguide sunt disponibile urmétoarele documentatii pentru
utilizator:

®  Manualul utilizatorului pentru programare conversationala
(BHBKIartext.chm)

= Manualul utilizatorului ISO (BHBIso.chm)

= Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si
executarea programelor NC (BHBoperate.chm)

®  Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor
(BHBtchprobe.chm):

® Lista cu toate mesajele de eroare (errors.chm)

in plus, este disponibil fisierul ,carte” main.chm, care include
continutul tuturor fisierelor CHM existente.

@ Ca optiune, producatorul masinii poate ingloba
documentatji specifice maginii in TNCguide. Aceste
documente apar ca o carte separata in fisierul
main.chm.
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Lucrul cu TNCguide

Apelare TNCguide

Exista mai multe modalitati de a porni sistemul TNCguide:

» Apasati tasta HELP.

» Faceti clic pe simbolul asistenta din partea din dreapta jos a
ecranului, apoi faceti clic pe tastele soft corespunzatoare

» Deschideti un figier de asistenta (CHM) prin gestionarul de
fisiere. Sistemul de control poate deschide orice fisier .chm,
chiar daca acesta nu este salvat in memoria interna a sistemului
de control

o Pe statia de programare Windows, TNCguide este
deschis Tn browserul standard definit la nivel intern.

™

POWER INTERRUPTED
CE TG mesags that ha powe s intomupted—cha the massags
COMPILE A PLC PROGRAN
e PLC program ol ths TNC Is stomaticay compisd

RELAY EXT. DC VOLTAGE Mt

®

E ach ais pres:
®
| @

Pentru multe dintre tastele soft, exista un apel contextual prin care
puteti merge direct la descrierea funciiei tastei soft. Aceasta optiune
presupune utilizarea mouse-ului. Procedati dupa cum urmeaza:

» Selectati randul de taste soft ce confine tasta soft dorita

» Faceti clic cu mouse-ul pe simbolul asistenta pe care sistemul
de control il afiseaza deasupra randului de taste soft
Cursorul mouse-ului se transforma intr-un semn de intrebare.

» Deplasati semnul de intrebare pe tasta soft pentru care doriti 0
explicatie

> Sistemul de control deschide sistemul TNCguide. Daca nu
exista niciun punct de introducere pentru tasta soft selectata,
atunci sistemul de control deschide fisierul de inregistrare
main.chm. Puteti cauta explicatia dorita utilizand cautarea de
text complet sau functia de navigare.

Chiar daca editati un bloc NC, asistenta senzitiva la continut este
disponibila:

» Selectati orice bloc NC

» Selectati cuvantul dorit

» Apasati tasta HELP.
>

Sistemul de control deschide sistemul de ajutor si afiseaza o
descriere a functiei active. Acest lucru nu se aplica diferitelor
functii sau cicluri ale producatorului masinii.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

91



Notiuni fundamentale | Mesajele de eroare si sistemul de ajutor

Navigarea in TNCguide

Cel mai usor este sa utilizati mouse-ul pentru a naviga in
TNCguide. Tn partea stanga a ecranului apare un cuprins. Daca
faceti clic pe triunghiul indreptat spre dreapta deschideti sectiunile
subordonate, iar daca faceti clic pe intrarea respectiva deschideti
paginile individuale. Este utilizat la fel ca Windows Explorer.

Pozitiile textelor legate (referinte indirecte) sunt afisate subliniat si
colorate Tn albastru. Daca faceti clic pe legatura, deschideti pagina
asociata acesteia.

Puteti, de asemenea, sa operati TNCguide cu ajutorul tastelor si
al tastelor soft. Tabelul urmator contine o prezentare generala a
functiilor tastelor respective.

Tasta soft Functie

B Cand cuprinsul din stdnga este activ: Selectati
elementul de deasupra sau de sub acesta

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Deplasare pagina in jos sau in sus
daca textele sau graficele nu sunt afigate in
intregime

..

Cand cuprinsul din stdnga este activ:
Deschideti cuprinsul

®m Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Fara functie

]
|

Cand cuprinsul din stanga este activ: inchideti
cuprinsul

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Fara functie

g
|

enT ®  Cand cuprinsul din stdnga este activ: Utilizai
tasta cursor pentru afisarea paginii selectate

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Daca cursorul se afla pe o legatura,
mergeti la pagina de destinatie a legaturii

®  Cand cuprinsul din stanga este activ:
Comutati fila intre afisarea cuprinsului,

afisarea indexului de subiecte si functia
cautare text integral si comutarea in
jumatatea din dreapta a ecranului

® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Salt Tnapoi la fereastra din stanga

= Cand cuprinsul din stdnga este activ: Selectati
elementul de deasupra sau de sub acesta
@ ® Daca fereastra text din partea dreapta este
activa: Treceti la legatura urmatoare
TNAPOT Selectare ultima pagina afisata
i
INAINTE Derulati paginile Thainte daca ati utilizat functia
=~ Selectare ultima pagina afisata
PaGING Deplasare in sus cu o pagina
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Tasta soft Functie
PAGING Deplasare in jos cu o pagina
DIRECTOR Afisare sau ascundere cuprins

E=

Comutare intre afisaj ecran intreg si afisaj redus.
Cu afisajul redus puteti vizualiza o parte din
restul ferestrei sistemului de control

FEREASTRA

SoHIMBATT Focalizarea este indreptata spre interior, catre

aplicatia sistemului de control, astfel incat sa
puteti opera dispozitivul de control cand TNCgu-
ide este deschis. Daca ecranul intreg este activ,
sistemul de control reduce automat dimensiunea
ferestrei inainte de modificarea focalizarii

lesire din TNCguide
END ® g

Indexul de subiecte

Subiectele cele mai importante din manual sunt enumerate in
indexul de subiecte (fila Index). Le puteti selecta direct cu ajutorul
mouse-ului sau din tastele cu sageti.

Partea stadnga este activa.

> Selectati fila Index

» Utilizati tastele cu sageti sau mouse-ul pentru a
selecta cuvantul cheie dorit

Alternativa:
» Introduceti primele cateva caractere

> Sistemul de control sincronizeaza indexul de
subiecte si creeaza o lista in care puteti gasi cu
mai multa usurinta subiectul.

» Utilizati tasta ENT pentru a apela informatiile
despre cuvantul cheie selectat

ThCguide - main, chm
cantants | Jindae | Find Switch-on

+ Controte o the THC

POWER INTERRUPTED
CE THC messige tha the power was nterupted —cleasthe message
COMPILE A PLC PROGRAM
The PLC program ofthe THC is ssomaticaly compiled
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

@ s v

] v uslly i the displayed sequence: Foreach uis pess the

|@® !
==ty iEe .| o] e

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

93



Notiuni fundamentale | Mesajele de eroare si sistemul de ajutor

Cautarea textului integral
in fila Caut., puteti cduta un cuvant anume in intregul TNCguide.
Partea stdnga este activa.

Selectati fila Caut.

Activati cGmpul de introducere Cautare:
Introduceti cuvantul de cautat

Apasati tasta ENT

Sistemul de control afigeaza toate sursele ce
contin cuvantul.

» Utilizati tastele sageti pentru a naviga la sursa
dorita

» Apasati tasta ENT pentru a va deplasa la sursa
selectata

v v v v Y

o Cautarea de text integral functioneaza numai pentru
cuvinte individuale.

Daca activati functia Cautare numai in titluri, sistemul
de control cauta numai in titluri si ignora corpul textului.
Pentru a activa funciia, utilizati mouse-ul sau selectati-o
si apoi apasati pe bara de spatiu pentru confirmare.
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Descarcarea fisierelor de asistenta curente

Veti gasi figsierele de asistenta pentru software-ul sistemului de
control pe pagina web principala HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Navigatli la fisierul de asistenta corespunzator dupa cum urmeaza:
» Sisteme de control TNC

» Seria, de ex., TNC 300

» Numarul software NC dorit, de ex.TNC 320 (77185x-06)

>

Selectati versiunea de limba dorita din tabelul Asistenta on-line
TNCguide

» Descarcati fisierul ZIP
» Extrageti fisierul ZIP

» Mutati fisierele CHM extrase in directorul TNC:\tncguide\en sau
in subdirectorul cu limba corespunzatoare de pe sistemul de
control

o Cand utilizati TNCremo pentru a transfera figierele .chm
la sistemul de control, selectati modul binar pentru
fisiere cu extensia .chm.

Limba Director TNC
Germana TNC:\tncguide\de
Engleza TNC:\tncguide\en
Ceha TNC:\tncguide\cs
Franceza TNC:\tncguide\fr
Italiana TNC:\tncguide\it
Spaniola TNC:\tncguide\es
Portugheza TNC:\tncguide\pt
Suedeza TNC:\tncguide\sv
Daneza TNC:\tncguide\da
Finlandeza TNC:\tncguide\fi
Olandeza TNC:\tncguide\nl
Polona TNC:\tncguide\pl
Maghiara TNC:\tncguide\hu
Rusa TNC:\tncguide\ru
Chineza (simplificata) TNC:\tncguide\zh
Chineza (traditionala) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovena TNC:\tncguide\sl
Norvegiana TNC:\tncguide\no
Slovaca TNC:\tncguide\sk
Coreeana TNC:\tncguide\kr
Turca TNC:\tncguide\tr
Roméana TNC:\tncguide\ro
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3.7 Notiuni fundamentale despre NC

Dispozitivele de codare a pozitiei si marcajele de
referinta

Axele masinii sunt echipate cu dispozitive de codare a pozitiei, care
inregistreaza pozitiille mesei masinii sau ale sculei. Axele liniare
sunt echipate in general cu dispozitive de codare liniare, iar mesele
rotative si axele de inclinare cu dispozitive de codare unghiulare.

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

Daca exista o intrerupere a alimentarii cu energie, pozitia calculata
nu va mai corespunde cu pozitia efectiva a masinii. Pentru a
recupera aceasta alocare, dispozitivele de codare incrementala a
pozitiei sunt dotate cu marcaje de referinta. Atunci cand un marcaj
de referinta este barat, un semnal care identifica un punct de
referinta din cadrul masinii este transmis catre sistemul de control.
Aceasta permite sistemului de control sa restabileasca alocarea
pozitiei afigsate la pozitia curenta a masinii. Pentru dispozitivele de
codare liniara cu marcaje de referinta cu distanta codata, axele
masinii trebuie sa se deplaseze cu maxim 20 mm, iar pentru
dispozitivele de codare unghiulare, cu maximum 20°.

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

Axele programabile

La setarea implicita, axele programabile ale sistemului de control
corespund definitiilor axelor specificate in DIN 66217.

Denumirile axelor programabile sunt indicate in tabelul de mai jos.

Axa principala Axa paralela Axa rotativa
X u A
Y \Y B
z w C

@ Consultati manualul masinii.
Numarul, denumirea si asignarea axelor programabile
depind de masina.
Producatorul masinii-unelte poate defini si alte axe, cum
ar fi axele PLC.

X (2Y)

zA
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Sisteme de referinta

Pentru ca unitatea de control sa avanseze pe o axa conform unui
traseu definit, aceasta necesita un sistem de referinta.

Un codor liniar montat paraxial pe 0 masina-unealta poate
reprezenta un sistem de referinta simplu pentru axele
liniare. Codorul liniar reprezinta o axa numerica — un sistem
unidimensional de coordonate.

Pentru a se apropia de un punct dintr-un plan, sistemul de control
necesita doua axe si, prin urmare, un sistem de referinta cu doua
dimensiuni.

Pentru a se apropia de un punct dintr-un plan, sistemul de control
necesita trei axe si, prin urmare, un sistem de referinta cu trei
dimensiuni. Daca aceste trei axe sunt configurate perpendicular
una pe cealalta, acest lucru creeaza un asa-numit sistem de
coordonate carteziene.

0 Conform regulii mainii drepte, varfurile degetelor indica
directiile pozitive ale celor trei axe principale.

Pentru ca un punct sa aiba o pozitie unica determinata in

spatiiu, este necesara o origine a coordonatelor in plus fata de
configuratia celor trei dimensiuni. Intersectia comuna serveste ca
origine a coordonatelor in sistemul de coordonate 3-D. Aceasta
intersectie are coordonatele X+0, Y+0 si Z+0.

Sistemul de control trebuie sa distinga intre diferitele sisteme de
referinta pentru a efectua intotdeauna schimbarea unei scule in
aceeasi pozitie, de exemplu, sau pentru a efectua intotdeauna
o operatie de prelucrare in raport cu pozitia curenta a piesei de
prelucrat.

Sistemul de control distinge intre urmatoarele sisteme de referinta:

® Sistemul de coordonate al masinii M-CS:
Machine Coordinate System

® Sistemul de coordonate de baza B-CS:
Basic Coordinate System

m Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS:
Workpiece Coordinate System

m  Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

m Sistemul de coordonate de introducere |-CS:
Input Coordinate System

m Sistemul de coordonate al sculei T-CS:
Tool Coordinate System

o Toate sistemele de referin{a sunt interdependente.
Acestea depind, de asemenea, de lantul cinematic al
masinii-unealta respective.
Sistemul de coordonate al masinii este sistemul de
referinta.

A
]
T +Z
+X
+Y - —
ZA
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Sistemul de coordonate al masinii M-CS

Sistemul de coordonate al masinii corespunde descrierii cinematice
si, prin urmare, conceptului mecanic efectiv al masinii-unealta.

Deoarece sistemul mecanic al unei masini nu corespunde niciodata
cu precizie sistemului de coordonate carteziene, sistemul de
coordonate al masginii consta in mai multe sisteme de coordonate
unidimensionale. Aceste sisteme de coordonate unidimensionale
corespund axelor fizice ale masinii, care nu sunt in mod necesar
perpendiculare unele pe celelalte.

Pozitia si orientarea sistemelor de coordonate unidimensionale sunt
definite cu ajutorul translatiilor si rotatiilor bazate pe varful brosei
din descrierea cinematica.

Pozitia originii coordonatelor, asa-numita origine a masginii, este
definitd de catre producatorul masinii in timpul configurarii acesteia.
Valorile din configuratia masinii definesc pozitiile ,zero” ale
codoarelor si ale axelor corespunzatoare ale masinii. Originea
masinii nu trebuie sa se afle neaparat la intersectia teoretica a
axelor fizice. Acesta se poate afla si in afara cursei de avans.

Deoarece valorile de configurare a masinii nu pot fi modificate

de catre utilizator, sistemul de coordonate al masinii este utilizat
pentru determinarea pozitiilor constante, de exemplu, a pozitiei de
schimbare a sculei.

Origine masina (MZP)

Tasta soft Aplicatie [oensace mocans
TRANSFORI. Utilizatorul poate defini deplasarile in sistemul de —
EEsERE coordonate al masinii, in functie de axa corespun-
zatoare, folosind valorile DECALAJ din tabelul de
presetari. . =
@ Producatorul masinii-unelte configureaza coloanele o
DECALAJ din gestionarea de presetari in functie de ‘o_u'.s.s
masina. | P— TR

rmf F:ouxamaxe ‘\; b

c_oFFs U_OFFS v_oFR

LIMIT 1

+0.000
+0.000

e

Mai multe informatii: "Gestionarea presetarilor", Pagina 166

O alta functie este OEM-OFFSET, care este disponibila
numai producatorului masinii-unelte. OEM-OFFSET poate
fi utilizata pentru a defini decalarile suplimentare de axe
pentru axele rotative si paralele.

Toate valorile de ABATERE (din toate posibilitatile de
introducere de mai sus pentru ABATERE) au ca rezultat
diferenta dintre pozitia ACTL. si RFACTL pentru o axa.

98
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Sistemul de control converteste toate miscarile in sistemul de
coordonate al masinii, indiferent de sistemul de referinta utilizat
pentru introducerea valorilor.

Exemplu de masina-unealta cu 3 axe si axa Y ca axa oblica,
nedispusa perpendicular pe planul ZX:

» 1n modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, executatj
un bloc NC cu L IY+10

> Pe baza valorilor definite, sistemul de control determina valorile
nominale pe baza valorilor definite.

> In timpul pozitionarii, sistemul de control deplaseaza axele Y si
Z ale masinii.

> Afisajele RFACTL si RFNOML indica migcarile axelor Y si Z in
sistemul de coordonate al masginii.

> Afisajele ACTL. si NOML. indica o singura miscare a axei Y in
sistemul de coordonate de introducere.

» Tn modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, executati
un bloc NC cu L 1Y-10 M91

> Pe baza valorilor definite, sistemul de control determina valorile
nominale pe baza valorilor definite.

> In timpul pozitionarii, sistemul de control deplaseazd numai axa
Y a masinii.

> Afisajele RFACTL si RFNOML indica o singura miscare a axei Y
in sistemul de coordonate al masinii.

> Afisajele ACTL. si NOML. indica miscarile axelor Y si Z in
sistemul de coordonate de introducere.

Utilizatorul poate programa pozitii in raport cu originea masinii, de
ex. utilizand functia diversa M91.
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Sistemul de coordonate de baza B-CS

Sistemul de coordonate de baza este un sistem 3-D de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta capatul modelului
cinematic.

In majoritatea cazurilor, orientarea sistemului de coordonate de
baza corespunde celei a sistemului de coordonate al masinii. Pot
exista exceptii de la aceasta regula daca un producator utilizeaza
transformari cinematice suplimentare.

Modelul cinematic gi, prin urmare, pozitia originii coordonatelor din
sistemul de coordonate de baza sunt definite de catre producatorul
masinii Tn configuratia acesteia. Utilizatorul nu poate modifica
valorile de configurare a masinii.

Sistemul de coordonate de baza serveste la determinarea pozitiei si
orientarii sistemului de coordonate al piesei de prelucrat.

Tasta soft

ITRANSFORM -
DE BAZA

DECALAJ

Aplicatie

Utilizatorul determina pozitia si orientarea siste-
mului de coordonate al piesei de prelucrat
folosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemul
de control salveaza valorile determinate in raport
cu sistemul de coordonate de baza ca valori
TRANSFORM. DE BAZA din gestionarul de prese-
tari.

Producatorul masinii-unelte configureaza coloanele
TRANSFORM. DE BAZA din gestionarul de presetari in
functie de masina.

®

Mai multe informatii: "Gestionarea presetarilor”, Pagina 166

Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat W-CS

Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat este un sistem 3-D de
coordonate carteziene. Originea coordonatelor reprezinta punctul
de referinta activ.

Pozitia si orientarea sistemului de coordgnate al piesei de prelucrat
depind de valorile TRANSFORM. DE BAZA de pe randul activ din
tabelul de presetari.

Tasta soft

ITRANSFORM .
DE BRZa

DECALAJ

Aplicatie

Utilizatorul determina pozitia si orientarea siste-
mului de coordonate al piesei de prelucrat
folosind, de exemplu, un palpator 3-D. Sistemul
de control salveaza valorile determinate in raport
cu sistemul de coordonate de baza ca valori
TRANSFORM. DE BAZA din gestionarul de prese-
tari.

100

Opzxare manuala ;rw: Frugxamaxe
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8 0 0 0. 0 - -
0 0 o 0 0 ST
s 0 o 0 0 =hls |
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100% F-OVR  LIMIT 1 =
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] +72.640 +0.000
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Mai multe informatii: "Gestionarea presetarilor", Pagina 166

In sistemul de coordonate al piesei de prelucrat, utilizatorul
defineste pozitia si orientarea sistemului de coordonate al planului
de lucru folosind transformari.

Transformari in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat:
= functiile 3D ROT

= functiile PLAN

= Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

® Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.
(decalare inainte de inclinarea planului de lucru)

® Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA
(oglindire inainte de inclinarea planului de lucru)

o Rezultatele transformarilor depind unele de celelalte, in
functie de ordinea de programare.

In fiecare sistem de coordonate, programati numai
transformarile specificate (recomandate). Aceasta se
aplica atat setarii, cat si resetarii transformarilor. Orice
alta utilizare ar putea duce la rezultate neasteptate sau
nedorite. Respectati urmatoarele note de programare.

Note de programare:

= Transformarile (oglindire si decalare) care sunt
programate Tnainte de functiile PLAN (cu exceptia
functiei PLAN AXIAL) vor modifica pozitia originii
de inclinare (originea sistemului de coordonate
al planului de lucru WPL-CS) si orientarea axelor
rotative

®m Daca doar programati o decalare, atunci se va
modifica numai pozitia originii de inclinare

® Daca doar programati o oglindire, atunci se va
modifica numai orientarea axelor rotative

B Cand se utilizeaza impreuna cu PLANUL AXIAL si
ciclul 19, transformarile programate (oglindire, rotatie
si scalare) nu afecteaza pozitia originii de inclinare
sau orientarea axelor rotative

o Tn absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru si cele ale
sistemului de coordonate al piesei de prelucrat vor fi
identice.

Pe masinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrare
pura pe 3 axe, nu exista transformari in sistemul

de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate ale planului de lucru, in aceasta situatie.

Fireste, sunt posibile si alte transformari in sistemul de
coordonate al planului de lucru.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al
planului de lucru WPL-CS", Pagina 102
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Sistemul de coordonate al planului de lucru WPL-CS
Sistemul de coordonate al planului de lucru este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

Pozitia si orientarea sistemului de coordonate al planului de lucru
depind de transformarile active din sistemul de coordonate al piesei
de prelucrat.

o Tn absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate al planului de lucru si cele ale
sistemului de coordonate al piesei de prelucrat vor fi
identice.

Pe masinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrare
pura pe 3 axe, nu exista transformari in sistemul

de coordonate al piesei de prelucrat. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate ale planului de lucru, in aceasta situatie.

Tn sistemul de coordonate al planului de lucru, utilizatorul defineste
pozitia si orientarea sistemului de coordonate de introducere
folosind transformari.

Transformari in sistemul de coordonate al planului de lucru:
Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR.

Ciclul 8 IMAGINE OGLINDA

Ciclul 10 ROTATIE

Ciclul 11 SCALARE

Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA

RELATIV LA PLAN

o Ca functie de PLAN, functia RELATIV LA PLAN se aplica
in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat si
aliniaza sistemul de coordonate al planului de lucru.
Valorile de inclinare cumulata iau intotdeauna ca
referinta sistemul de coordonate al planului de lucru.

o Rezultatele transformarilor depind unele de celelalte, in
functie de ordinea de programare.

o in absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al planului de lucru, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate de introducere si cele ale
sistemului de coordonate al planului de lucru vor fi
identice.

Pe masinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrare
pura pe 3 axe, nu exista transformari in sistemul
de coordonate al planului de lucru. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate de introducere, in aceasta situatie.
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Sistemul de coordonate de introducere I-CS
Sistemul de coordonate de introducere este un sistem 3-D de
coordonate carteziene.

Pozitia si orientarea sistemului de coordonate de introducere
depind de transformarile active din sistemul de coordonate al
planului de lucru.

o Tn absenta transformarilor active in sistemul de
coordonate al planului de lucru, pozitia si orientarea
sistemului de coordonate de introducere si cele ale
sistemului de coordonate al planului de lucru vor fi
identice.

Pe masinile-unelte cu 3 axe sau cele cu prelucrare
pura pe 3 axe, nu exista transformari in sistemul
de coordonate al planului de lucru. Valorile
TRANSFORM. DE BAZA din randul activ al tabelului
de presetari au efect direct asupra sistemului de
coordonate de introducere, In aceasta situatie.

Cu ajutorul blocurilor de pozitionare din sistemul de coordonate
de introducere, utilizatorul defineste pozitia sculei si, prin urmare,
pozitia sistemului de coordonate al sculei.

0 Afisajele NOML., ACTL., LAG si DSTACT se bazeaza de
asemenea pe sistemul de coordonate introdus.

Blocuri de pozitionare in sistemul de coordonate de introducere:

m Blocurile de pozitionare paraxiala

= Blocuri de pozitionare cu coordonate carteziene sau polare

® Blocuri de pozitionare cu coordonate carteziene sau vectori
normali la suprafata

Exemplu

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Pozitia sistemului de coordonate al sculei este
determinata de coordonatele carteziene X, Y si Z si
in cazul blocurilor de pozitionare cu vectori normali la
suprafata.
Impreuna cu compensarea 3-D a sculei, pozitia
sistemului de coordonate al sculei poate fi deplasata de-
a lungul vectorilor normali la suprafata.

o Orientarea sistemului de coordonate al sculei poate fi
efectuata in diferite sisteme de referinta.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei
T-CS", Pagina 104

Un contur care ia ca referinta originea
sistemului de coordonate poate fi transformat
cu usurinta in orice fel doriti.
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Sistemul de coordonate al sculei T-CS

Sistemul de coordonate al sculei este un sistem 3-D de coordonate
carteziene. Originea coordonatelor reprezinta punctul de referinta al
sculei. Valorile din tabelul de scule, L si R pentru sculele de frezare
si ZL, XL si YL pentru sculele de strunijire, iau ca referin{a acest
punct.

Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel”,
Pagina 115

Pe baza valorilor din tabelul de scule, originea coordonatelor din
sistemul de coordonate al sculei este deplasata la centrul sculei
TCP. TCP este abrevierea de la Tool Center Point — centrul sculei.

Daca programul NC nu ia ca referinta varful sculei, centrul sculei
trebuie deplasat. Deplasarea necesara este implementata in
programul NC cu ajutorul valorilor delta in timpul apelarii sculei.

o Pozitia TCP, asa cum este indicata in diagrama, este
obligatorie Tn cazul compensarii 3-D a sculei.

o Cu ajutorul blocurilor de pozitionare din sistemul de
coordonate de introducere, utilizatorul defineste pozitia
sculei si, prin urmare, pozitia sistemului de coordonate al
sculei.

Daca este activa functia TCPM sau functia auxiliara M128,
orientarea sistemului de coordonate al sculei depinde de unghiul de
inclinare curent al sculei.

Utilizatorul defineste unghiul de inclinare al sculei fie in sistemul de
coordonate al masinii, fie in cel al planului de lucru.

Unghiul de inclinare al sculei in sistemul de coordonate al masginii:
Exemplu
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Unghiul de inclinare a sculei in sistemul de coordonate al planului
de lucru:

Exemplu
6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128
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o Tn cazul blocurilor de pozitionare cu vectori prezentate,
compensarea 3-D a sculei este posibila cu valorile de
compensare DL, DR si DR2 din blocul TOOL CALL.

Modurile de functionare a valorilor de compensare
depind de tipul sculei.

Sistemul de control detecteaza diferitele tipuri de scule
cu ajutorul coloanelor L, R si R2 din tabelul de scule:

® R27pg + DR27pg + DR2prog =0
— freza de capat

5 R27pg + DR27pg + DR2prog = R7ag + DRyag +

DRproc
— freza sferica

® 0 <R2mpp + DR21pg + DR2proG < R7ag + DRyag +

DRPROG
— freza toroida sau toroidala

0 Daca functia TCPM sau functia diversa M128 nu este
activa, orientarea sistemului de coordonate al sculei va fi
cea a sistemului de coordonate de introducere.
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3.8 Accesorii: Palpatoare 3-D si roti de mana
electronice HEIDENHAIN

palpatoarele 3-D

Aplicatiile pentru palpatoarele HEIDENHAIN 3-D:

m Alinia piesele de prelucrat automat

Setati presetari rapid si sigur

Masurati piesa de prelucrat in timpul rularii programului
Masura si inspecta sculele

@ Toate funcitiile ciclurilor (ciclurile palpatorului si ciclurile
fixe) sunt descrise in Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor. Daca aveti nevoie de acest
manual al utilizatorului, va rugadm sa contactati
HEIDENHAIN.
ID: 1096959-xx

Palpatoare cu declansator TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 si
TS 740

Palpatoarele TS 248 si TS 260 sunt deosebit de economice si
transmit semnalele de comutare printr-un cablu.

Palpatoarele wireless TS 740 si TS 642, precum si palpatoarele
mai mici TS 460 si TS 444 sunt adecvate pentru utilizarea pe
masini cu schimbatoare de scule. Toate palpatoarele de mai sus
prezinta transmisie n infrarosu a semnalelor. TS 460 accepta
de asemenea transmisia wireless si ofera protectie optionala la
coliziune. Datorita unui generator incorporat cu turbina de aer,
palpatorul TS 444 nu este prevazut cu baterie.

|
Palpatoarele HEIDENHAIN cu declansator prezinta fie un a
comutator optic rezistent la uzura, fie mai mulfi senzori de presiune L
de Tnalta precizie (TS 740) care detecteaza defleciia tijei. La
deflectie, este generat un semnal de comutare, care determina
sistemul de control sa stocheze pozitia curenta a palpatorului ca
valoare efectiva.

Palpatoare pentru scule TT 160 si TT 460

Palpatoarele TT 160 si TT 460 sunt concepute pentru masurarea si
inspectarea eficienta si precisa a dimensiunilor sculei.

Sistemul de control ofera cicluri care va permit sa determinatj
lungimea si raza sculei in timp ce brosa se roteste sau este oprita.
Palpatorul pentru scule are un design rezistent si un nivel ridicat de
protectie, care il face insensibil la agenti de racire si deseuri.

Un comutator optic rezistent la uzurd genereaza semnalul de
comutare. Cu TT 160, transmisia semnalelor se realizeaza prin
cablu. TT 460 accepta transmisia in infrarosu si radio.
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Roti de méana electronice HR

Rotile de mana electronice faciliteaza traversarea manuala

pe sinele axelor. Este disponibila o gama larga de avansuri
transversale pentru rotatia rotii de mana. Rotile de mana portabile
HR 510, HR 520 si HR 550FS sunt disponibile la HEIDENHAIN in
plus fata de rotile de mana montate pe panou HR 130 si HR 150.
Mai multe informatii: "Traversarea cu roti de mana electronice”,
Pagina 153
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41 Datele sculei

Numarul sculei, numele sculei

Fiecare scula este identificata printr-un numar intre 0 si 32767.
Daca lucrati cu tabele de scule, puteti introduce si un nume pentru
fiecare scula. Numele sculelor pot avea pana la 32 de caractere.

o Caractere speciale admise: #$% & ,- .0123456
789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUYV
WXYZ

Sistemul de control introduce automat majuscule in locul
literelor mici In timpul salvarii.

Caractere nepermise: <Spatiialbe>!"“()*+:;<=

>2[/17 {]}~ ’

Numarul de scula 0 este definit automat ca scula 0, cu lungimea
L=0 si raza R=0. In tabelele de scule, scula TO trebuie de
asemenea definita cu L=0 si R=0.

Lungimea sculei L

Trebuie sa introduceti lungimea L a sculei de fiecare data, ca Z A
valoare absolutd bazata pe punctul de referinta a sculei. Lungimea % %
sculei este esentiala pentru ca sistemul de control sa poata efectua 13
diversele functii ce includ prelucrare multiaxa. L1
L2 B
® -
X

Raza sculei R

Puteti introduce direct raza R a sculei.
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Notiuni fundamentale privind tabelele de scule
Puteti defini si stoca pana la 32.767 de scule impreuna cu datele
acestora intr-un tabel de scule.

Trebuie sa utilizati tabelele de scule:

® dorifi sa utilizati scule indexate, precum burghie in trepte, cu mai
mult de o valoare pentru compensarea lungimii
Mai multe informatii: "Scula indexata", Pagina 112

® Daca masina dvs. este echipata cu un schimbator automat de
scule

® Daca doriti sa aplicati degrosarea fina cu ciclul fix 22
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

® Daca doriti sa lucrati cu ciclurile fixe 251-254
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Stergerea liniei 0 din tabelul de scule va distruge structura
tabelului. Prin urmare, este posibil ca sculele blocate sa nu mai
poata fi recunoscute ca blocate si, in consecinta, nici cautarea
unei scule de schimb nu va functiona. Problema nu poate fi
rezolvata prin resetarea unei linii la 0. Tabelul de scule initial va fi
deteriorat permanent!
» Restaurarea tabelului de scule

B Adaugati o noua linie 0 in tabelul de scule defecte

®  Copiati tabelul de scule defecte (de ex. toolcopy.t)
Stergeti tabelul de scule defecte (tool.t curent)
m Copiatfi tabelul de scule copiat (toolcopy.t) ca tool.t
m  Stergeti tabelul de scule copiat (toolcopy.t)

» Contactati service-ul HEIDENHAIN (linia de asistenta
telefonica NC)

o Toate numele de tabele trebuie sa inceapa cu o litera.
Retineti acest lucru in timpul crearii si al gestionarii
tabelelor suplimentare.
Puteti selecta vizualizarea tabelului cu tasta
Configuratie ecran. Puteii alege intre vizualizare lista si
vizualizare formular.

Alte setari, precum SORTARE/ MASCARE COLOANE, pot
fi efectuate dupa ce este deschis fisierul.
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Burghiele in trepte, frezele cu fanta in T, frezele laterale si, In
general, toate sculele care necesita introducerea mai multor date
de lungime si de raza nu pot fi definite complet intr-o singura linie
a tabelului de scule. Fiecare linie a tabelului permite definirea unei
lungimi si a unei raze.

Pentru a aloca mai multe date de compensare la o scula (mai

multe linii ale tabelului de scule), adaugati un numar de scula
indexata (cum ar fi T 5.1) la o definitie de scula existenta (T 5).
Fiecare linie suplimentara din tabel cuprinde astfel numarul sculei
initiale, un punct si un index (in ordine crescatoare, de la 1 la 9).
Linia din tabelul de scule initial contine lungimea maxima a sculei;
lungimile de scule din liniile succesive din tabel sunt date in ordinea
descrescatoare a distantei acestora fata de punctul portsculei.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a crea un numar de scula
indexat (linie de tabel):

T » Deschideti tabelul de scule
FIE » Apasati tasta soft Insert Line

> Sistemul de control deschide fereastra
contextuala Insert Line.

» Tn campul de introducere Numar de linii noi =,
introduceti numarul de linii de adaugat

» Introduceti numarul initial al sculei in campul de
introducere Numar scula

» Confirmati cu OK

> Sistemul de control adauga linii suplimentare la
tabelul de scule

Cautati rapid dupa numele sculei:

Daca tasta soft EDITARE este setata la OPRIT, puteti cauta numele

unei scule. Procedati dupa cum urmeaza:

» Introduceti primele cateva caractere din numele sculei, de ex. M

> Sistemul de control afiseaza o caseta de dialog cu textul
introdus si sare la prima potrivire.

» Introduceti caractere suplimentare pentru a restrange rezultatul
cautarii, de ex. FREZARE

» Daca sistemul de control nu mai poate gasi alte potriviri pentru
sirul de cautare introdus, puteti apasa ultimul caracter introdus
(de ex. L) pentru a sari intre potriviri si cu tastele sageata.

Cautarea rapida poate fi de asemenea utilizata pentru selectia

sculei din blocul TOOL CALL.

Scule | Datele sculei
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Afisarea doar a anumitor tipuri de scule (setare de filtrare)
» Apasati tasta soft FILTRU TABEL

» Selectati tipul de scula dorita cu tasta soft

> Sistemul de control afiseaza numai sculele cu tipul selectat.
» Anulati filtrul: Apasati tasta soft AFIS. Tasta soft AFIS. TOT

®

Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte adapteaza caracteristicile
functiei de filtrare conform cerintelor maginii dvs.

FILTRU
TABEL

Tasta soft Funcitii de filtrare a tabelului de scule

Selectati functia de filtrare

AFIS. TOT

Anulati setarile filtrului si afisati toate sculele

FILTRU
PRESTABIL .

Utilizati filtrul prestabilit

GAURIRE

Afigati toate burghiele din tabelul de scule

Afigati toate frezele din tabelul de scule

FILET-SCULA

U4

Afigati toate taroadele/frezele de filetare din
tabelul de scule

STEM TASTAI

ﬁ
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Ascunderea sau sortarea coloanelor din tabelul de scule

Puteti adapta configuratia tabelului de scule la necesitatile dvs.
Coloanele care nu trebuie afisate pot fi ascunse:

> Apasati tasta soft SORTARE/ MASCARE COLOANE
» Selectati numele coloanei corespunzatoare cu tasta cu sageti

> Apasati tasta soft ASCUNDE COLOANA pentru a elimina aceasta
coloana din vizualizarea tabelului

De asemenea, puteti modifica secventa de coloane din tabel:

» De asemenea, puteti modifica ordinea coloanelor din tabel in
dialogul Mutate inainte de:. Intrarea evidentiata in Coloane
afisate: este mutata in fata acestei coloane

Utilizati un mouse conectat sau tastele de navigare pentru a lucra
in formular.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tastele de navigare pentru a accesa
campurile de introducere.

» Utilizati tastele cu sageti pentru a naviga in
interiorul unui camp de introducere.

» Apasati tasta GOTO pentru a deschide meniurile
derulante

o Functia de inghetare a numarului de coloane va
permite sa determinati cate coloane (0-3) vor fi Inghetate
de catre sistemul de control la marginea din stdnga
a ecranului. Aceste coloane vor raméane vizibile cand
navigati in tabel spre partea dreapta.
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Introducerea datelor sculei in tabel

Date standard scula

Abr. Intrari Dialog
T Numarul prin care scula este apelata in programul NC -
(de ex. 5, indexat: 5.2)
NUME Numele prin care scula este apelata in programul NC (max. Nume scula?
32 de caractere, toate majuscule, fara spatji)
L Lungimea sculei L Lungime scula?
R Raza sculei R Raza scula?
R2 Raza R2 a sculei pentru freze toroidale (numai pentru Raza scula 2?
compensarea 3-D a razei sau pentru reprezentarea grafica a
unei operatii de prelucrare cu Freza sferica)
DL Valoarea delta pentru lungimea sculei L Supradimensionare lungime
scula?
DR Valoarea delta pentru raza sculei R Supradimensionare raza scula?
DR2 Valoarea delta pentru raza sculei R2 Supradimensionare raza scula 2?
TL Setarea blocajului Scula blocata? Da=ENT/Nu=NO-
sculei (TL pentru Tool Locked (scula blocata)) ENT
RT Numarul unei scule de inlocuire, daca este disponibil (RT: Scula de inlocuire?
pentru Replacement Tool (scula inlocuire))
Un camp gol sau valoarea 0 indica faptul ca nu a fost defini-
ta nicio scula inlocuitoare.
TIME1 Durata maxima de viata a sculei, in minute. Aceasta functie =~ Varsta maxima scula?
poate varia in functie de scula individuala a masinii. Manua-
lul masinii furnizeaza informatii suplimentare
TIME2 Durata maxima de viata a sculei, in minute, in timpul apela-  Varsta max. scula pt. TOOL
rii sculei: Daca durata de viata a sculei curente depases- CALL?
te aceasta valoare, sistemul de control schimba scula in
timpul urmatorului bloc TOOL CALL (daca este specificata
axa sculei)
CUR_TIME  Varsta curenta a sculei, in minute: Sistemul de control Varsta curenta scula?
inregistreaza automat durata de viata curenta a sculei
(CUR_TIME: Pentru TIMPULCURENT) O valoare de pornire
poate fi introdusa pentru sculele utilizate
TYPE Tip scula: Apasati tasta ENT pentru a edita campul. Tasta Tip scula?
GOTO deschide o fereastra in care puteti selecta tipul de
scula.
Tn gestionarul de scule, utilizati tasta soft SELECTARE pentru
a deschide fereastra contextuala. Puteti atribui tipuri de
scula pentru a specifica setarile filtrului de afisare astfel incat
doar tipul selectat sa fie vizibil in tabel
DOC Comentariu pentru scula (max. 32 de caractere) Descriere scula
PLC Informatiile referitoare la scula, care vor fi transmise catre Stare PLC?
PLC
LCUTS Lungimea dintelui sculei pentru ciclurile 22, 233, 256, 257 Lungime dinte in axa sculei?
UNGHI Unghiul maxim de patrundere al sculei pentru agchierea Unghi maxim de patrundere?

axiala oscilanta n ciclurile 22 si 208
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Abr.
TMAT

Intrari

Materialul de aschiere al sculei pentru calculatorul de date
de aschiere

Scule | Datele sculei

Dialog

Material scula aschietoare?

CUTDATA

Tabelul de date de aschiere pentru calculatorul de date de
aschiere

Tabel cu date de taiere?

NMAX

Limiteaza viteza brosei pentru scula respectiva. Valoarea
programata, precum si cresterea vitezei axului, sunt monito-
rizate (mesaj de eroare) cu ajutorul unui potentiometru.
Functie inactiva: Introduceti -.

Interval de intrare: de la 0 pana la +999 999, daca functia
nu este activa: introduceti -

Viteza maxima [rpm]

LIFTOFF

Defineste daca sistemul de control trebuie sa retraga scula
in directia axei pozitive a sculei Tn cazul opririi NC, pentru a
evita lasarea de urme de temporizare pe contur. Daca este
definit Y, sistemul de control va retrage scula din contur, cu
conditia ca functia M148 sa fi fost activata.

Mai multe informatii: "Retragerea automata a sculei din
contur la o oprire NC: M148", Pagina 269

Retragere permisa? Da=ENT/
Nu=NOENT

TP_NO

Referinta la numarul palpatorului din tabelul de palpatoare

Nr. palpator

T-ANGLE

Unghiul la varf al sculei. Este utilizat de catre ciclul Centrare
(Ciclul 240) pentru a calcula adancimea de centrare pornind
de la diametrul introdus

Unghi punct

PITCH

Pasul filetului sculei. Utilizat in ciclurile de filetare (ciclul 206,
ciclul 207 si ciclul 209). O valoare pozitiva indica filetul pe
dreapta.

Pasul filetului sculei?

LAST_USE

Data si ora la care scula a fost introdusa ultima data prin
TOOL CALL

Data/ora ultimei apel de scula

PTYP

Tipul sculei pentru evaluarea in tabelul de buzunare

Functia este definita de producatorul masinii. Consultafj
manualul masinii.

Tip scula pt. tabel buzunare?

KINEMATIC

Utilizati tasta soft SELECTARE pentru a afisa cinemati-

ca portsculei. In gestionarul de scule, utilizati tasta soft
SELECTARE si tasta soft OK pentru a adopta numele si calea
fisierului.

Mai multe informatii: "Alocarea portsculelor parametrizate”,
Pagina 144

Cinematica suportului de scula

OVRTIME

116

Durata de depasire a duratei de viata a sculei, in minute
Mai multe informatii: "Timp suplimentar pentru durata de
viata a sculei", Pagina 126

Functia este definita de producatorul masinii. Consultat;
manualul masinii.

Acoperirea durabilitatii sculei
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Date scula pentru masurarea automata a sculei

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte defineste daca abaterea R-
OFFS va fi luata in considerare pentru o scula cu CUT 0.

Producatorul masinii-unelte defineste valoarea implicita
pentru coloanele R-OFFS si L-OFFS.

Abr.
ASCHIERE

Intrari

Numar de dinti (maximum 99 de dinti)

Dialog

Numar dinti?

LTOL

Deviatia admisa de la lungimea L a sculei pentru detectia
uzurii. Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de
control blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de
la0la 0,9999 mm

Toleranta uzura: lungime?

RTOL

Deviatia admisa de la raza R a sculei pentru detectia uzurii.
Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de control
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0 la
0,9999 mm

Toleranta uzura: raza?

R2TOL

Deviatia admisa de la raza R2 a sculei pentru detectia uzurii.

Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de control
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0 la
0,9999 mm

Toleranta de uzura: Raza 2?

DIRECT

Directie de taiere a sculei pentru masurarea sculei in timpul
rotatiei

Directie taiere? M4=ENT/M3=NO-

ENT

R-OFFS

Masurarea lungimii sculei: Decalaj scula intre centrul tijei si
centrul sculei.

Decalaj scula: raza?

L-OFFS

Masurarea razei: Decalajul sculei dintre suprafata superioa-
ra a stilusului si suprafata inferioara a sculei in plus fata de
parametrul offsetToolAxis.

Decalaj scula: lungime?

LBREAK

Abaterea admisa de la lungimea L a sculei pentru detectia
avariilor. Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de
control blocheaza scula (stare L). Interval de intrare: de la 0
la 3,2767 mm

Toleranta rupere: lungime?

RBREAK

Deviatia admisa a razei R a sculei pentru detectia avariilor.
Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de control
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0 la
0,9999 mm

@ Pentru o descriere a ciclurilor care administreaza
masurarea automata a sculelor,
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Toleranta rupere: raza?
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Editarea tabelului de scule

Tabelul de scule activ in timpul executiei programului piesei este [Beostoro tabe o couse — [Ednuare et >
desemnat drept TOOL.T si trebuie salvat in directorul TNC:\table.
- . . TT—— 0 . A
Alte tabele de scule, utilizate pentru arhivare sau pentru rularile i . : =y
testelor, primesc nume diferite de fisiere, cu extensia .T. Implicit, 2 D : . e
pentru modurile Test program si Programare, sistemul de control ' —
utilizeaza, de asemenea, tabelul de scule TOOL.T. In modul de i - ; i o
operare Test program, apasati tasta soft TABEL Scule pentru s - T g |
editare. i SR
Pentru a deschide tabelul de scule TOOL.T: o 1o " . =
19038 100 19 ] G ' 'Y
« [oEE]  on
» Selectati orice mod de operare al maginii T P e e e ——
. o . BE eon || OV BUZUNARE e
TABEL » Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft
Scul
Y TABEL Scule
T » Setati tasta soft EDITARE la PORNIT
POR

o Daca editati tabelul de scule, scula selectata este
blocata. Daca scula este necesara Tn programul NC
utilizat, sistemul de control afiseaza mesajul: Tabel de
scule blocat.

Daca este creata o scula noua, coloanele pentru
lungime si raza raman goale pana cand sunt introduse
valori manual in acestea. Daca se incearca introducerea
unei astfel de scule nou create, sistemul de control
abandoneaza operatia si va aparea un mesaj de eroare.
Acest lucru inseamna ca nu puteti introduce o scula
pentru care nu sunt disponibile inca date de geometrie.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a utiliza tastatura alfabetica
sau un mouse conectat pentru navigare si editare:

® Taste sdgeata: deplasare de la o celula la urmatoarea

m Tasta ENT: sariti la urmatoarea celuld; cu campuri de selectie:
deschideti dialogul de selectie

® Faceti clic cu mouse-ul pe o celula: deplasare la celula

m Faceti dublu clic pe o celula: pozitionati cursorul in celula; cu
campuri de selectie: deschideti dialogul de selectie

Tasta soft Editarea functiilor tabelului de scule
ancEPUT Selectati inceputul tabelului
SFARSIT Selectati sfarsitul tabelului
PAGINA Selectati pagina anterioara din tabel
PAGINA Selectati pagina urmatoare din tabel
Cautati textul sau numarul
CAUTARE
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Tasta soft Editarea functiilor tabelului de scule
TNGERUT Deplasare la inceputul liniei
LINIE
<=
SFARSIT Deplasare la sfarsitul liniei
LINIE
=
COPIERE COpiere Cémp activ
caMP
LIPIRE Inserare camp copiat
CaMP
ATASATI Adaugare numar introdus de linii (scule), la
LR SFARSIT ~ . .
N RANDURI sfarsitul tabelului
eennne Introduceti un rdnd cu numar de scula definibil
LINIE
T Stergeti linia curenta (scula)

LINIE

Sortati sculele Tn functie de continutul unei
coloane

SORTARE

Selectati valorile de introdus posibile din fereas-
tra contextuala

SELECTARE

RESETARE Resetare valoare

COLORNA

EDTTARE Plasati cursorul in celula curenta
CAMP
CU:ENT

Importul tabelelor de scule

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte poate adapta functia
ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC.

Producatorul masinii-unelte poate defini reguli de
actualizare care fac posibila, de exemplu, eliminarea
automata a umlauturilor din tabele si programe NC.

Daca exportati un tabel de scule dintr-un iTNC 530 si 1l importati
intr-un TNC 320, trebuie sa adaptati formatul si continutul
acestuia fnainte de a putea utiliza tabelul de scule. In TNC

320, puteti adapta cu usurinta tabelul de scule folosind functia
ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC. Sistemul de control converteste
continutul tabelului de scule importat intr-un format valid pentru
TNC 320 si salveaza modificarile in fisierul selectat.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Salvali tabelul de scule al iTNC 530 in directorul TNC:\table

2 » Selectati modul de operare Programare
PoM » Apasati tasta PGM MGT
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MAI MULTE
FUNCTIT

ADAPTATI
TABEL UL~
PGM-NC

» Deplasati cursorul pe tabelul de scule pe care
doriti sa-1 importati

» Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

» Apasati tasta soft ADAPTATI TABELUL/ PGM-NC

> Sistemul de control cere sa confirmati daca doriti
sa suprascrieti tabelul de scule selectat.

» Apasati tasta soft ANULARE

» Alternativa: Apasati tasta soft OK pentru a
suprascrie

» Deschideti tabelul convertit si verificati continutul
acestuia

> Coloanele noi din tabelul de scule sunt
evidentiate cu verde.

> Apasati tasta soft INLATURA INFO UPDATE
> Coloanele verzi sunt afigate din nou cu alb.

Urmatoarele caractere sunt permise in coloana Nume a
tabeluluide scule: #$ % & ,-.0123456 789 @AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
In timpul importului, o virgul& este convertita in punct.

Sistemul de control suprascrie tabelul de scule activ
cand este importat un tabel extern cu acelasi nume.
Pentru a preveni pierderea datelor, salvati o copie de
rezerva a tabelului de scule original inainte de a incepe
importul!

Procedura pentru copierea tabelelor de scule utilizadnd
gestionarul de fisiere al sistemului de control este
descrisa in sectiunea referitoare la gestionarea fisierelor.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea conversationalad sau programarea 1SO

La importul tabelelor de scule iTNC 530, sunt transferate
si toate tipurile de scule definite. Tipurile de scule
absente sunt importate cu tipul Nedefinit. Verificati
tabelul de scule dupa import.
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Suprascrierea datelor sculelor de pe un PC extern

Aplicatie

Software-ul TNCremo pentru transferul de date furnizeaza o
modalitate convenabila de utilizare a unui PC extern in scopul
suprascrierii datelor sculei.

Mai multe informatii: "Software-ul de transfer al datelor”,

Pagina 332

Aceasta situatie apare daca doriti sa determinati datele sculelor pe
un instrument extern de presetare a sculelor si apoi sa transferatj
aceste date pe sistemul de control.

Cerinte
in plus fata de optiunea 18 HEIDENHAIN DNC, TNCremo

(versiunea 3.1 sau ulterioara) este necesar pentru funcitiile
TNCremoPlus.

Procedura

» Copiati tabelul de scule TOOL.T in sistemul de control, de
exemplu in TST.T

Pe PC, porniti software-ul de transfer de date TNCremo
Conectati-va la sistemul de control
Transferati pe calculator tabelul de scule TST.T copiat

Utilizati orice editor de text pentru a reduce TST.T la liniile si
coloanele care vor fi modificate (consultati ilustratia). Aveti grija
ca antetul sa nu fie modificat si ca datele sa fie intotdeauna
exact in coloana. Nu este obligatoriu ca numerele de scula
(coloana T) sa fie consecutive

» Tn TNCremo, selectati elementele de meniu <Extras> si
<TNCcmd>: Aceasta porneste TNCcmd
» Pentru a transfera tabelul TST.T catre sistemul de control,

introduceti urmatoarea comanda si confirmati cu tasta de
revenire (consultafi ilustrafia): put tst.t tool.t /m

vV v vy

BEGIN TST .T MM

T NALME L

1 +12.5
3 +23.15

[END]

+9
+3..5

o Tn timpul transferului, sunt suprascrise numai datele
definite in subfisier (de ex. TST.T). Toate celelalte date
din tabelul TOOL.T raméan neschimbate.

Procedura pentru copierea tabelelor de scule utilizand
gestionarul de fisiere al sistemului de control este
descrisa in sectiunea referitoare la gestionarea fisierelor.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea conversationala sau programarea 1SO

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

[= 5 [

Uersion: 5.92 |G
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Tabelul de buzunare pentru schimbatorul sculei

Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte adapteaza caracteristicile
tabelului de buzunare conform cerintelor masinii dvs.

®

Aveti nevoie de un tabel de buzunare pentru schimbarea automata
a sculelor. Gestionati asignarea schimbatorului de scule in tabelul
de buzunare. Tabelul de buzunare se afla in directorul TNC:\table.
Constructorul masinii poate adapta numele, calea si continutul
tabelului de buzunare. De asemenea, puteti selecta diferite
vizualizari folosind tastele soft din meniul FILTRU TABEL.

Editarea unui tabel cu buzunare intr-un mod de operare Rulare
program

TABEL 4

Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft
S TABEL Scule

» Apasati tasta soft TABEL BUZUNARE

TABEL
BUZUNARE

» Daca este necesar, setati tasta soft EDITARE la
PORNIT

EDITARE

POR
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THC: \table) tool_p. teh

P
oo 00
I

10,020
11022
12024
13028
14028
15030
16032
17034
18036
19,038

Numdz sculd?

INGEPUT SFARSIT

aeanare tabel buzunare
A Rul. program secv. integr. b Edita:

TNAME

E Rulare test

Min 1, Max 99899

PAGINA

PAGINA

EDITARE

Scule
BER)  pon ]
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Selectarea unui tabel cu buzunare in modul Programare
Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta tabelul de buzuna-

re din modul de operare Programare:
» Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati
tasta PGM MGT.
» Apasati tasta soft AFIS. Tasta soft AFIS. TOT
» Selectati un fisier sau introduceti un nume nou

de fisier
» Confirmati introducerea cu tastaENT sau tasta
soft SELECTARE
Abr. inregistrari Dialog
P Numarul de buzunar al sculei din depozitul de scule -
T Numar scula Numar scula?
RSV Rezervarea buzunarului pentru depozitele cutie Rezervare buzunar:
Da =ENT /Nu =
NOENT
ST Scula speciala (ST); Daca scula speciala blocheaza buzunare- Scula speciala?
le aflate Tn fata si In spatele celui efectiv, aceste buzunare supli-
mentare trebuie blocate in coloana L (stare L).
F Scula este adusa intotdeauna in acelasi buzunar din depozitul Buzunar fix? Da =
de scule ENT / Nu = NO ENT
L Buzunar blocat (L: de la Locked (blocat)) Buzunar blocat Da =
ENT / Nu = NO ENT
DOC Afisarea comentariului pentru scula din TOOL.T -
PLC Informatjile referitoare la acest buzunar pentru scula, care vor fi ~ Stare PLC?
transmise catre PLC
P1...P5 Functia este definita de producatorul masinii unelte. Documen- Valoare?
tatia masinii unealta furnizeaza informatji suplimentare
PTYP Tip scula. Functia este definita de producatorul masinii unelte. Tip scula pentru

Documentatia masinii unealta furnizeaza informatii suplimentare

tabel buzunare?

LOCKED_ABOVE Depozit cutie: Blocare buzunar de deasupra

Blocare buzunar de
deasupra?

LOCKED_BELOW Depozit cutie: Blocare buzunar de jos

Blocare buzunar de
jos?

LOCKED_LEFT Depozit cutie: Blocare buzunar din stanga

Blocare buzunar din
stanga?

LOCKED_RIGHT Depozit cutie: Blocare buzunar din dreapta
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Tasta soft

INCEPUT

Functii de editare pentru tabele cu buzunare

Selectati inceputul tabelului

SFARSIT

Selectati sfarsitul tabelului

PAGINA

Selectati pagina anterioara din tabel

PAGINA

Selectati pagina urmatoare din tabel

RESETARE
TABEL
BUZUNARE

Resetare tabel de buzunare

Depinde de parametrul optional al masginii,
enableReset (nr. 106102)

RESETARE
COLORNA
i

Resetati coloana T cu numerele sculelor

Depinde de parametrul optional al masinii,
showResetColumnT (nr. 125303)

ENCEPUT
LINIE
=

Deplasare la inceputul liniei

SFARSIT
LINIE
=5

Deplasare la sfarsitul liniei

SCHIMBARE
ScuLA
SIMULATA

Simulati schimbarea unei scule

SELECTARE

Selectati o scula din tabelul de scule: Sistemul
de control afiseaza continutul tabelului de scule.

Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta o scula,

apasati pe OK pentru a o transfera in tabelul de
buzunare

RESETARE

COLOANA

Resetare valoare

EDITARE
CAMP
CURENT

Plasati cursorul in celula curenta

SORTARE

Sortatfi vizualizarea

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii defineste caracteristicile,
proprietatile si denumirile diferitelor filtre de afisare.
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Schimbarea sculei

Schimbarea automata a sculei

@ Consultati manualul masginii.

Functia de schimbare a sculei poate varia in funciie de
masina-unealta individuala.

Daca masina dvs. detine optiunea de schimbare automata a sculei,
rularea programului nu este intrerupta. Cand sistemul de control
ajunge la o apelare de scula cu TOOL CALL, inlocuieste scula
inserata cu o alta din magazia de scule.

Schimbarea automata a sculei in cazul expirarii duratei de viata
a sculei: M101
@ Consultati manualul masginii.

Functia M101 poate varia in functie de masina-unealta
individuala.

Cand durata de viata specificata a sculei a expirat, sistemul de
control poate introduce automat o scula de rezerva si poate
continua sa prelucreze cu aceasta. Activati functia auxiliara M101
pentru acest lucru. M101 este resetat cu M102.

Introduceti durata de viata respectiva a sculei dupa care va fi
continuata prelucrarea cu o scula de rezerva in coloana TIME2
a tabelului de scule. In coloana CUR_TIME, sistemul de control
introduce durata de viata curenta a sculei.

Daca durata de viata curenta a sculei este mai mare decat valoarea
introdusa n coloana TIME2, o scula de rezerva va fi introdusa la
urmatorul punct posibil in program, la mai putin de un minut dupa
expirarea duratei de viata a sculei. Modificarea este efectuata
numai dupa ce blocul NC a fost finalizat.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Tn timpul unei schimbéri automate a sculei cu M101, sistemul de
control retrage intotdeauna mai intai scula din axa sculei. Exista
pericol de coliziune la retragerea sculelor pentru subtaierile de
prelucrare, cum ar fi muchiile de aschiere laterale sau muchiile
de aschiere cu fanta in T!

» Dezactivati schimbarea sculei cu M102

Dupa schimbarea sculei, sistemul de control pozitioneaza scula

conform logicii urmatoare, daca nu se specifica altfel de catre

producatorul masinii-unelte:

® Daca pozitia tinta din axa sculei este sub pozitia curenta, axa
sculei este pozitionata ultima

® Daca pozitia {inta din axa sculei este peste pozitia curenta, axa
sculei este pozitionata prima
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Cerinte pentru schimbarea unei scule cu M101

o Pentru Tnlocuire, utilizati numai scule cu aceeasi raza.
Sistemul de control nu verifica automat raza sculei.

Daca doriti ca sistemul de control sa verifice raza sculei
de schimb, introduceti M108 in programul NC.

Sistemul de control efectueaza schimbarea automata a sculei la un
punct adecvat din program. Schimbarea automata a sculei nu este
efectuata:

= In timpul executdrii ciclurilor fixe

Atunci cand compensarea razei (RR/RL) este activa
Direct dupa o functie de apropiere APPR

Direct inainte de o functie de indepartare DEP
Imediat inainte si dupa CHF si RND

In timpul executarii macrocomenzilor

Tn timpul executdrii unei schimbari a sculei

Imediat dupa un bloc TOOL CALLsau TOOL DEF

Tn timpul executérii ciclurilor SL

Timp suplimentar pentru durata de viata a sculei

@ Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Starea sculei la sfarsitul duratei de viata planificate a acesteia
depinde, de exemplu, de tipul sculei, metoda de prelucrare si
materialul piesei de prelucrat. in coloana OVRTIME din tabelul de
scule, introduceti timpul Tn minute Tn care scula va putea fi utilizata
dupa expirarea duratei de viata a acesteia.

Producatorul utilajului va specifica daca aceasta coloana este
activata si modul de utilizare a acesteia in timpul cautarii sculelor.

Scule | Datele sculei
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Test de utilizare a sculei
Cerinte

@ Consultati manualul masginii.

Functia de testare a utilizarii sculei trebuie activata de
catre producatorul masinii-unelte.

Pentru a efectua un test de utilizare a sculelor, trebuie sa activati
optiunea Creare fisiere de utilizare a sculelor in meniul MOD.

Mai multe informatii: "Generarea unui fisier de utilizare a sculei”,
Pagina 288

Generarea unui figier de utilizare a sculei

In functie de setarea din meniul MOD, aveti urmétoarele optiuni
pentru generarea fisierului de utilizare a sculei:

B Simulati complet programul NC in modul de operare Rulare test

®  Executati complet programul NC in modul de operare Derularea
continua/pas cu pas a programului

= n modul de operare Rulare test, ap&sati tasta soft
FISIER CU ORDINEA SCULELOR (este posibil si fara simulare)

Fisierul de utilizare a sculei generat se afla in acelasi director cu
programul NC. Acesta contine urmatoarele informatii:

Coloana Semnificatie

TOKEN = SCULA: Durata de utilizare a sculei
pentru o apelare a sculei. Intrarile sunt
trecute in ordine cronologica.

5 TTOTAL: Durata totala de utilizare a
sculei

® STOTAL: Apelarea unui subprogram.
Intrarile sunt trecute in ordine
cronologica.

= TIMETOTAL: Durata totala de prelucrare
pentru programul NC este introdusa
in coloana WTIME. In coloana PATH
sistemul de control salveaza numele caii
pentru programul NC corespunzator.
Coloana TIME afiseaza suma tuturor
intrarilor TIME (timp de avans fara
deplasari transversale rapide). Sistemul
de control seteaza toate celelalte
coloane la 0

® TOOLFILE: In coloana PATH, sistemul de
control salveaza numele caii tabelului
de scule cu care ati efectuat rularea
testului. Acest lucru permite sistemului
de control sa detecteze, in timpul
utilizarii efective a sculei, daca ati
efectuat rularea testului cu TOOL.T

TNR Numar scula (-1: Scula nu este inca intro-
dusa)

IDX Index scula

NUME Nume scula din tabelul de scule
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Coloana Semnificatie

ORA Durata de utilizare a sculei, Tn secunde
(timp de avans fara deplasari transversale
rapide)

WTIME Durata de utilizare a sculei, in secunde
(timpul de utilizare totala intre schimbarile
de scule)

RAD Raza R a sculei + Supradimensionarea DR
a razei sculei din tabelul de scule. (in mm)

BLOCK Numarul blocului in care a fost programat
blocul TOOL CALL

CALE ® TOKEN = TOOL: Numele caii pentru

programul principal sau subprogramul
activ

= TOKEN = STOTAL: Numele caii pentru
subprogram

T Numarul sculei cu indexul sculei

OVRMAX Prioritatea vitezei de avans maxime care a

avut loc in timpul prelucrarii. n timpul rulérii
testului, sistemul de control introduce valoa-
rea 100 (%)

OVRMIN Prioritatea vitezei de avans minime care a
avut loc Tn timpul prelucrarii. In timpul rularii
testului, sistemul de control introduce valoa-
rea -1

NAMEPROG B 0: Numarul sculei este programat
® 1: Numele sculei este programat

Sistemul de control salveaza duratele de utilizare ale sculelor
intr-un fisier separat, cu extensia pgmname.H.T.DEP. Acest fisier
nu este vizibil decat daca parametrul masinii dependentFiles

(nr. 122101) este setat la MANUAL.

Exista doua modalitati de a rula un test de utilizare a sculei pentru
un figsier de masa mobila:

= In cazul in care cursorul din fisierul de masa mobila se afl& pe
o intrare de masa mobila, sistemul de control ruleaza testul de
utilizare a sculei pentru intreaga masa mobila.

» n cazul in care cursorul din fisierul de mas& mobila se afla pe o
intrare de program, sistemul de control ruleaza testul de utilizare
a sculei numai pentru programul NC selectat.

Scule | Datele sculei
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Utilizarea unui test de utilizare a sculelor

Inainte de pornirea unui program in modurile de operare Derularea m. program, secv. intesrala v EJRusare test o
continud/pas cu pas a programului, puteti verifica dacé sculele -
utilizate Tn programul NC selectat sunt disponibile si au o durat& de T ——— -
functionare rémasa suficienta. Sistemul de control compara apoi s fom 02 weizo Tz 200 =
valorile curente ale duratei de functionare din tabelul de scule cu L s -
valorile nominale din figierul de utilizare a sculei. g EPPZZEZTV::DW% l il
8 FPOL X+100 Y+#0 oK _‘|
o 100% F-OVR  LIMIT 1 ;
INSERARE » Apasati tasta soft UTILIZARE SCULA 000 e ST0m -y
Y +0.000/ (9 +0.000
ScuLA e o R
Modus . NOML @ iz B is00 BE o
e > Apasati tasta soft TEST UTILIZARE SCULA : e, :
scuLa > Sistemul de control deschide fereastra

contextuala Verificare utilizare scule, indicand
rezultatul testului de utilizare.

» Apasati tasta soft OK

> Sistemul de control inchide fereastra
contextuala.

Nt » Alternativa: Apasati tasta ENT

OK

Puteti interoga testul de utilizare a sculelor cu functia FN 18 ID975
NR1.
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4.2 Administrare scule

Notiuni de baza

@ COI"ISU"IatI manualul ma$|n|| Gestmnare extinsa scule o B Programare 5:\1:’:\;
Administrarea sculelor este o functie dependenta de T — AT i " 2,
masina, care poate fi partial sau complet dezactivata. 1 wiu_oe . = S~ 5
Constructorul masinii-unelte defineste gama exacta de Sy e - v
functji. - Empne 5 e l'f‘-’i

SERET T o oot

? MILL D20 ROUGH Magazie prin

=

? MILL DZ2_ROUGH
} MILL_Dza_ROUGH

B

L

L

B Magazlie prim
L

B wit_b2e_roush

-

]

L

B

Brosa
13 magazie prin

Cu gestionarea sculelor, producatorul masinii poate oferi

]
0
0
0
0
0
0
0
n |
]
0
0
0
o
0
]
0
0
0

soox []
numeroase functii de manipulare a sculelor. Exemple: 5 o s e : s
» Afisarea si editarea tuturor datelor de sculd din tabelul de scule 1 e R
si tabelul de palpatoare T P T T T T
woAZIE | scuth =] END)

= Reprezentare usor de citit si adaptabila a datelor sculelor in
formulare completabile

= QOrice descriere a datelor individuale ale sculelor in vizualizarea
tabel nou

m Reprezentare combinata a datelor din tabelul de scule si tabelul
de buzunare

m  Sortare rapida a tuturor datelor sculelor cu mouse-ul

= Utilizarea instrumentelor de asistenta grafica, de ex. codificarea
cromatica a sculelor sau a starii magaziilor
m Copierea si lipirea tuturor datelor sculei care apartin unei scule

®m Reprezentare grafica a tipului de scula in vizualizarea tabel si in
vizualizarea detaliata pentru o mai buna vedere de ansamblu a
tipurilor de scule disponibile

In plus, Administrarea extinsa a sculelor (optiunea 93) furnizeazi
urmatoarele:

®  Secventa de utilizare specifica programului sau specifica mesei
mobile pentru toate sculele

® Listd specifica programului sau specificd mesei mobile cu toate
sculele disponibile

0 Daca editati o scula in gestionarul de scule, scula
selectata este blocata. Daca scula este necesara in
programul NC utilizat, sistemul de control afiseaza
mesajul: Tabel de scule blocat.
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Apelarea administrarii sculelor

@ Consultati manualul ma$|n|| [@cestionare extinsa scute o B Programare 5:\1;;
Procedura pentru apelarea gestionarii de scule poate sa R — S s o A A
. . - - 0| B NULLWERKZEUG o zat 0
difere de cea descrisa mai jos. - | : d
TG 8 S e - | e
4 B MILL_DB_ROUGH o 4 Magazie prin ] LA
N W ; & e o |l
TABEL > Selectatfi tabelul de scule: Apasati tasta soft e iy o [N ; l i/
Scul 9 B MILL_D18_RoucH o 9 Magazie prin 0
T TABEL Scule ARl | : |
> » Parcurgeti randul de taste soft 08 i . EREE gl
15 B wILL_D30_ROUGH o 15 Magazie primi o AP
16 B MILL_D32_ROUGH ] 16 Magazie prani nemon: 0 =
Gl . 5 e . % "W
p— > Apasati tasta soft MANAGEMENT SCULA e ——
- . o . . WAGAZIE || SGULA ek
seuka Sistemul de control comuta la noua vizualizare a =
tabelului.

Vizualizare gestionare scule

Tn noua vizualizare, sistemul de control prezinta toate informatiile
despre scule in urmatoarele patru file:

® Tools: Informatii specifice sculelor
B buzunare: Informatji specifice buzunarelor

In plus, Administrarea extinsa a sculelor (optiunea 93) furnizeazi
urmatoarele:

m Lista de pozitionare: Lista tuturor sculelor din programul NC
selectat in modul Rulare program (numai daca ati creat deja un
fisier de utilizare a sculelor)

Mai multe informatii: "Test de utilizare a sculei", Pagina 127

® Ordine util. T: Lista secventei tuturor sculelor inserate in
programul NC selectat in modul Rulare program (numai daca afj
creat deja un figier de utilizare a sculelor)
Mai multe informatii: "Test de utilizare a sculei", Pagina 127

o Daca o masa mobila este selectata in modul de operare
Rulare program, Lista de pozitionare si Ordine util. T
sunt calculate pentru intreaga masa mobila.
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Editarea gestionarii sculelor

Administrarea sculelor poate fi operata cu ajutorul mouse-ului sau
cu al tastelor si al tastelor soft:

Tasta soft

INCEPUT

Functii de editare pentru administrarea
sculelor

Selectati inceputul tabelului

SFARSIT

Selectati sfarsitul tabelului

PAGINA

Selectati pagina anterioara din tabel

Scule | Administrare scule

[§) Gestionare extinsa scule

Ingex scula®

Informatas

SGULA

Date de baza |Funepia spec

NAME MILL D2 _ROUGH

ToL
T on
T oR2

Acc

SCULA

Date uzu;

I
0
0
0

'D‘j Programare

T
)
Date suplin 18 T
Boleuts  s20 O TIuE o
TANGLE 0 O TIvEz o
PITCH 40
% T-ANGLE 40 418
5 NMAX

. LBREAK o

EDITARE

B ron N

PAGINA

Selectati pagina urmatoare din tabel

FORMULRR
ScuLa

Apelati vizualizarea formularului sculei marcate.
Funcitie alternativa: Apasati tasta ENT

(2

Schimbarea filei:

Scule si buzunare

Tn plus, optiunea 93 furnizeaza:

Lista de scule si ordinea de utilizare T

CAUTARE

Functia de cautare: Aici puteti selecta coloana in
care se va efectua cautarea si termenul de cauta-
re dintr-o lista sau prin introducerea sa

IMPORT
scuLAa

Import scule

EXPORT
SCULE

Export scule

STERGETI
SCULELE
MARCATE

Stergere scule marcate

ATASATI
LA SFARSIT
N RANDURI

Adaugati mai multe randuri la sfarsitul tabelului

ACTU-
RALIZARE
VEDERE

Actualizati vizualizarea tabelului

PROG SCULA

AFISARE

MASCARE

Afisati coloana de scule programate (daca fila
Buzunare este activa)

RUBRICA

SORTARE

DEPLASARE

Definiti setarile:
= SORTARE COLOANA activa: Faceti clic pe

antetul coloanei pentru a ordona continutul
coloanei

= DEPLASARE COLOANA activa: Coloana poate
fi mutata prin tragere si plasare

RESETARE
SETARI

132

Resetati setarile modificate manual (coloanele
mutate) la starea originala
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o Puteti sa editati datele sculelor numai in vizualizarea
formular. Pentru a activa vizualizarea formular, apasati
tasta soft FORMULAR SCULA sau tasta ENT pentru scula
evidentiata curent.

Daca utilizati gestionarea sculelor fara mouse, puteti
activa si dezactiva functiile folosind tasta -/+.

in gestionarul de scule, utilizati tasta GOTO pentru a
cauta numarul sculei sau al buzunarului.

Suplimentar, puteti efectua urmatoarele funciii cu ajutorul mouse-

ului:

® Funciie de sortare: Puteti sorta datele in ordine crescatoare
sau descrescatoare (in functie de setarea activa a tastei soft),
facand clic pe o coloana a antetului tabelului.

= Aranjati coloanele. Puteti aranja coloanele in orice ordine doritj,
printr-un clic pe o coloana din capul de tabel si apoi mutarea
acesteia cu butonul mouse-ului apasat. Sistemul de control nu
salveaza ordinea curentd a coloanelor atunci cand iesiti din
administrarea sculelor (in functie de setarea activa a tastei soft).

m  Afisati diferite informatii din vizualizarea formularului:
Sistemul de control afiseaza casete informative atunci cand
lasati cursorul mouse-ului pe un camp de introducere activ
pentru mai mult de o secunda si cand ati setat tasta soft
PORNIRE/OPRIRE EDITARE la PORNIT
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Editarea cu vizualizarea formularului activ

Daca vizualizarea formular este activa, aveti la dispozitie
urmatoarele funciii:

Tasta soft

ScuLAa

Functii de editare, vizualizarea formular

Selectati datele sculei anterioare

ScuLa

Selectati datele sculei urmatoare

INDEX

Selectaii indexul sculei anterioare (activ doar
daca indexarea este activata)

INDEX

Selectati indexul sculei urmatoare (activ doar
daca indexarea este activata)

SELECTARE

Deschideti o fereastra contextuala pentru selec-
tare (disponibila numai pentru campurile de
selectie)

ABANDON .
MODIFIC.

Renuntati la toate modificarile efectuate de la
ultima apelare a formularului

INSERARE
INDEX

Adaugati un index de scula

STERGERE
INDEX

Stergeti indexul sculei

COPIERE
SET DATE

Copiati datele sculei selectate

INSERARE
SET DATE

134

Introduceti datele copiate ale sculei la scula
selectata

Scule | Administrare scule
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Stergerea datelor sculelor marcate

Puteti sa utilizati aceasta functie pentru a sterge datele sculelor de
care nu mai aveti nevoie.

Urmati pasii evidentiati mai jos pentru stergere:

» In meniul de administrare a sculei, utilizati tastele sageata
sau mouse-ul pentru a marca datele sculei pe care doriti sa le
stergeti

> Apasati tasta soft STERGETI SCULELE MARCATE

> Sistemul de control afiseaza o fereastra contextuala care
contine datele sculei care vor fi sterse.

> Apasati tasta soft START pentru a porni procedura de stergere

> Sistemul de control afiseaza o fereastra contextuala cu starea
de stergere.

» Terminati procesul de stergere prin apasarea tastei END sau a
tastei soft

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Functia STERGETI SCULELE MARCATE sterge permanent datele
sculei. Sistemul de control nu salveaza automat o copie de

rezerva a datelor, de ex. intr-un cos de reciclare, Thainte de a fi
sterse. Datele sunt sterse in mod ireversibil cu aceasta functie.

» Salvati periodic copii de rezerva ale datelor importante pe
unitati externe

o Nu pot fi sterse datele sculelor pentru sculele care mai
sunt memorate Tn tabelul de buzunare. Sculele trebuie
mai Tntai sa fie eliminate din magazie.
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Tipurile de scule disponibile

Gestionarul de scule afigseaza diferitele tipuri de scule folosind pictograme. Sunt disponibile urmatoarele tipuri de
scule:

Pictograma Tip scula Numar tip scula
? Nedefinit,**** 99

r[ Freza,MILL 0

ﬁ, Freza degrosare,MILL_R 9
'Id Freza finisare, MILL_R 10
@ Freza sferica, BILA 22
ﬂ Freza tor, TOR 23
E Gaurire,DRILL 1
5 Burghiu de filet, TAP 2
G Gaurire centru,CENT 4
u Sistem de tastare, TCHP 21
E Alezare orificii,REAM 3
4!? Zencuire,CSINK 5
'@ Lamare pilotata, TSINK 6
E Scula de gaurire,BOR 7
dl Zencuitor invers,BCKBOR 8
'ﬁ Freza de filetare,GF 15
I?E Freza combinata pentru filetare si sanfrenare,GSF 16
D. Freza pentru filetare cu o pastila,EP 17
Freza pentru filetare cu pastila amovibila, WSP 18
E Freza pentru gaurire -filetare,BGF 19
% Freza pentru filetare circulara,ZBGF 20
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Importul si exportul datelor sculelor

Importul datelor sculelor

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii-unelte poate defini reguli de
actualizare care fac posibila, de exemplu, eliminarea
automata a umlauturilor din tabele si programe NC.

Utilizand aceasta functie, puteti sa importati datele sculei pe care
le-ati masurat extern pe un dispozitiv de presetare, de exemplu.
Fisierul care va fi importat trebuie sa fie in format CSV (comma
separated value - valori separate prin virgula). Formatul de figier
CSV descrie structura unui figier text pentru schimbul de date cu
structura simpl&. In consecinta, fisierul de import trebuie s& aiba
urmatoarea structura:

® Linie 1: Pe prima linie, definiti numele coloanelor in care datele
definite pe randurile urmatoare vor fi plasate. Numele coloanelor
sunt separate prin virgule.

m  Alte linii: Toate celelalte randuri contin datele pe care doriti
sa le importati in tabelul de scule. Ordinea datelor trebuie sa
corespunda cu ordinea numelor coloanelor din randul 1. Datele
sunt separate de virgule, numerele zecimale trebuie definite cu
un punct zecimal.

Urmati pasii evidentiati mai jos pentru import:

» Copiati tabelul sculei care va fi importat in directorul TNC:
\system\tooltab al hard disk-ului sistemului de control
Porniti administrarea extinsa a sculelor

> Selectati tasta soft IMPORT SCULA din gestionarul de scule

> Sistemul de control afiseaza o fereastra contextuala cu figierele
CSV care sunt salvate in directorul TNC:\system\tooltab

» Utilizati tastele sageata pentru a selecta fisierul de importat si
confirmati cu tasta ENT

> Sistemul de control afiseaza o fereastra contextuala cu
continutul figierului CSV

» Porniti procedura de import cu tasta soft EXECUTARE.
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®  Figierul CSV care va fi importat trebuie sa fie salvat
n directorul TNC:\system\tooltab.

® Daca importati datele de scula ale sculelor existente
(ale caror numere se afla in tabelul de buzunare),
sistemul de control emite un mesaj de eroare. Apoi,
puteti decide daca ignorafi aceasta inregistrare
de date sau introduceti o scula noua. Sistemul de
control introduce o scula noua in prima linie goala a
tabelului de scule.

® Daca fisierul CSV importat contine coloane de
tabel necunoscute, sistemul de control afiseaza un
mesaj in timpul importului. O nota suplimentara va
informeaza ca datele nu vor fi transferate.

®  Asigurati-va ca denumirile coloanelor sunt specificate
corect.
Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in
tabel", Pagina 115

m  Puteti sa importatfi orice date ale sculei, inregistrarea
asociata a datelor nu trebuie sa contina toate
coloanele (sau datele) tabelului de scula.

= Numele coloanei pot fi in orice ordine, datele trebuie
sa fie definite in ordinea corespunzatoare.

Linia 1 cu nume de coloana
Linie 2 cu datele sculei

Linie 3 cu datele sculei

Linie 4 cu datele sculei
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Exportul datelor despre scule

Utilizand aceasta funciie, puteti exporta datele sculelor pentru a

le citi Tn baza de date cu scule a sistemului CAM, de exemplu.

Sistemul de control salveaza fisierul exportat in format CSV

(comma separated value - valori separate prin virguld). Formatul de

fisier CSV descrie structura unui fisier text pentru schimbul de date

structurate simple. Figierul de export are urmatoarea structura:

® Linie 1: Pe primul rand, sistemul de control salveaza numele
coloanelor pentru toate datele relevante ale sculelor care vor fi
definite. Numele coloanelor sunt separate intre ele prin virgule.

= Randuri suplimentare: Toate celelalte randuri contin datele
sculelor pe care le-ati exportat. Ordinea datelor corespunde cu
ordinea numelor coloanelor din randul 1. Datele sunt separate
de virgule, sistemul de control afiseazd numerele zecimale cu
punct zecimal.

Urmati pasii evidentiati mai jos pentru export:

» Tn meniul de administrare a sculei, utilizati tastele sgeata
sau mouse-ul pentru a marca datele sculei pe care dorii sa le
exportafi

» Apasati tasta soft EXPORT SCULE

> Sistemul de control deschide o fereastra contextuala

» Introduceti un nume pentru fisierul CSV si confirmati-l cu tasta
ENT

» Porniti procedura de export cu tasta soft EXECUTARE

> Sistemul de control afiseaza o fereastra contextuala cu starea
procesului de export

» Terminati procesul de export prin apasarea tastei END sau a
tastei soft

o in mod implicit, sistemul de control stocheaza fisierul
CSV exportat in directorul TNC:\system\tooltab.
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4.3 Gestionarea portsculelor

Notiuni fundamentale

Puteti crea si gestiona portscule folosind gestionarul de portscule.
Sistemul de control ia in considerare portsculele in timpul
calculelor.

Pe masinile cu 3 axe, portsculele pentru capete cu unghi pe
dreapta faciliteaza procesarea pe axele X si Y ale sculei, deoarece
sistemul de control ia in calcul dimensiunile capetelor in unghi.

Cu optiunea software nr. 8, Set functii avansate 1, puteti inclina
planul de lucru la unghiul capetelor in unghi amovibile pentru a
continua sa lucrati pe axa Z a sculei.

Este necesar sa urmati pasii de mai jos astfel incéat sistemul de
control sa includa portsculele in calcule:

®  Salvati sabloanele de portscule

®  Alocati portsculelor parametri de introducere

B Alocati portscule parametrizate

Salvati sabloanele de portscule

Numeroase portscule difera de celelalte numai in ceea ce priveste
dimensiunile, avand, insa, geometrii identice. Pentru ca proiectarea
tuturor portsculelor de catre dvs. sa nu fie necesara, HEIDENHAIN
furnizeaza un set de sabloane de portscule gata pregatite.
Sabloanele portsculelor sunt modele 3-D cu geometrii fixe, insa
dimensiuni editabile.

Sabloanele de portscule trebuie salvate in TNC:\system
\Toolkinematics si trebuie sa aiba extensia .cft.

o Daca pe sistemul dvs. de control nu sunt disponibile
sabloane de portscule, descarcati datele necesare de la
adresa:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Daca aveti nevoie de sabloane de portscule
suplimentare, contactati producatorul masinii sau un
furnizor tert.

o Sabloanele portsculelor pot include mai multe subfisiere.
Daca subfisierele sunt incomplete, sistemul de control
va afisa un mesaj de eroare.

Nu utilizati sabloane de portscule incomplete!

Scule | Gestionarea portsculelor
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Alocarea parametrilor de introducere la portscule

nainte ca sistemul de control sa includa o portscula in calcule,
trebuie sa introduceti dimensiunile reale in sablonul portsculei.
Acesti parametri sunt introdusi in instrumentul suplimentar
ToolHolderWizard.

Salvati portsculele parametrizate cu extensia .cfx in directorul TNC:
\system\Toolkinematics.

Instrumentul suplimentar ToolHolderWizard este utilizat in
primul rand cu mouse-ul. Cu ajutorul mouse-ului, puteti seta, de
asemenea, configuratia dorita a ecranului, trasand o linie intre
zonele Parametru, Grafica asistenta si Grafica 3-D cu butonul din o
stdnga al mouse-ului apasat. e

Urmatoarele pictograme sunt disponibile Tn instrumentul
suplimentar ToolHolderWizard:

Pictograma Functie

E’ Tnchideti instrumentul

4.0 Deschidere fisier

Comutare intre vizualizarea de tip model de
sarma si cea de tip obiect solid

Comutati intre vizualizarea umbrita cea transpa-
renta

Afisati sau ascundeti vectorii de transformare

Afisati sau ascundeti numele obiectelor de
coliziune

Afisati sau ascundefi punctele de testare

Afisati sau ascundeti punctele de masurare

+ @ H o @O

Revenitj la vizualizarea initiald a modelului 3-D

o Daca sablonul portsculei nu contine vectori de
transformare, nume, puncte de testare si puncte de
masurare, instrumentul suplimentar ToolHolderWizard
nu va executa nicio funciie la apasarea pictogramelor
corespunzatoare.
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Parametrizarea sablonului de portscula in modul de operare
Operare manuala

Procedati dupa cum urmeaza pentru a parametriza sabloanele
portsculelor si a salva parametrii respectivi:

[a]

TABEL
Scule

Y

EDITARE

OPR

IIIII'

SELECTARE

TOOL
HOLDER
WIZARRD

142

» Apasati tasta Operare manuala

Apasati tasta soft TABEL Scule

Apasati tasta soft EDITARE

Deplasati cursorul pe coloana KINEMATIC

Apasati tasta soft SELECTARE

Apasati tasta soft ASISTENT PORTSCULE

> Sistemul de control deschide instrumentul

suplimentar ToolHolderWizard intr-o fereastra
contextuala.

Apasati pictograma DESCHIDERE FISIER

> Sistemul de control deschide o fereastra

contextuala.

Selectati sablonul portsculei dorite folosind
ecranul de previzualizare

Apasati butonul OK

> Sistemul de control deschide sablonul portsculei

dorite.

Cursorul este plasat pe prima valoare
parametrizabila.

» Reglati valorile
» Introduceti numele portsculei parametrizate in

zona Fisier generat

» Apasati butonul GENERARE FISIER
» Daca este necesar, raspundeti la mesajul de pe

sistemul de control
Apasati pictograma INCHIDERE

> Sistemul de control inchide instrumentul

suplimentar

Scule | Gestionarea portsculelor

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Scule | Gestionarea portsculelor

Parametrizarea sablonului de portscula in modul de operare
Programare

Procedati dupa cum urmeaza pentru a parametriza sabloanele
portsculelor si a salva parametrii respectivi:

2 » Apasati tasta Programare
PoM Apasati tasta PGM MGT
Selectaii calea TNC:\system\Toolkinematics
Selectati sablonul portsculei

Sistemul de control deschide instrumentul
suplimentar ToolHolderWizard cu sablonul
selectat al portsculei.

> Cursorul este plasat pe prima valoare
parametrizabila.

» Reglati valorile

» Introduceti numele portsculei parametrizate n
zona Fisier generat

» Apasati butonul GENERARE FISIER

» Daca este necesar, raspundeti la mesajul de pe
sistemul de control

X » Apasati pictograma INCHIDERE
> Sistemul de control inchide instrumentul
suplimentar

v v. v Vv

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

143



Scule | Gestionarea portsculelor

Alocarea portsculelor parametrizate

Pentru a permite sistemului de control sa includa o portscula @coitare tavel de soute e EProgranare |
parametrizata Tn calcule, este necesar sa alocati portscula unei TR
scule si sa apelati din nou scula. e i ‘
. . . : T
o Portsculele parametrizate pot include mai multe : -
subfisiere. Daca subfigierele sunt incomplete, sistemul l ‘f“?.‘
de control va afisa un mesaj de eroare. = |‘
Utilizati numai portscule parametrizate complet! o
16 AP
Procedati dupa cum urmeaza pentru a aloca unei scule o portscu- R — .
|& parametrizata: w | e j ‘ \‘ H
» Mod de operare: Apasati tasta Operare manuala
TAREL > Apasati tasta soft TABEL Scule
Scule
Y
T » Apasati tasta soft EDITARE
OPR
» Deplasati cursorul pe coloana KINEMATIC a
sculei dorite

» Apasati tasta soft SELECTARE

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala cu portscule parametrizate

» Selectati portscula dorita folosind ecranul de
previzualizare

> Apasati tasta soft OK

Sistemul de control copiaza numele portsculei
selectate Tn coloana KINEMATIC

» Parasiti tabelul de scule

SELECTARE
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5.1 Pornirea, oprirea

Pornirea

A PERICOL

Atentie: Pericol pentru operator!

Masinile si agregatele masinii prezinta intotdeauna pericole
mecanice. Campurile electrice, magnetice sau electromagnetice
sunt deosebit de periculoase pentru persoanele cu pacemakere
sau implanturi cardiace. Pornirea masinii cauzeaza pericole!

> Cititi si urmati manualul masginii

» Cititi si urmati precautiile de siguranta si simbolurile de
siguranta

» Ultilizati dispozitivele de siguranta

@ Consultati manualul masinii.

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

Comutati masina si sistemul de control dupa cum urmeaza:
» Porniti alimentarea electrica a sistemului de control si a masinii

> Sistemul de control afiseaza starea de comutare Tn dialoguri
succesive.

> Daca initializarea a fost reusita, sistemul de control afiseaza
dialogul Putere intrerupta

» Apasati tasta CE pentru a sterge mesajul

> Sistemul de control afiseaza dialogul Compilarea
programului PLC; coloana PLC este compilata
automat

> Sistemul de control afiseaza dialogul Pornire
tensiune CC externa

@ » Porniti tensiunea de control a masginii
> Sistemul de control efectueaza o autotestare.

Daca sistemul de control nu Tnregistreaza o eroare, acesta afiseaza
dialogul Puncte de referinta pentru avans transversal.

Daca sistemul de control inregistreaza o eroare, acesta emite un
mesaj de eroare.
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ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand masina este pornita, sistemul de control incearca
sa restabileasca starea oprita a planului inclinat. Acest lucru
este prevenit in anumite conditii. De exemplu, acest lucru se
aplica daca unghiurile axei sunt utilizate pentru inclinare atunci
cand masina este configurata cu unghiuri spatiale sau daca ati
schimbat cinematica.

» Daca este posibil, resetati starea inclinata inainte de a opri
masina

> Verificati starea inclinata atunci cand reporniti masina

Verificarea pozitiilor axelor

@ Aceasta sectiune se aplica numai axelor masinilor cu
sisteme de codificare EnDat.

Daca pozitia efectiva a axelor dupa pornirea masinii nu corespunde
cu pozitia la oprire, sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala.

» Verificati pozitia axelor pentru axa afectata

» Daca pozitia curenta a axelor corespunde cu cea propusa pe
afisaj, confirmati cu DA

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu aveti grija la acestea, abaterile dintre pozitiille efective
ale axelor si cele asteptate de sistemul de control (salvate Tn
momentul opririi) pot duce la deplasari nedorite si imprevizibile
ale axelor. Exista risc de coliziune intre referinte si toate migcarile
succesive.

» Verificati pozitiile axelor

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

» 1n ciuda confirmarii, la inceput deplasati cu grijd numai axa

» Daca exista discrepante sau daca aveti indoieli, contactati
producatorul masinii-unelte.
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Punctele de referinta pentru traversare

Daca sistemul de control efectueaza cu succes autotestarea, atunci

afiseaza dialogul Puncte de referinta pentru avans transversal.

®

Consultati manualul masinii.

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

Daca masina este echipata cu dispozitive de codare

absoluta, puteti omite deplasarea peste punctele de
referinta.

Daca intentionati numai sa editati sau sa simulati

grafic programele NC, puteti selecta modul de operare
Programare sau Test program imediat dupa pornirea
tensiunii de control, fara nevoia de raportare la axe.

Nu puteti sa setati o presetare si nici sa modificati o
presetare prin tabelul de presetari fara sa luati axele ca
referinta. Sistemul de control emite mesajul Puncte zero
deplasare.

Puteti traversa punctele de referintd ulterior. in acest
scop, in modul Operq_re manuala, apasati tasta soft
DEPASIRE REFERINTA.

Traversati manual punctele de referinta in ordinea afisata:

ol

» Pentru fiecare axa, apasati butonul NC START
sau

> Sistemul de control este acum gata de
functionare in modul Operare manuala.

Ca alternativa, puteti incrucisa punctele de referinta in orice

ordine:

]

148

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

> Sistemul de control este acum gata de
functionare in modul Operare manuala.

Configurare | Pornirea, oprirea
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Traversarea punctului de referinta intr-un plan de lucru inclinat

Dacé functia inclinare plan de lucru a fost activa inainte de
oprirea sistemului de control, atunci sistemul de control activeaza
automat functia dupa repornire. Aceasta inseamna ca miscarile prin
intermediul tastelor axelor are loc in planul de lucru inclinat.

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

Mai multe informatii: "Activarea inclinarii manuale:", Pagina 213

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu verifica automat daca pot aparea coliziuni
intre scula si piesa de prelucrat. Pre-pozitionarea incorecta sau
spatierea insuficienta Intre componente poate duce la un risc de
coliziune in momentul raportarii la axe.

» Fiti atent la informatiile de pe ecran

» Daca este necesar, deplasati intr-o pozitie sigura inainte de
raportarea la axe

> Atentie la potentialele coliziuni

o Daca masina nu are niciun sistem de decodificare
absolut, trebuie confirmata pozitia axelor rotative. Pozitia
afisata in fereastra contextuala este ultima pozitie
inainte de oprirea sistemului de control.
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Oprirea

@ Consultati manualul masinii.
Dezactivarea este o functie dependenta de masina.

Pentru a evita pierderea datelor la oprire, trebuie sa opriti sistemul
de operare al sistemului de control dupa cum urmeaza:

f > Mod de operare: Apasati tasta Operare manuala
T » Apasati tasta soft OFF

FAHREN

T » Confirmati cu tasta softOPRIRE FAHREN

FArREn » Cand sistemul de control afiseazd mesajul Acum

puteti opri intr-o fereastra contextuala, puteti
opri alimentarea cu energie a sistemului de
control

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Sistemul de control trebuie sa fie oprit astfel incat procesele

in curs de rulare sa poata fi incheiata si datele sa poata fi
salvate. Oprirea imediata a sistemului de control prin oprirea
comutatorului principal poate duce la pierderea datelor, indiferent
de starea in care se afla sistemul de control!

» Opriti intotdeauna sistemul de control

» Actionati numai comutatorul principal dupa ce afi primit
solicitarea pe ecran

Configurare | Pornirea, oprirea
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5.2 Mutarea axelor masinii

Nota

@ Consultati manualul masinii.

Deplasarea axelor prin butoanele de directionare ale
axelor poate sa varieze in functie de masina.

Deplasarea axelor cu tastele de directionare a axelor

» Mod de operare: Apasatii tasta Operare manuala
[ X+ l » Apasati butonul de directionare a axei masinii si
mentineti-l atata timp cat doriti sa deplasati axa
sau
X+ » Pentru a deplasa axa continuu: Apasati si

mentineti butonul de directionare al axei masinii,
apoi apasati butonul NC Start

TE"l » Pentru oprire: Apasati tasta NC Stop

Puteti deplasa mai multe axe simultan cu aceste doua metode.
Apoi, sistemul de control afiseaza viteza de avans. Putetfi modifica
viteza de avans la care sunt deplasate axele cu tasta soft F.

Mai multe informatii: "Viteza brosei S, viteza de avans F si functia
auxiliara M", Pagina 163

Daca o operatie de deplasare este activa pe masina, sistemul de
control afiseaza simbolul control activ.
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Pozitionarea incrementala pas cu pas

Cu pozitionarea incrementala pas cu pas puteti deplasa axa unei Z
masini pe o distanta presetata.
» Mod de operare: Apasati tasta Operare manuala

:iﬁ

sau Roata de mana electronica

@ » Schimbati randul de taste soft %
INCRE- » Selectati pozitionarea incrementala pas cu pas: 8 8
Setati tasta soft INCREMENT la PORNIT > >
CoNF IR, » Introduceti avansul axelor liniare si confirmati cu -
CONFIRM. Tasta soft CONFIRM. VALOARE 5 s X
Nt » Alternativ, confirmati cu tasta ENT
» Utilizati tastele cu sageti pentru a pozitiona
cursorul pe axa rotativa
CONFIRI. » Introduceti avansul axelor rotative si confirmati
UALOARE cu CONFIRM. Tasta soft CONFIRM. VALOARE
enT » Alternativ, confirmati cu tasta ENT
v » Confirmati cu tasta soft OK
> Incrementul este activ.
INGRE- » Dezactivati pozifionarea incrementala pas cu
pas: Setati tasta soft INCREMENT la OPRIT

o Daca va aflati Tn meniul Incrementare pas cu pas, puteti
opri pozitionarea incrementala pas cu pas cu tasta soft
OPRIRE.

Domeniul de introducere date pentru avans este cuprins
intre 0,001 mm si 10 mm.
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Traversarea cu roti de mana electronice

A PERICOL

Atentie: Pericol pentru operator!

Conexiunile nesecurizate, cablurile defecte si utilizarea
necorespunzatoare sunt intotdeauna surse de pericole electrice.
Pornirea masinii cauzeaza pericole!

» Dispozitivele trebuie sa fie conectate sau inlaturate numai de
catre tehnicienii de service autorizatj

» Porniti masina numai prin intermediul unei roti de mana
conectate sau al unei conexiuni securizate

Sistemul de control suporta deplasarea cu urmatoarele rofi de

mana electronice noi:

B HR 510: Roata simpla de méana fara afisare, transfer de date
prin cablu

® HR 520: Roata de méana cu ecran, transfer de date prin cablu

® HR 550FS: Roata de mana cu ecran, transmisie de date prin
radio

Pe langa aceasta, sistemul de control este compatibil in continuare

cu rotile de mana cu cablu HR 410 (fara ecran) si HR 420 (cu
ecran).

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii-unelte poate pune la dispozitie
functii suplimentare pentru rotile de mana HR 5xx.

o Daca doriti sa utilizati functia Suprap. roata mana: intr-o
axa de scula virtualaVT, atunci va recomandam roata de
mana HR 5xx.

Mai multe informatii: "Axa virtuala a sculei VT",
Pagina 268

Rotile de mana portabile HR 520 si HR 550FS sunt echipate cu
un afigat utilizat de sistemul de control pentru a afisa diferite tipuri
de informatii. In plus, puteti rula functii importante de configurare
cu ajutorul tastelor soft ale rotii de mana, precum presetarea sau
introducerea si rularea functiilor M.

Imediat ce apasati tasta de activare a rotii de ména, aceasta
activeaza roata de mana si dezactiveaza panoul de control.
Sistemul de control afiseaza aceasta stare intr-o fereastra
contextuala de pe ecran/monitor.
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1 Tasta OPRIRE DE URGENTA

2 Afigajul rotii de mana pentru afisarea starii si selectarea functiilor

3 Taste soft

4 Tastele axei; pot fi schimbate de producatorul masinii, in functie
de configuratia axei

5 Tasta permisiva

6 Taste sageti pentru definirea sensibilitatii rotii de mana

7 Tasta de activare a rotii de mana

8 Tasta pentru directia de parcurgere pe axa selectata

9 Tasta suprapunere avans transversal rapid pentru directionarea

axelor

10 Activare brosa (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

11 Tasta Generare bloc NC (functie dependenta de masina, tasta
poate fi schimbata de producatorul masinii)

12 Dezactivare brosa (functie dependenta de masing, tasta poate fi
schimbata de producatorul maginii)

13 Tasta CTRL pentru funciii speciale (functie dependenta de
masina, tasta poate fi schimbata de producatorul masinii)

14 Tasta NC START (funciie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

15 Tasta NC STOP (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul maginii)

16 Roatéd de méana
17 Potentiometru viteza brosa
18 Potentiometru viteza de avans

19 Conectare prin cablu, nu este disponibila pentru roata de mana
radio HR 550FS

Configurare | Mutarea axelor masinii
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Ecran roata de mana

1

3

Numai cu roata de méana radio HR 550FS: Afiseaza daca
roata de mana este in statia de conectare sau daca functionarea
prin radio este activa

Numai cu roata de mana HR 550FS: Afiseaza puterea
campului, sase bare = puterea maxima a campului

Numai cu roata de méana radio HR 550FS: Starea de
incarcare a bateriei, sase bare = nivelul maxim de incarcare.
O bara se deplaseaza de la stanga la dreapta in timpul
refncarcarii.

ACTL: Tipul afisarii pozitiei

Y+129,9788: Pozitia axei selectate

*. STIB (control in operare); rularea programului a inceput sau
axa este in miscare

SO: Viteza curenta brosa

FO: Viteza de avans la care se deplaseaza axa selectata

E: Mesaj de eroare

Daca apare un mesaj de eroare pe sistemul de control, pe
ecranul rotii de mana este afisat mesajul EROARE timp de trei
secunde. Litera E apare apoi pe afisaj atat timp cat eroarea
asteapta pe sistemul de control.

10 3D: Functia Plan de lucru inclinat este activa
11 2D: Functia Rotatie de baza este activa
12 RES 5.0: Rezolutie roatd de mana activa. Traseul parcurs de

axa selectata la o rotatie a rotii de mana

13 PAS PORNIT sau OPRIT: Pas incremental activ sau inactiv.

Daca o funciie este activa, sistemul de control afiseaza, de
asemenea, si incrementarea pas cu pas activa

14 Rand de taste soft: Selectare a diverselor funciii, descrise in
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Caracteristici speciale ale rotii de mana radio HR 550FS

A PERICOL

Atentie: Pericol pentru operator!

Rotile de mana wireless, din cauza bateriilor lor reincarcabile
si a influentei altor dispozitive wireless, sunt mai susceptibile

la interferente decat sunt conexiunile prin cablu. Ignorarea
cerintelor pentru si a informatiilor despre operarea in siguranta
duce la periclitarea utilizatorului, de exemplu in timpul lucrarilor
de instalare sau de intretinere.

» Verificati conexiunea radio a rotii de mana pentru posibila
suprapunere cu alte dispozitive wireless

» Opriti roata de mana wireless si suportul rotii de mana
dupa un timp de functionare de cel mult 120 de ore, astfel
incat sistemul de control sa poata rula un test functional la
repornire

» Daca intr-un atelier sunt utilizate mai multe roti de mana
wireless, atunci asigurati o atribuire fara echivoc intre rotile
de mana si suporturile rotii de mana (cum ar fi autocolantele
codificate cromatic)

» Daca intr-un atelier sunt utilizate mai multe roti de mana
wireless, atunci asigurati o atribuire fara echivoc intre rotile de
mana si respectiva masina (cum ar fi cu un test functional)

Roata de méana radio HR 550FS este dotata cu o baterie
reincarcabila. Bateria incepe sa se incarce cand introduceti roata
de mana in suport.

Roata HR 550FS poate fi alimentata de baterie timp de pana

la opt ore Tnhainte de a necesita reincarcarea. Cand roata de
mana este complet descarcata, dureaza circa 3 ore pana cand
este Tncarcata complet Tn suportul sau. Daca nu utilizati roata

HR 550FS, introduceti-o Tn suportul de roatd de mana prevazut in
acest scop. Astfel, va puteti asigura ca acumulatorii rotii de ména
sunt intotdeauna pregatiti de utilizare datoritd benzii de contact de
pe partea posterioara a rotii de mana radio si cu ajutorul comenzii
de Tncarcare si ca exista o conexiune de contact directa pentru
circuitul de oprire de urgenta.

Imediat ce roata de mana este in suportul sau, aceasta comuta
intern la operarea prin cablu. Acest lucru Tnseamna ca puteti utiliza
roata de mana chiar daca este complet descarcata. Funciiile sunt
aceleasi ca la functionarea wireless.

o Curatati contactele 1 din suportul rotii de ména si ale
rotii de mana periodic pentru a asigura functionarea
corespunzatoare a acestora.

Distanta de transmisie este foarte larga. Daca va apropiati de limita
razei de actiune, de exemplu in cazul masinilor foarte mari, roata
de mana HR 550FS emite vibratii de alarma usor de observat.

Tn acest caz trebuie s& reduceti distanta pana la suportul rotjii de
mana, in care este integrat receptorul radio.

Configurare | Mutarea axelor masinii

156 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Configurare | Mutarea axelor masinii

ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

Roata de mana wireless declanseaza o reactie de oprire de
urgenta daca transmisia radio este intrerupta, bateria este
complet descarcata sau daca exista un defect. Reactiile de oprire
de urgenta in timpul prelucrarii pot cauza deteriorarea sculei sau
a piesei de prelucrat.

> Asezali roata de mana in suportul rotii de mana atunci cand
nu o utilizati

> Pastrati o distan{a mica intre roata de mana si suportul rotji de
mana (aveti grija la alarma cu vibratii)

> Testati roata de mana inainte de prelucrare

Daca sistemul de control a declansat o oprire de urgenta, trebuie sa
reactivati roata de mana. Procedati dupa cum urmeaza:

> Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
> Selectati Setarile masinii
» Apasati tasta soft CONFIG. ROATA FARA CABLU

ROATA
FéRA CABLU > Faceti clic pe butonul Porn. roata man pentru a
reactiva roata de mana radio

> Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati END

Modul de operare MOD include o functie pentru darea in exploatare
si configurarea rotii de mana.

Mai multe informatii: "Configurarea rotii de mana radio HR 550
FS", Pagina 291
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Selectarea axei care va fi mutata

Puteti activa direct axele principale X, Y, Z si alte trei axe definite de
producatorul masinii unelte cu ajutorul tastelor axelor. Producatorul
masginii unelte poate plasa, de asemenea, axa virtuala VT direct pe
una dintre tastele libere pentru axe. Daca axa vizuala VT nu este
pe una dintre tastele axei, procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta soft F1 (AX) a rotii de mana
> Sistemul de control afiseaza toate axele active pe afisajul rotii
de mana. Clipeste axa activa in prezent.

» Selectafi axa dorita cu tastele soft ale rofjii de mana F1 (->) sau
F2 (<-) si confirmati cu F3 (OK)

Setarea sensibilitatii rotii de mana

Sensibilitatea rotii de mana determina traseul parcurs de o axa
la fiecare rotatie a rotii de ména. Nivelurile de sensibilitate sunt
predefinite si pot fi selectate cu tastele cu sageti ale rotii de mana
(numai cand pasul incremental nu este activ).

Niveluri de sensibilitate selectabile:
0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1 [mm/rotatie or
grade/rotatie ]

Niveluri de sensibilitate selectabile:
0,00005/0,001/0,002/0,004/0,01/0,02/0,03 [mm/rotatie sau
grade/rotatie]

Deplasarea axelor
» Pentru a activa roata de mana, apasati butonul
rotii de mana de pe HR 5xx:
> Acum puteti opera sistemul de control numai prin
intermediul HR 5xx. Sistemul de control afiseaza
o fereastra contextuala cu aceste informatii pe
ecran.
» Selectati modul de operare dorit prin intermediul
tastei soft OPM, daca este cazul

» Daca este necesar, apasati si mentineti apasat
butonul permisiv

Utilizati roata de mana pentru a selecta axa

pe care doriti sa o deplasati. Selectati axele
suplimentare prin intermediul tastelor soft, daca
este necesar

» Deplasati axa activa in directia pozitiva cu tasta +
sau

&
v

Deplasati axa activa Tn directia negativa cu tasta

v

» Pentru a dezactiva roata de mana, apasati tasta
rotii de mana de pe HR 5xx

> Acum puteti opera din nou sistemul de control
prin intermediul panoului de operare.
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Setarile potentiometrului

A PERICOL

Atentie: Pericol pentru operator!

Activarea rotjii de mana nu activeaza automat potentiometrele
rotii de mana; mai degraba, raman active potentiometrele

de pe panoul de operare ale sistemului de control. Dupa o
pornire NC pe roata de mana, sistemul de control incepe
imediat cu prelucrarea sau cu pozitionarea axelor, chiar daca
potentiometrele de pe roata de mana sunt setate la 0 %. Exista
un risc de deces la adresa oricarei persoane aflate in interiorul
spatiului de lucru!

» Tnainte de a utiliza roata de man4, setati potentiometrele
panoului de operare la 0 %

» Cand utilizati roata de mana, activati intotdeauna si
potentiometrele rotii de mana

Potentiometrele panoului de operare a masinii raman active dupa

activarea rofji de mana. Daca doriti sa utilizati potentiometrele de

pe roata de mana, efectuati urmatorii pasi:

> Apasati in acelasi timp tastele CTRL si roata de mana de pe
HR 5xx

> Sistemul de control afiseaza meniul de taste soft pentru
selectarea potentiometrelor de pe ecranul rotii de mana.

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

Daca ati activat potentiometrele pe roata de mana, trebuie sa

reactivati potentiometrele panoului de operare a masinii Tnainte de

a deselecta roata de mana. Procedati dupa cum urmeaza:

> Apasati in acelasi timp tastele CTRL si roata de mana de pe
HR 5xx

> Sistemul de control afiseaza meniul de taste soft pentru
selectarea potentiometrelor de pe ecranul rotii de mana.

» Apasaiti tasta soft KBD pentru a activa potentiometrele panoului
de operare al masinii

Sistemul de control emite un avertisment daca potentiometrele rotii
de mana sunt inca active dupa ce a fost dezactivata roata de mana.
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Pozitionarea incrementala pas cu pas

Cu pozitionarea incrementala pas cu pas, sistemul de control
deplaseaza axa rotii de mana active la o distanta presetata, definita
de dvs.:

>
>

Apasati tasta soft F2 (PAS) a rotii de mana

Activaii pozitionarea incrementala pas cu pas: Apasati tasta soft
pentru roata de mana 3 (PORNIT)

Selectati incrementul pas cu pas apasand tasta F1 sau F2. Cel

mai mic increment posibil este de 0,0001 mm (0,00001 inchi).
Cel mai mare increment posibil este de 10 mm (0,3937 inchi).

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

» Cu tastele + sau - ale rotii de mana, deplasati axa activa a rotii

de ména in directia corespunzatoare

o Daca apasati si mentineti tasta F1 sau F2, de fiecare

data cand atinge o valoare zecimala 0, sistemul de
control creste incrementul cu un factor de 10.

Apasand si tasta CTRL, puteti mari incrementul de
contorizare cu un factor de 100 cand apasati F1 sau F2.

Introducerea functiilor auxiliare M

>

>
>
>

Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotji de mana

Apasati tasta soft F1 (M) a rofii de mana

Selectati numarul functiei M dorite apasand tasta F1 sau F2
Executati functia auxiliara M cu tasta NC start

Introducerea vitezei S a brosei

v

v vy

Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana
Apasati tasta soft F2 (S) a rotii de mana
Selectatli viteza dorita apasand tasta F1 sau F2
Activati noua viteza S cu tasta NC start

o Daca apasati si mentineti tasta F1 sau F2, de fiecare

data cand atinge o valoare zecimala 0, sistemul de
control creste incrementul cu un factor de 10.

Apasand si tasta CTRL, puteti mari incrementul de
contorizare cu un factor de 100 cand apasati F1 sau F2.

Introducerea vitezei de avans F

>

>
4
4

Apéasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana
Apasati tasta soft F3 (F) a rotii de mana
Selectati viteza de avans dorita apaséand tasta F1 sau F2

Confirmati noua viteza de avans F cu tasta soft F3 (OK) a rotii
de mana.

o Daca apasati si mentineti tasta F1 sau F2, de fiecare

data cand atinge o valoare zecimala 0, sistemul de
control creste incrementul cu un factor de 10.

Apasand si tasta CTRL, puteti mari incrementul de
contorizare cu un factor de 100 cand apasati F1 sau F2.
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Presetare

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii-unelte poate dezactiva presetarea
pentru fiecare axa in parte.

Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana
Apasatii tasta soft F4 (PRS) a rotji de mana

vV v Vvy

Resetati la zero axa cu tasta soft F3 (OK) a rotii de mana sau,
cu F1 si F2, setati valoarea dorita si confirmati cu F3 (OK). Daca
apasati de asemenea tasta CTRL , puteti creste incrementul la
10

Schimbarea modurilor de operare

Cu tasta soft F4 (OPM) a rotii de mana, aceasta poate fi utilizata
pentru a modifica modul de operare, in cazul in care starea curenta
a sistemului de control permite schimbarea modului.
» Apésati tasta soft F4 (OPM) a rotii de ména
» Selectati modul de operare dorit cu tasta soft a rotii de mana
® MAN: Operare manuala

MDI: Pozit. cu introd. manuala date

SGL: Rulare program, bloc unic

RUN: Rul. program, secv. integrala

Generarea unui bloc de avans transversal complet

Daca este necesar, selectati axa pe care va fi setata presetarea.

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate aloca orice functie
tastei Generare bloc NC a rotii de mana.

» Selectati modul de operare Pozit. cu introd. manuala date

» Daca este necesar, utilizati tastele cu sageti de pe tastatura
sistemului de control pentru a selecta blocul NC dupa care va fi
introdus noul bloc de avans transversal.

» Activati roata de méana

» Apasati tasta Generare bloc NC de pe roata de mana

> Sistemul de control introduce un bloc de avans transversal
complet, ce contine toate pozitiile axelor selectate prin functia
MOD.
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Caracteristicile din modurile de operare Rulare program

In modurile de operare Rulare program puteti utiliza urmatoarele
funcitii:

162

Tasta NC Start (tasta NC Start a rotjii de mana)
Tasta NC Stop (tasta NC Stop a rotii de mana)

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

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

Revenirea la contur, dupa ce axele au fost deplasate manual

in timpul unei intreruperi de program (tastele soft MOP si apoi
REPO ale rotii de mana). Operarea se efectueaza cu tastele soft
ale rotii de mana, care functioneaza in mod similar cu tastele
soft de pe ecran.

Mai multe informatii: "Revenirea la contur", Pagina 255

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

Configurare | Mutarea axelor masinii
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5.3 Viteza brosei S, viteza de avans F si
functia auxiliara M

Aplicatie

In modurile Operare manuala si Roatd de méana electronica, puteti
introduce viteza brosei S, viteza de avans F si functiile auxiliare M
cu tastele soft.

Mai multe informatii: "Introducerea funcitiilor auxiliare M si STOP
", Pagina 262

@ Consultati manualul masginii.
Producatorul masinii-unelte defineste funciiile auxiliare
disponibile pe masina si cele permise in modul Operare
manuala.

Introducerea valorilor

Viteza S a brosei, functiile auxiliare M
Procedati dupa cum urmeaza pentru a introduce turatia brosei:
» Apasati tasta soft S

S
> Sistemul de control afigeaza dialogul Viteza fus
S = intr-o fereastra contextuala.
o » Introduceti 1000 (viteza brosei)

> Apasati tasta soft NC Start pentru a incarca
valoarea.

Viteza brosei cu viteza introdusa S este pornita cu o functie
auxiliara M. Introduceti o functie auxiliara M in acelasi mod.

Sistemul de control afiseaza viteza curenta a brosei pe afisajul
de stare. Daca viteza brosei este mai mica de 1000, sistemul de
control afiseaza, de asemenea, o pozitie zecimala care a fost
introdusa.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

163



Configurare | Viteza brosei S, viteza de avans F si functia auxiliara M

Viteza de avans F
Procedati dupa cum urmeaza pentru a introduce viteza de avans:
» Apasati tasta soft F.

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala.

» Introduceti o viteza de avans
ENT » Confirmati cu tasta ENT

F

Urmatoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:

® Daca introduceti F=0, atunci se aplica viteza de avans pe care
producatorul masinii-unelte a definit-o ca viteza minima de
avans

® Daca viteza de avans introdusa depaseste valoarea maxima
care a fost definita de producatorul masinii-unelte, atunci se
aplica valoarea definita de producatorul masinii-unelte.

® Valoarea F nu se pierde in timpul intreruperii alimentarii cu
energie

m Sistemul de control afiseaza viteza de avans.
®  Atunci cand functia 3D ROT este activa, viteza de avans

pentru prelucrare este afisatd daca sunt deplasate mai multe
axe

® Daca 3-D ROT este inactiva, campul vitezei de avans ramane
gol atunci cand mai multe axe sunt deplasate simultan.

Sistemul de control afiseaza viteza curenta de avans pe afisajul de
stare.

®m Daca viteza de avans este mai mica de 10, sistemul de control
afiseaza, de asemenea, o pozitie zecimala care a fost introdusa,

m Sistemul de control afiseaza doua zecimale daca viteza de
avans este mai mica de 1.

Schimbarea vitezei brosei si a vitezei de avans

Cu potentiometrele, puteti varia viteza S a brosei si viteza de

iv?ns .F de tIa I() % Ita 15.(: % dcijn valoarea dsetaté. e (’i\‘\i @u [_] m o
otentiometrul pentru viteza de avans reduce numai viteza de so ¢
orogram \ ST [

avans programata, nu si viteza de avans calculata de catre sistemul
de control.

@ Prioritatea pentru viteza brosei este activ numai pentru ;’?\\ @ @
masini cu actionare variabila infinita a brogei. W @] B 8
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Limita viteza avans F MAX

@ Limita vitezei de avans depinde de masina.
Consultati manualul masinii.

Tasta soft F MAX va permite sa reduceti viteza de avans pentru
toate modurile de operare. Reducerea este valabila pentru toate
migcarile de deplasare rapida si de avans. Valoarea introdusa
ramane activa dupa dezactivare sau activare.

Tasta soft F MAX este disponibila in urmatoarele moduri de
operare:

= Rulare program, bloc unic
= Rul. program, secv. integrala
® Pozit. cu introd. manuala date

Procedura

Pentru a activa limita de viteza de avans F MAX, procedati dupa
cum urmeaza:

&) » Mod de operare: Apasati tasta
Pozit. cu introd. manuala date

> Apasatij tasta soft F MAX

F MAX

» Introduceti viteza de avans maxima dorita
> Apasati tasta soft OK

oK
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5.4 Gestionarea presetarilor

Nota
6 Este esential sa utilizati tabelul de presetari in = @_!3!
urmatoarele cazuri: s e I RS- B —
L . o . | — e EJ
®m Daca masina dvs. este echipata cu axe rotative : A i 4 - —
(masa inclinata sau cap pivotant) si lucrati cu functia
inclinare plan de lucru ey
® Daca masina dvs. este echipata cu un sistem pentru % YT 3 '
schimbarea capului brosei St R
= Daca pana in prezent ati lucrat cu sisteme de control 2 20,000
mai vechi cu tabele de origine REF W .o S {
= Doriti sa prelucrati mai multe piese de prelucrat R e ——
identice care sunt aliniate diferit i “ 4 L A - 0 I

Tabelul de presetari poate contine un numar nelimitat de randuri
(presetari). Pentru a optimiza dimensiunea fisierului si viteza de
procesare, este recomandat sa utilizati numai randurile de care
aveti nevoie pentru gestionarea presetarilor.

Din motive de siguranta, randurile noi pot fi introduse numai la
sfarsitul tabelului de presetari.
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Salvarea presetarilor in tabel

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate dezactiva presetarea
pentru fiecare axa in parte.

Producatorul masinii-unelte poate defini o cale diferita
pentru tabelul de presetari.

Tabelul de presetari se numeste PRESET.PR si este salvat implicit in
directorul TNC:\table.

PRESET.PR este editabil in modurile Operare manuala si

Roata de mana electronica numai dupa ce apasati tasta soft
MODIF. PCT. REF.. Puteii deschide tabelul de presetari PRESET.PR
in modul Programare, dar nu il puteti edita.

Exista mai multe metode de salvare a presetarilor si a rotatiilor de
baza in tabelul de presetari:
® Introducere manuala

m  Utilizarea ciclurilor de palpare din modurile Operare manuala si
Roata de mana electronica

m Utilizarea ciclurilor de palpare 400-402 si 410-419 in modul
automat
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

o Note privind utilizarea:

= Tn meniul 3-D ROT, puteti specifica aplicarea rotatiei
de baza si in modul Actionare manuala.
Mai multe informatii: "Activarea inclinarii manuale:",
Pagina 213

= Tn momentul presetérii, pozitiile axelor inclinate
trebuie sa corespunda cu situatia de inclinare.

®  Comportamentul sistemului de control in timpul
presetarii depinde de setarea din parametrul optional
al masinii chkTiltingAxes(nr. 204601):
Mai multe informatii: "Introducere”, Pagina 177

® RESETARE PLAN nu reseteaza 3-D ROT activa.

= Tn randul 0, sistemul de control salveaz& intotdeauna
ultima presetare setata manual, prin intermediul
tastelor axei sau al tastei soft. Daca presetarea
setata manual este activa, sistemul de control
afiseaza textul PR MAN (0) pe afisajul de stare.
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Copierea tabelului de presetari

Este permisa copierea tabelului de presetari intr-un alt director
(pentru copia de rezerva a datelor). Randurile protejate la scriere
sunt protejate la scriere si in tabelele copiate.

Nu schimbati niciodata numarul de randuri din tabelele copiate!
Daca doriti sa reactivati tabelul, exista riscul de aparitie a unor
probleme.

Pentru a activa tabelul de presetari care a fost copiat intr-un alt
director, trebuie sa il copiati din nou in directorul initjal.

Daca selectati un nou tabel de presetari, trebuie sa reactivati
presetarea.

Salvarea manuala a presetarilor in tabelul de presetari
Procedati dupa cum urmeaza pentru a salva presetarile in tabelul
de presetari:

» Selectati modul Operare manuala

X+ » Deplasati incet scula pana cand atinge (zgarie)
suprafata piesei de lucru sau pozitionati

™ corespunzator cadranul de masurare

LINEIRENE

ADNIN. » Apasati tasta soft ADMIN. PCT REF.

- > Sistemul de control deschide tabelul de presetari

si aduce cursorul pe randul presetarii active.
o » Apasati tasta soft MODIF. PCT. REF.

FeT. REF > Sistemul de control afiseaza toate opfiunile

disponibile pentru introducere in randul de taste

soft.

Selectati linia pe care doriti s-o modificati din

tabelul de presetari (numarul liniei este numarul

H
v

presetarii)
» Daca este cazul, selectati coloana pe care doriti
s-0 modificati din tabelul de presetari
CORECTARE » Utilizati tastele soft pentru a selecta una dintre
ey posibilitatile de introducere disponibile

Configurare | Gestionarea presetarilor
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Optiuni de introducere

Tasta soft

_%_

Functie

Transferul direct al pozitiei curente a sculei
(cadranul de masurare) ca noua presetare:
Aceasta functie salveaza numai presetarea de pe
axa pe care se afla cursorul

RESCRIERE
PCT.
REF .

Asignarea oricarei valori pentru pozitia efectiva

a sculei (cadranul de masurare): Aceasta functie
salveaza numai presetarea de pe axa pe care se
afla cursorul Introduceti valoarea dorita in fereas-
tra contextuald

CORECTARE
PCT.
REF .

Deplasarea incrementala a unei presetari deja
stocate in tabel: Aceasta functie salveaza numai
presetarea de pe axa pe care se afla cursorul
Introduceti valoarea de compensare dorita cu
semnul corect in fereastra contextuala. Daca
este activ ecranul in sistem imperial: Introduceti
valoarea in toli, iar sistemul de control va converti
automat valorile introduse ih mm

EDITARE
CAMP
CURENT

Introduceti direct noua presetare, fara calcula-
rea cinematicii (specifica axei). Utilizati aceas-
ta functie numai daca utilajul are o masa rotati-
va si doriti sa setati presetarea in centrul mesei
rotative introducand valoarea 0. Aceasta functie
salveaza numai valoarea de pe axa pe care

se afla cursorul. Introduceti valoarea dorita in
fereastra contextuala. Daca este activ ecranul in
sistem imperial: Introduceti valoarea in toli, iar
sistemul de control va converti automat valorile
introduse ih mm

ITRANSFORM .
DE BRZa&

DECALAJ

Selectati vizualizarea

TRANSFORM. DE BAZA/DECALAJ. Vizualiza-
rea standard TRANSFORM. DE BAZA afiseaza
coloanele X, Y si Z. In functie de masina, coloa-
nele SPA, SPB si SPC sunt afisate suplimen-
tar. Aici sistemul de control salveaza rotatia de
baza (pentru axa Z a sculei, sistemul de control
utilizeaza coloana SPC). Vizualizarea DECALAJ
afiseaza valorile de decalare pentru presetare.

SALVATI
PCT. REF.
ACTIV

Scrierea presetarii active intr-o linie selectabila
din tabel: Aceasta functie salveaza presetarea
pe toate axele si apoi activeaza automat randul
adecvat din tabel. Daca este activ ecranul in
sistem imperial: Introduceti valoarea in toli, iar
sistemul de control va converti automat valorile
introduse in mm
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Editarea tabelului de presetari

Tasta soft Functie de editare in modul tabel

sncEPUT Selectati inceputul tabelului

SFARSTT Selectati sfarsitul tabelului

PRGING Selectati pagina anterioara din tabel

PABING Selectati pagina urmatoare din tabel

T Selectati functiile pentru introducerea presetarilor
PoT. REF.

Alegeti intre a afisa Transformarea de baza si
Abaterea axelor

ACTIVATII Activati presetarea pentru linia selectata din
PCT. o .
REF. tabelul de presetari
ATASATI Adaugati mai multe randuri la sfarsitul tabelului
LA SFARSIT
N RANDURI
coPIERE Copiati campul evidentiat in momentul respectiv
CAMP
LTPIRE Inserarea campului copiat
CaMP
RESETARE Resetare linie selectata: Sistemul de control
LInzE introduce - in toate coloanele.
T Introducerea unui rand ca ultim rand din tabel
LINIE
i Stergere ultima linie din tabel
LINIE
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Protejarea presetarilor impotriva suprascrierii

Puteti utiliza coloana LOCKED pentru a proteja orice randuri din
tabelul de presetari impotriva suprascrierii. Randurile protejate la
suprascriere sunt evidentiate cromatic in tabelul de presetari.
Daca doriti sa suprascrieti un rand protejat la scriere cu un ciclu
manual al palpatorului, confirmati cu tasta OK si introduceti parola
(daca randul este protejat prin parola).

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Randurile care au fost blocate cu funciia

BLOCARE / DEBLOCARE PAROLA pot fi deblocate numai cu
parola selectata. Parolele uitate nu pot fi resetate. Aceasta
fnseamna ca randurile blocate ar fi blocate permanent. Astfel,
tabelul de presetari nu ar mai fi complet utilizabil.

> Este de preferat sa utilizati functia alternativa
BLOCARE / DEBLOCARE

» Notati-va parolele

Pentru a proteja o presetare impotriva suprascrierii, procedati dupa
cum urmeaza:

oo > Apasati tasta soft MODIF. PCT. REF.
> Selectati coloana BLOCATE
EDITARE » Apasati tasta soft EDITARE CAMP CURENT

CaMP
CURENT

Protejarea pentru o presetare fara utilizarea parolei:

BLOCARE / > Apasati tasta soft BLOCARE / DEBLOCARE

Sty > Sistemul de control introduce un L in coloana
BLOCATE.

Utilizarea unei parole pentru protejarea unei presetari:

BLOCARE ~ 4 Apésay tasta soft

DEBLOCARE

PAROLA BLOCARE / DEBLOCARE PAROLA

» Introduceti parola in fereastra contextuala
» Confirmati cu tasta soft OK sau cu tasta ENT:

> Sistemul de control introduce valoarea ### in
coloana BLOCATE.

OK
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Anularea protectiei la scriere

Pentru a edita un rand protejat anterior impotriva scrierii, procedatj
dupa cum urmeaza:

e » Apasati tasta soft MODIF. PCT. REF.
PCT. REF.
> Selectati coloana BLOCATE
EDITRARE » Apasati tasta soft EDITARE CAMP CURENT

- CURENT

Presetare protejata fara parola:

el > Apasatj tasta soft BLOCARE / DEBLOCARE
e > Sistemul de control anuleaza protectia la scriere.

Presetare protejata cu parola:

‘BLOGARE > Apasati tasta soft
DEBLOCARE

PAROLA BLOCARE / DEBLOCARE PAROLA

» Introduceti parola in fereastra contextuala
» Confirmati cu tasta soft OK sau cu tasta ENT
> Sistemul de control anuleaza proteciia la scriere.

oK
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Activarea unei presetari

Activati presetarea in modul Operare manuala

ANUNT

Atentie: Deteriorare considerabila a bunurilor!

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

» Tnainte de activarea unei presetari, verificati daca toate
coloanele contin valori.

Note privind utilizarea:

= Cand activati o presetare din tabelul de presetari,
sistemul de control reseteaza orice decalare de
origine activa, oglindirea, rotatia sau factorul de
scalare.

= Pe de alta parte, functia Inclinare plan de lucru
(ciclul 19 sau PLAN) ramane activ.

=]

ADMIN.
PCT REF.

GOTO

I:!I IHII IEHI

ACTIVATII
PCT.
REF .

EXECUTARE

END
o

> Selectati modul Operare manuala

> Apasati tasta soft ADMIN. PCT REF.

» Selectati numarul presetarii pe care doriti sa o
activatj

» Sau, cu tasta GOTO selectati numarul presetarii
pe care doriti sa o activati

» Confirmati cu tasta ENT

» Apasati tasta soft ACTIVATII PCT. REF.

» Confirmati activarea presetarii

> Sistemul de control seteaza afisarea si rotatia de
baza.

> lesiti din tabelul de presetari

Activarea unei presetari intr-un program NC

Pentru a activa presetari din tabAeIuI de presetari in timpul rularii
programului, utilizati ciclul 247. In ciclul 247, pur si simplu definitj
numarul presetarii care va fi activata.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea

ciclurilor
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5.5 Presetarea fara palpator 3-D

Nota

In momentul presetérii, setati afisajul sistemului de control la
coordonatele unei pozitii cunoscute de pe piesa de prelucrat.

0 Toate functiile de palpare manuala sunt disponibile cu
palpatoarele 3-D.

Mai multe informatii: "Setarea originii cu palpatorul 3-D
", Pagina 201

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate dezactiva presetarea
pentru fiecare axa in parte.

Pregatire

» Fixati i aliniati piesa de prelucrat

» Introduceti scula zero cu raza cunoscuta in brosa

» Asigurati-va ca sistemul de control afiseaza pozitiile efective

174 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Configurare | Presetarea fara palpator 3-D

Presetarea cu o freza de capat

» Selectati modul Operare manuala
» Deplasati incet scula, pana cand atinge (zgarie)

suprafata piesei de prelucrat

Setarea unei presetari intr-o axa:

> Selectati axa

> Sistemul de control deschide fereastra de dialog
PRESETTING Z=

—— > Alternativa: Apasati tasta soft SETARE DEC. ORIG
DEC. ORTE > Selectati axa prin intermediul tastei soft
n > Scula zero in axa brosei: Setati afisajul la o

pozitie cunoscuta a piesei de prelucrat (aici, 0)
sau introduceti grosimea d a bailagului. Pe axa
sculei: Luati in considerare raza sculei

Repetati procesul pentru celelalte axe.

Daca scula de pe axa sculei a fost deja setata, setati afisarea axei
sculei la lungimea L a sculei sau introduceti suma Z=L+d.

o Note privind utilizarea:

m Sistemul de control salveaza automat setarea
presetarii cu tastele de axe in randul 0 al tabelului de
prestari.

® Daca producatorul masinii-unelte a blocat o axa,
atunci nu puteti seta o presetare in axa respectiva.
Apoi, tasta soft pentru axa respectiva nu este vizibila.

B Comportamentul sistemului de control in timpul
presetarii depinde de setarea din parametrul optional
al masinii chkTiltingAxes(nr. 204601):

Mai multe informatii: "Introducere", Pagina 177
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Utilizarea functiilor palpatorului cu palpatoare
mecanice sau cu cadrane de masurare

Daca nu detineti un palpator 3-D electronic pe masina dvs., puteti

utiliza si toate functiile palpator manuale descrise anterior (exceptie:

functia de calibrare) cu palpatoare mecanice sau doar atingand
piesa de lucru cu scula.

Mai multe informatii: "Utilizarea unui palpator 3-D ", Pagina 177

Tn locul semnalului electronic generat automat de un palpator 3-D in

timpul palparii, puteti initia manual semnalul de declansare pentru
captarea pozitiei de palpare apasand o tasta.

Procedati dupa cum urmeaza:

PRALPARE

POS
o

_%_

4
>

Selectati orice functie palpator cu tasta soft
Deplasati palpatorul mecanic in prima pozitie
care va fi captata de sistemul de control

Pentru captarea pozitiei: Apasati tasta soft
Captare pozitie efectiva

Sistemul de control salveaza pozitia curenta.

Mutati palpatorul mecanic in urmatoarea pozitie
care va fi capturata de sistemul de control

Pentru captarea pozitiei: Apasati tasta soft
Captare pozitie efectiva

> Sistemul de control salveaza pozitia curenta.

Daca este necesar, mutati-va in pozitii
suplimentare si capturati dupa cum a fost descris
anterior

Decalare origine: in fereastra meniului,
introduceti coordonatele noii presetari, confirmatj
cu tasta soft SETARE DEC. ORIG sau scriefi
valoarea intr-un tabel

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
origini", Pagina 184

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
presetari", Pagina 185

Finalizati functia de palpare: Apasati tasta END

Daca incercati sa setati o presetare intr-o axa blocata,
sistemul de control va emite fie un avertisment, fie

un mesaj de eroare, in functie de ceea ce a definit
producatorul masinii-unelte.
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5.6 Utilizarea unui palpator 3-D

Introducere

Comportamentul sistemului de control in timpul presetarii depinde
de setarea din parametrul optional al masinii, chkTiltingAxes
(nr. 204601):

® chkTiltingAxes: NoCheck Sistemul de control nu verifica daca
coordonatele curente ale axelor rotative (pozitiile efective) sunt
in concordanta cu unghiurile de inclinare pe care le-ati definit.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Cu un plan de lucru inclinat
activ, sistemul de control verifica in timpul presetarii pe axele
X, Y si Z, daca coordonatele curente ale axelor rotative sunt
in concordanta cu unghiurile de inclinare pe care le-ati definit
(meniul 3-D ROT). Daca pozitiile nu corespund, sistemul de
control deschide meniul Plan prelucr. este inconsistent.

B chkTiltingAxes: CheckAlways Cu un plan de lucru inclinat activ,
sistemul de control verifica in timpul presetarii pe axele X, Y
si Z, daca coordonatele curente ale axelor rotative corespund.
Daca pozitiile nu corespund, sistemul de control deschide
meniul Plan prelucr. este inconsistent.

o Note privind utilizarea:

® Daca functia de verificare este dezactivata, functiile
de palpare PL si ROT utilizeaza o pozitie pe axa
rotativa egala cu 0 in calculele acestora.

m Setati Intotdeauna o presetare in toate cele trei axe
principale. Aceasta defineste Tn mod clar si corect
presetarea. Astfel, luati in considerare si posibilele
abateri rezultate din inclinarea axelor.

m Sistemul de control emite un mesaj de eroare daca
nu utilizati un palpator 3-D pentru presetare, iar
pozitiile nu corespund.

Daca nu a fost setat parametrul masinii, sistemul de control
efectueaza verificarea ca si cum setarea ar fi chkTiltingAxes:
CheckAlways

Comportamentul cu axe inclinate

Daca pozitiile nu corespund, sistemul de control deschide meniul
Plan prelucr. este inconsistent.

Tasta soft Functie
PRELUATI In meniul 3-D ROT, sistemul de control seteaz&
snpor Actionare manuala 3D-ROT la Activ. Axele se

deplaseaza intr-un plan de lucru inclinat.

Actionare manuala 3D-ROT ramane activa pana
ce o setati la Inactiv.

ToNoRA T Sistemul de control ignora planul de lucru inclinat

STATUS

30-ROT Presetarea definita se aplica numai acestei stari
inclinate.
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Prezentare generala

Urmatoarele cicluri de palpator sunt disponibile Tn modul Operare
manuala:

@ Consultati manualul masginii.
Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

o HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare

HEIDENHAIN.
Tasta soft  Functie Pagina
Ts Calibrarea palpatorului 3-D 186
CALIBR.
A7
A Masurarea rotatiei de baza 3-D 198
—8\PL . .
A prin palparea unui plan
PALPARE Mésurarea unei rotatii de baza 195
| cu ajutorul unei linii
PALPARE Setarea presetarii in orice axa 202
=
gnas Setarea unui colt ca presetare 203
P
PALPARE Setarea unui centru de cercca 204
/_'“\, cc
g presetare
PALPARE Setarea liniei centrale ca 207
CcL
presetare
TABEL Gestionarea datelor sistemului  Consultat;
PALPATOARE oy
de palpare Manualul utili-
zatorului pentru
programarea
ciclurilor

@ Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor
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Miscarile de avans transversal cu roata de mana cu afisaj

Daca aveli o roata de mana cu afisaj, puteti transfera controlul la
roata de mana in timpul unui ciclu manual al palpatorului.

Procedati dupa cum urmeaza:

» Porniti ciclul manual al palpatorului

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul punct de
palpare

» Palpati primul punct de palpare

Activati roata de mana de pe aceasta

> Sistemul de control afiseaza fereastra contextuala Roata de
mana activa.

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al doilea punct de

palpare

Dezactivati roata de mana de pe aceasta

Sistemul de control inchide fereastra contextuala.

Palpati al doilea punct de palpare

Daca este necesar, setati presetarea

Opriti functia de palpare

v

vV VvVvyyVvy

o Daca roata de mana este activa, nu puteti porni ciclurile
de palpare.
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Suprimare monitorizare palpator

Suprimare monitorizare palpator

Daca tija este deviata, sistemul de control genereaza un mesaj
de eroare, atentionandu-va asupra dorintei de a deplasa o axa a
masginii.

Trebuie sa dezactivati monitorizarea palpatoarelor in modul
Operare manuala pentru a utiliza un bloc de pozitionare pentru a
retrage un palpator dupa devierea acestuia.

Puteti dezactiva monitorizarea palpatoarelor pentru 30 de secunde
cu tasta soft MONITORIZ..MONITORIZ. PALPATOR DEZACTIVAT.
Sistemul de control emite mesajul de

eroareMonitorul palpatorului este dezactivat pentru 30 de secunde.
Mesajul de eroare se sterge automat dupa 30 de secunde.

o Daca palpatorul primeste un semnal stabil in 30 de
secunde, cum ar fi ,Palpator nedeviat”, atunci
monitorizarea palpatorului se reactiveaza automat si
mesajul de eroare este sters.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Tasta soft MONITORIZ. PALPATOR DEZACTIVAT suprima mesajul
de eroare corespunzator daca este deviata tija. Sistemul de
control nu executa o verificare automata a coliziunii cu tija. Din
cauza acestui comportament, trebuie sa verificati daca palpatorul
se poate retrage in siguranta. Exista un risc de coliziune daca
selectati directia gresita pentru retragere.

> Deplasati cu atentie axele in modul Operare manuala

Functii in ciclurile de palpator

Tastele soft care se utilizeaza pentru selectarea directiei de
palpare sau a rutinei de palpare sunt afisate in ciclurile de palpator
manuale. Tastele soft afisate variaza in functie de ciclul respectiv:

Tasta soft Functie
. Selectati directia de palpare
+
+ Capturati pozitia reala
Palpati gaura (cercul interior) automat
Palpati stiftul (cercul exterior) automat
(&)
PALPARE Palpati un cerc model (punctul central a mai
| <) Jee multe elemente)
Y Selectati o directie paraxiala de palpare pentru
L 4 palparea gaurilor, stifturilor si cercurilor model
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Rutina automata de palpare pentru gauri, stifturi si cercuri
model

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu executa o verificare automata a coliziunii
cu tija. Tn timpul procedurilor de palpare automate, sistemul

de control pozitioneaza automat palpatorul la pozitiile de
palpare. Exista un risc de coliziune daca nu a fost corecta pre-
pozitionarea sau daca au fost ignorate obstacolele.

» Programati o prepozitionare adecvata

» Ultilizati degajari de siguranta pentru a lua in considerare
obstacolele

Daca utilizati o rutina de palpare pentru palparea automata a
unei gauri, a unui stift sau a unui cerc model, sistemul de control
deschide un formular cu cAmpurile de introducere necesare.

Campuri de intrare in formularele Masurare stift si Masurare
gaura

Camp de introducere Functie

Diametrul bosajului? Diametrul contactului palpatorului
sau Diametrul gaurii? (optional pentru gauri)

Distanta de siguranta?  Distanta la contactul palpatorului in

plan
Tnél;ime increm. de Pozitionarea palpatorului in directia
sig.? axei brosei (pornind de la pozitia
curenta)
Unghi pornire? Unghi pentru prima operatie de palpare

(0° = directie pozitiva a axei principa-
le, respectiv X+ pentru axa Z a brosei).
Toate celelalte unghiuri de palpare
deriva din numarul punctelor de palpa-

re.

Nr. puncte de tastare? Numar de operatii de palpare (de la 3
la 8)

Lungimea unghiului? Palparea unui cerc complet (360°)

sau a unui segment de cerc (lungime
unghiulara < 360°)
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Rutina automata de palpare:
» Prepozitionati palpatorul

PALPARE

%}cc

» Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
CC PALPARE

> Gaurawva fi palpata automat: Apasati tasta soft
GAURA

» Selectati directia paraxiala de palpare

» Tncepeti functia de palpare: Ap&sati tasta
NC start

> Sistemul de control efectueaza automat toate
procesele de prepozitionare si palpare.

Sistemul de control se apropie de pozitie cu viteza de avans FMAX
definita in tabelul palpatorului. Viteza de avans de palpare definita
F este utilizata pentru operatia de palpare curenta.

Note de operare si de programare:

= Tnainte de inceperea unei rutine de palpare
automata, trebuie sa prepozitionati palpatorul in
apropierea primului punct de palpare. Decalati
palpatorul cu o degajare aproximativ egala cu spafiul
de siguranta in sens opus directiei de palpare.
Degajarea de siguranta este derivata din suma
valorilor din tabelul de palpatoare si din formularul de
introducere.

®  Pentru un cerc interior cu un diametru mare, sistemul
de control poate, de asemenea, sé pozitioneze
palpatorul pe un arc de cerc la viteza de avans
FMAX. Pentru aceasta, este necesara introducerea
valorii unui spatiu de siguranta pentru prepozitionare
si a diametrului gaurii in formularul de introducere.
Pozitionati palpatorul in interiorul orificiului, intr-
o pozitie decalata fata de perete cu aproximativ
valoarea spatiului de siguranta. n prepozitionare,
luati Tn considerare unghiul de pornire al primului
proces de palpare; de exemplu, la un unghi de
pornire de 0°, sistemul de control va palpa mai intai
n directia pozitiva a axei de referinta.

182

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Configurare | Utilizarea unui palpator 3-D

Selectarea ciclului de palpare

» Selectati modul de operare Operare manuala sau Roata de
mana electronica

PALPA- > Selectatfi funciiile de palpare: Apasati tasta soft
- PALPATOR
PALPARE » Selectati ciclul palpatorului apasand tasta soft
& corespunzitoare, de exemplu PROBING POS

> Sistemul de control afiseaza meniul asociat.

o Note privind utilizarea:

B Cand selectati o functie de palpare manuala,
sistemul de control deschide un formular in care sunt
afisate toate datele necesare. Continutul formularelor
depinde de functia respectiva.

® De asemenea, puteti introduce valori in unele
campuri. Folositi tastele cursor pentru a comuta la
campul de introducere dorit. Puteti pozitiona cursorul
numai in cAmpurile care pot fi editate. Campurile
care nu pot fi editate sunt estompate.

inregistrarea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului

@ Consultati manualul masinii.
Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
producatorul sculei masinii unelte pentru utilizarea
acestei funcitii.

Dupa executarea ciclului respectiv al palpatorului, sistemul de
control scrie valorile masurate in fisierul TCHPRMAN.html.

Daca nu ati definit o cale in parametrul masinii,
FN16DefaultPath(nr. 102202), sistemul de control va stoca fisierul
TCHPRMAN.html in directorul principal TNC:\.

o Note privind utilizarea:
B Daca executati consecutiv mai multe cicluri de
palpare, sistemul de control salveaza valorile
masurate unele sub altele.
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Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in
tabelul de origini

0 Daca doriti sa salvati valorile masurate Tn
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat,
utilizati functia INTROD. TAB DECAL ORIGINE.
Daca doriti sa salvati valorile masurate n
sistemul de coordonate de baza, utilizati functia
SCRIERE TABEL PCT..SCRIERE TABEL PCT. REF.

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor masurate
din ciclurile palpatorului in tabelul de presetari”,
Pagina 185

Cu tasta soft INTROD. TAB DECAL ORIGINE, sistemul de control
poate scrie valorile masurate in timpul oricarui ciclu de palpare intr-
un tabel de origini:

» Selectatii orice functie de palpare

» Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de
introducere corespunzatoare (in functie de ciclul rulat al
palpatorului)

» Introduceti numarul originii in cdmpul de introducere Numar din
tabel?

» Apasati tasta soft INTROD. TAB DECAL ORIGINE

> Sistemul de control salveaza originea in tabelul de origini
indicat, la numarul introdus.
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Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in
tabelul de presetari

0 Daca doriti sa salvati valorile masurate Tn
sistemul de coordonate de baza, utilizati functia
SCRIERE TABEL PCT..SCRIERE TABEL PCT. REF.
Daca doriti sa salvati valorile masurate in sistemul
de coordonate al piesei de prelucrat, utilizati functia
INTROD. TAB DECAL ORIGINE.

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelul de origini”, Pagina 184

Cu tasta soft SCRIERE TABEL PCT. REF., sistemul de control poate
scrie valorile masurate in timpul unui ciclu de palpare in tabelul de
presetari. Valorile masurate sunt stocate in functie de sistemul de
coordonate al masinii (coordonate REF). Tabelul de presetari se
numeste PRESET.PR si este salvat in directorul TNC:\table\.

» Selectatii orice functie de palpare
» Introduceti coordonatele dorite ale presetarii in casetele

de introducere corespunzétoare (in functie de ciclul rulat al
palpatorului)

» Introduceti numarul presetat in cAmpul de introducere Numar
din tabel?

» Apasati tasta soft SCRIERE TABEL PCT. REF.

> Sistemul de control deschide meniul Suprascriere presetare
activa?.

» Apasati tasta soft RESCRIERE PUNCT DE REFERINTA

> Sistemul de control salveaza presetarea in tabelul de presetari
sub numarul introdus.

® Numarul presetat nu exista: Sistemul de control nu salveaza
randul decéat dupa apasarea tastei soft INTRODUCETI RAND
(Creati linia in tabel?)

® Numarul presetarii este protejat: Apasati tasta soft
INTRODUCERE IN LINIE BLOCATA pentru a suprascrie
presetarea activa

® Numarul presetarii este protejat prin parola: Apasati tasta
soft INTRODUCERE IN LINIE BLOCATA si pentru a introduce
parola pentru a suprascrie presetarea activa

o Sistemul de control afiseaza o nota daca randul tabelului
nu poate fi scris din cauza dezactivarii. Functia de
palpare Tnsasi nu este intrerupta.
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5.7 Calibrarea palpatoarelor 3-D

Introducere

Pentru a specifica cu precizie punctul efectiv de declansare a unui
palpator 3-D trebuie sa calibrati palpatorul, in caz contrar sistemul
de control nu poate furniza rezultate de masurare precise.

o Note privind utilizarea:

®  Calibrati intotdeauna palpatorul din nou in cazurile
urmatoare:

m Configurare initiala

Stilus defect

Schimbare tija

Schimbare in viteza de avans pentru palpare

Neregularitati cauzate, de exemplu, cand masina
se supraincalzeste
m Schimbarea axei sculei active
® | a apasarea pe tasta soft OK dupa calibrare, valorile
de calibrare se aplica palpatorului activ. Datele

actualizate ale sculei sunt aplicate imediat; nu este
necesara reapelarea sculei.

Tn timpul calibrérii, sistemul de control gaseste lungimea efectiva a
tijei si raza efectiva a varfului sferic. Pentru a calibra palpatorul 3-D,
fixati un inel de reglare sau un prezon de inaltime si raza cunoscute
pe masa masinii.

Sistemul de control asigura cicluri de calibrare pentru calibrarea
lungimii si a razei:

PALPA- » Apasati tasta soft PALPATOR
Ts » Afisati ciclurile de calibrare: Apasati TS CALIBR.
b

» Selectati ciclul de calibrare

Cicluri de calibrare

Tasta soft Functie Pagina
Calibrarea lungimii 187
0t
Masurati raza si decalajul centrului 188
utilizand un inel de calibrare
Masurati raza si decalajul centrului 188
¥ A7z, utilizand un prezon sau un stift de
calibrare
Mésurati raza si decalajul centrului 188
ﬁ A utilizand o sfera de calibrare
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Calibrarea lungimii efective

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

®

Lungimea efectiva a palpatorului este intotdeauna
raportata la punctul de referinta al sculei. Punctul de
referinta al sculei se afla deseori in varful brosei (si pe
suprafata brosei). Producatorul masinii poate amplasa
punctul de referinta al sculei intr-o alta pozitie.

> Setati presetarea pe axa brosei astfel incat, pentru tabelul de
scule al masinii-unelte, Z=0.

iy
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>

Selectati functia de calibrare pentru lungimea
palpatorului: Apasati tasta soft CAL. Apasati L
Sistemul de control afiseaza datele curente de
calibrare.

Punct ref. ptr. lungime?: Introduceii inal{imea
inelului de reglare in fereastra meniului

Deplasati palpatorul intr-o pozitie chiar deasupra
inelului de reglare

Pentru a schimba directia de avans transversal
(daca este necesar), apasati o tasta soft sau o
tasta sageata

» Suprafata palpatorului: Apasati tasta NC Start
» Verificati rezultatele
> Apasati tasta soft OK pentru ca valorile sa devina

operationale

Apasati tasta soft ANULARE pentru a opri functia
de calibrare.

Sistemul de control inregistreaza procesul de
calibrare in figsierul TCHPRMAN.html.
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Calibrarea razei efective si compensarea abaterilor de
aliniere ale centrului

0 HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

La calibrarea razei varfului bilei, sistemul de control executa o
rutind de palpare automata. in prima executie, sistemul de control
gaseste punctul central al inelului sau al stiftului de calibrare
(masurare aproximativa) si pozitioneaza palpatorul in centru. Apoi,
in procesul efectiv de calibrare (masurare find), este evaluata raza
varfului sferic. Daca palpatorul permite palparea din orientari opuse,
decalajul centrului este determinat pe durata unui alt ciclu.

Proprietatea necesitatji orientarii si a modului de orientare a
palpatorului este predefinita pentru palpatoarele HEIDENHAIN. Alte
palpatoare sunt configurate de producatorul masinii-unelte.

Dupa introducerea palpatorului, este nevoie sa-l aliniati cu axa
brosei. Functia de calibrare poate determina decalajul dintre axa
palpatorului si axa brosei prin palpare din directii opuse (rotire cu
180°) si poate calcula si implementa compensarea necesara.

o Decalajul centrului poate fi determinat numai cu ajutorul
unui palpator adecvat.

Daca doriti sa calibrati utilizadnd partea exterioara a unui
obiect, trebuie sa prepozitionati palpatorul deasupra
centrului sferei de calibrare sau a stiftului de calibrare.
Asigurati-va ca apropierea de punctele de palpare se
poate realiza fara coliziune.

Rutina de calibrare variaza in functie de modul de orientare a
palpatorului:

B Nu este posibila nicio orientare sau orientarea este posibila
intr-o singura directie: Sistemul de control executa o masurare
aproximativa si o masurare precisa si evalueaza raza efectiva a
varfului sferic (coloana R din tool.t).

®  Orientare posibila Tn doua directii (de ex. palpatoare
HEIDENHAIN cu fir): Sistemul de control executd o masurare
aproximativa si una precisa, roteste palpatorul cu 180° si apoi
executa o alta rutina de palpare. Decalajul centrului (CAL_OF
din tchprobe.tp) este determinat suplimentar fata de raza, prin
palparea din directii diferite.

= QOrice orientare posibila (de ex. palpatoare HEIDENHAIN
cu transmisie prin infrarosii): Sistemul de control executa o
masurare aproximativa si una precisa, roteste palpatorul cu 180°
si apoi executa o alta rutind de palpare. Decalajul centrului
(CAL_OF din tchprobe.tp) este determinat suplimentar fata de
raza, prin palparea din directii diferite.
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Calibrarea cu ajutorul unui inel de calibrare

Procedati dupa cum urmeaza pentru calibrarea manuala cu ajuto-
rul unui inel de calibrare:

» Tn modul Operare manuala, pozitionatj varful
sferic in alezajul inelului de reglare

» Selectati functia de calibrare: Apasati tasta soft
CAL. Tasta soft R

> Sistemul de control afiseaza datele curente de
calibrare.

Introduceti diametrul inelului de reglare
Introduceti unghiul de pornire

Introduceti numarul de puncte de palpare
Palpator: Apasati tasta NC Start

Palpatorul 3D palpeaza toate punctele de
palpare din cadrul unei rutine automate de
palpare si calculeaza raza efectiva a varfului
bilei. Daca este posibila palparea din directii
opuse, sistemul de control calculeaza decalajul
centrului.

» Verificati rezultatele

> Apasati tasta soft OK pentru ca valorile sa devina
operationale

> Apasati tasta soft END pentru a finaliza functia de
calibrare.

> Sistemul de control inregistreaza procesul de
calibrare in figsierul TCHPRMAN.html.

vV v v v Y

Consultati manualul masinii.

Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale
centrului varfului bilei, sistemul de control trebuie sa fie
pregatit special de catre producatorul masinii.
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Calibrarea cu un prezon sau un stift de calibrare

Procedati dupa cum urmeaza pentru calibrarea manuala cu un
prezon sau un stift de calibrare:

(&)

» Tn modul Operare manuala, pozitionatj varful
sferic deasupra centrului stiftului de calibrare

» Selectati functia de calibrare: Apasati tasta soft
CAL. Tasta soft R

Introduceti diametrul exterior al stiftului
Introduceti spatiul de siguranta
Introduceti unghiul de pornire

Introduceti numarul de puncte de palpare
Palpator: Apasati tasta NC Start

Palpatorul 3D palpeaza toate punctele de
palpare din cadrul unei rutine automate de
palpare si calculeaza raza efectiva a varfului
bilei. Daca este posibila palparea din directii
opuse, sistemul de control calculeaza decalajul
centrului.

» Verificati rezultatele

> Apasati tasta soft OK pentru ca valorile sa devina
operationale

> Apasati tasta soft END pentru a finaliza functia de
calibrare.

> Sistemul de control inregistreaza procesul de
calibrare in figsierul TCHPRMAN.html.

vV v v v VY

Consultati manualul masinii.

Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale
centrului varfului bilei, sistemul de control trebuie sa fie
pregatit special de catre producatorul masinii.
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Calibrarea cu ajutorul unei sfere de calibrare

Procedati dupa cum urmeaza pentru calibrarea manuala cu ajuto-
rul unei sfere de calibrare:

e

» Tn modul Operare manuala, pozitionatj varful
sferic deasupra centrului sferei de calibrare

» Selectati functia de calibrare: Apasati tasta soft
CAL. Tasta soft R

Introduceti diametrul exterior al sferei
Introduceti spatiul de siguranta

Introduceti unghiul de pornire

Introduceti numarul de puncte de palpare
Selectati masurarea lungimii, daca este cazul
Daca este necesar, introduceti referinta pentru
lungime

Palpator: Apasatii tasta NC Start

> Palpatorul 3D palpeaza toate punctele de
palpare din cadrul unei rutine automate de
palpare si calculeaza raza efectiva a varfului
bilei. Daca este posibila palparea din direciii
opuse, sistemul de control calculeaza decalajul
centrului.

» Verificati rezultatele

» Apésati tasta soft OK pentru ca valorile s& devina
operationale

» Apasati tasta soft END pentru a opri functia de
calibrare

> Sistemul de control inregistreaza procesul de
calibrare in figsierul TCHPRMAN.html.

vV vy Vv VvYVvyy

v

Consultati manualul masinii.

Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale
centrului varfului bilei, sistemul de control trebuie sa fie
pregatit special de catre producatorul masinii.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

191



Configurare | Calibrarea palpatoarelor 3-D

Afisarea valorilor de calibrare

Sistemul de control salveaza lungimea si raza efective ale

=, - I
palpatorului in tabelul de scule. Sistemul de control salveaza M—— —
abaterea de aliniere a centrului palpatorului in tabelul de o —— T ——
palpatoare, in coloanele CAL_OF1 (axa principala) si CAL_OF2 |
(axa secundara). Puteti afisa valorile pe ecran, prin apasarea tastei : =
soft TABEL PALPATOARE. l i
In timpul calibrarii, sistemul de control creeaza automat fisierul- |
jurnal TCHPRMAN.html in care sunt salvate valorile de calibrare. e

[EE]  on

o Asigurati-va ca numarul sculei din tabelul de scule si : f@@

numérul palpatorului din tabelul de palpatoare sunt = =
corecte. Acest lucru se aplica indiferent daca doriti s o . b . o -

utilizati un ciclu al palpatorului in modul automat sau in
modul Operare manuala.

@ Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor
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5.8 Compensarea abaterii de aliniere cu
palpatorul 3-D

Introducere

@ Consultati manualul masinii.

Depinde de masina daca puteti compensa abaterea de
aliniere a piesei de prelucrat cu o decalare (unghi pentru
rotaia mesei).

o HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

Sistemul de control compenseaza abaterea de aliniere a piesei de
prelucrat fie matematic, calculand o rotatie de baza (unghiul rotatjei
de baza), fie printr-o decalare (unghiul pentru rotatia mesei)

Tn acest scop, sistemul de control seteaz& unghiul de rotatie dorit,
in functie de axa de referinta din planul de lucru.

Rotire de baza: Sistemul de control interpreteaza unghiul masurat
ca rotatie n jurul directiei sculei si salveaza valorile in coloanele
SPA, SPB si SPC ale tabelului de presetari.

Decalaj: Sistemul de control interpreteaza unghiul masurat ca
decalare in fiecare axa din sistemul de coordonate al masinii si
salveaza valorile in coloanele A_OFFS, B_OFFS sau C_OFFS ale
tabelului de presetari.

Pentru a identifica rotatia de baza sau abaterea, palpati doua
puncte pe suprafata laterala a piesei de prelucrat. Secventa in care
palpati punctele influenteaza unghiul calculat. Unghiul masurat
porneste de la primul la al doilea punct de palpare. De asemenea,
puteti determina rotatia de baza sau abaterea cu ajutorul gaurilor
sau al prezoanelor.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

193



Configurare | Compensarea abaterii de aliniere cu palpatorul 3-D

o Note de operare si de programare:

m Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa
de referinta a unghiului cand masurati abaterea de
aliniere a piesei de prelucrat.

® Pentru a va asigura ca rotatia de baza este calculata
corect in timpul rularii programului, programati
ambele coordonate ale planului de lucru tn primul
bloc de pozitionare.

®  Puteii utiliza si o rotatie de baza impreuna cu functia
PLAN (cu exceptia functiei PLAN AXIAL). In acest
caz, activati mai intai rotatia de baza si apoi functia
PLAN.

® De asemenea, puteti activa o rotatie de baza
sau abatere fara palparea unei piese de
prelucrat. Pentru aceasta, introduceti o valoare
in cdmpul de introducere corespondent si
apasati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA sau
SETARE ROTIRE MASA.

B Comportamentul sistemului de control in timpul
presetarii depinde de setarea din parametrul masinii,
chkTiltingAxes (nr. 204601).

Mai multe informatii: "Introducere”, Pagina 177
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Masurarea rotatiei de baza

PALPARE » Apasati tasta soft Verificare rotire
‘r// \ROT . . .
Lass > Sistemul de control deschide meniul Tastare

rotire.
» Sunt afisate urmatoarele caAmpuri de introducere:
= Unghi rotire de baza
m Offset masa rotativa
® Numar in tabel?

> Sistemul de control afiseaza orice rotatie de baza
sau abatere in cAmpul de introducere.

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa
primul punct de palpare

» Selectati directia palpatorului sau rutina de
palpare cu tasta soft

» Apasati tasta NC Start

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de l1anga al
doilea punct de palpare

» Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control determina rotatia de baza si
abaterea si le afiseaza.

» Apasati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA
» Apésati tasta soft END

Sistemul de control inregistreaza procesul de palpare in
TCHPRMAN.html.

Salvarea rotatiei de baza in tabelul de presetari

» Dupa procesul de palpare, introducefi numarul presetat in care
sistemul de control trebuie sa salveze rotatia de baza activa, in
caseta de introducere Numar in tabel?

» Apasati tasta soft ROT. BAZA IN PRESETTAB.

> Daca este cazul, sistemul de control deschide meniul
Suprascriere presetare activa?.

» Apasati tasta soft RESCRIERE PUNCT DE REFERINTA

> Sistemul de control salveaza rotatia de baza in tabelul de
presetari.
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Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat
prin rotirea mesei

Exista trei posibilitati de compensare a abaterii de aliniere a piesei
de prelucrat prin rotirea mesei:

= Aliniere masa rotativa
m  Setare rotatie masa
®  Salvati rotatia mesei in tabelul de presetari

Aliniere masa rotativa

Puteti compensa abaterea de aliniere evaluata prin pozitionarea
mesei rotative.

o Pre-pozitionati axele Tnainte de rotirea mesei, pentru
a Inlatura coliziunile rezultate din migcarile de
compensare. Sistemul de control emite suplimentar un
avertisment nainte de rotirea mesei.

» Apésati tasta soft CENTRARE MASA ROT. dupa procedura de
palpare

> Sistemul de control deschide avertismentul.
» Stergeti cu tasta soft OK daca este necesar
» Apédsati tasta NC Start

> Sistemul de control aliniaza masa rotativa.

Setare rotatie masa
Puteti seta o presetare manuala in axa mesei rotative.

> Apésati tasta soft SETARE ROTIRE MASA dupé procedura de
palpare

> Daca o rotatie de baza este deja setata, sistemul de control
deschide meniul Resetare rotatie de baza?.

> Apasatj tasta soft STERGETI ROTIRE DE BAZA

> Sistemul de control sterge rotatia de baza din tabelul de
presetari si insereaza abaterea.

» Sau apasati MENTINETI ROTIRE DE BAZA

> Sistemul de control insereaza abaterea in tabelul de presetari si
rotatia de baza ramane de asemenea.
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Salvarea rotatiei mesei in tabelul de presetari

Puteti salva abaterea de aliniere a mesei rotative in orice rand al
tabelului de presetari. Sistemul de control stocheaza unghiul in
coloana de abatere a mesei rotative, de ex. in coloana C_OFFS
pentru o axa C.

» Apasati tasta soft ROT. MASA IN PRESETAB. dupa procedura de
palpare

> Daca este cazul, sistemul de control deschide meniul
Suprascriere presetare activa?.

» Apasatj tasta soft RESCRIERE PUNCT DE REFERINTA
> Sistemul de control salveaza abaterea in tabelul de presetari.

Poate fi necesar sa schimbay vizualizarea n tabelul de presetari cu
tasta soft TRANSFORM. BAZA/ABATERE pentru ca aceasta coloana
sa fie afigata.

Afigarea rotatiei si abaterii de baza

Daca selectati functia PALPARE ROT, sistemul de control afiseaza
unghiul activ al rotatiei de baza in cAmpul de introducere Unghi
rotire de baza si abaterea activa in campul de introducere Offset
masa rotativa.

In plus, unghiul de rotatie si abaterea de baza sunt afisate
in configuratia de ecran divizat STARE + PROGRAM, in fila
STARE POZITIE.

Pe afisajul de stare, sistemul de control afiseaza simbolul pentru
rotatia de baza daca sistemul de control se deplaseaza de-a lungul
axei masinii in conformitate cu rotatia de baza.

in plus, unghiul de rotatie si abaterea de baza sunt
afisate in configuratia de ecran divizat STARE +
PROGRAM, in fila STARE POZITIE.

» Selectatfi functia de palpare apasand tasta soft
ROTATIE PALPARE

Introduceti Unghi rotire de baza: 0

Alternativa: Introduceti Offset masa rotativa: 0
Aplicati cu tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA
Alternativa: Aplicati cu tasta soft SETARE ROTIRE MASA
Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft END

vV v v.Vvy
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Masurarea rotatiei de baza 3-D

Puteti masura pozitia inclinata a oricarei suprafete inclinate palpand
trei pozitii. Functia Tastare pe plan permite masurarea acestei
pozitii inclinate si salvarea acesteia ca rotatie de baza 3-D in
tabelul de presetari.

o Note de operare si de programare:

® Funciia Tastare pe plan permite masurarea acestei
pozitii inclinate si salvarea acesteia ca rotatie de
baza 3-D in tabelul de presetari.

= Cu primele doua puncte, specificati directia axei de
referinta. Definiti cel de-al doilea punct in directia
pozitiva a axei de referinta dorite. Pozitia celui de-
al treilea punct determina directia axei minore si a
axei sculei. Definiti cel de-al treilea punct in directia
pozitiva a axei Y din sistemul dorit de coordonate al
piesei de prelucrat.

= Primul punct: Pe axa de referinta

® Al doilea punct: Pe axa de referinta, in directie
pozitiva Tn raport cu primul punct

Al 3-lea punct: Pe axa minora, in directie pozitiva
in raport cu sistemul dorit de coordonate al piesei
de prelucrat

Introducerea optionala a unui unghi al originii va va permite sa
definiti directia nominala a planului palpat.
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Procedura

PALPARE
EH-%PL

Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
PROBING PL

Sistemul de control afiseaza rotatia de baza 3-D
curenta.

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa
primul punct de palpare

Selectati directia palpatorului sau rutina de
palpare cu tasta soft

» Palpator: Apasati tasta NC Start

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al
doilea punct de palpare

» Palpator: Apasati tasta NC Start
» Pozitionati palpatorul langa cel de-al treilea punct

de palpare
Palpator: Apasati tasta NC Start.

> Sistemul de control masoara rotatia 3-D de baza

si afiseaza valorile pentru SPA, SPB si SPC in
raport cu sistemul activ de coordonate

Daca este necesar, introduceti unghiul de
referinta

Activati rotatia de baza 3-D:

SETARE
ROTATIE
DE BRZA

ROT. BAZA
iN
PRESETTRB.

END

» Apésati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA

Salvarea rotatiei de baza 3-D in tabelul de presetari:
» Apésati tasta soft ROT. BAZA IN PRESETTAB.

» Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft

END

Sistemul de control salveaza rotatia de baza 3-D in coloanele SPA,
SPB si SPC din tabelul de presetari.

Afisarea unei rotatii de baza 3-D
Daca o rotatie de baza 3-D este salvata in presetarea activa,

sistemul de control afiseaza pictograma e pentru rotatia de baza
3-D pe afisajul de stare. Sistemul de control deplaseaza axele
masinii conform rotatiei de baza 3-D.
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Alinierea rotatiei de baza 3-D

Daca masina are doua axe rotative, iar rotatia de baza 3-D palpata
este activata, puteti utiliza axele rotative pentru a alinia rotatia de
baza 3-D.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control nu executa un test de coliziune Tnainte de
a alinia axele rotative. Pericol de coliziune daca nu exista nicio
miscare de pre-pozitionare.

» Mutati-va intr-o pozitie sigura inainte de aliniere

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apésati tasta soft ALINIERE AXA ROT.
FX8 ReT- > Sistemul de control afiseaza unghiurile calculate
ale axelor.

» Introduceti o viteza de avans
> Selectati o solufie daca este necesar

> Sistemul de control activeaza rotatia 3-D si
actualizeaza afisajul unghiului axei.

NO SYM

TURN » Selectati comportamentul de pozifionare
@
13 > Apasati tasta NC start

> Sistemul de control aliniaza axele. Functia
Inclinare plan de lucru devine activa in acest
scop.

Dupa alinierea planului, puteii alinia axa de referin{a cu functia Rot.
palpare.

Anularea unei rotatii de baza 3-D

PALPARE > Selectati functia de palpare apasand tasta soft
il PROBING PL

» Introduceti 0 pentru toate unghiurile
» Apasati tasta soft SETARE ROTATIE DE BAZA

» Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft
END
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5.9

Setarea originii cu palpatorul 3-D

Prezentare generala

®

Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate dezactiva presetarea
pentru fiecare axa in parte.

Daca incercati sa setati o presetare intr-o axa blocata,
sistemul de control va emite fie un avertisment, fie

un mesaj de eroare, in functie de ceea ce a definit
producatorul masinii-unelte.

Urmatoarele funcitii ale tastelor soft sunt disponibile pentru setarea
unei presetari pe o piesa de prelucrat aliniata:

Tasta soft  Functie Pagina

PRALPARE

POS
o

Setarea unei presetari pe orice axa 202

PALPARE

’l\yﬂp

Setarea unui colt ca presetare 203

PALPARE

@i_cc

Setarea unui centru de cerc ca presetare 204

PALPARE
CcL

Setarea liniei de centru ca presetare 207

Cu o decalare a originii active, valoarea determinata
este raportata la presetarea curenta (posibil o presetare
manuala din modul Operare manuala). Decalajul originii
este inclus in afisajul pozitiei.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

201



Configurare | Setarea originii cu palpatorul 3-D

Presetarea pe orice axa

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

_PALPARE

PoS
e

202

> Selectaii functia de palpare: Apasalii tasta soft
PALPARE POZITIE

» Deplasati palpatorul intr-o pozitie langa punctul
de palpare

> Selectati axa si directia de palpare, de ex.
Palpare pe directia Z-

» Palpator: Apasati tasta NC Start

> Decalare origine: Introduceti coordonata
nominald

» Tncarcati cu tasta soft DATA SET
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de
origini", Pagina 184
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de
presetari", Pagina 185

» Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft
END
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Colt ca presetare

@ Consultati manualul masinii.

Depinde de masina daca puteti compensa abaterea de
aliniere a piesei de prelucrat cu o decalare (unghi pentru
rotatia mesei).

o HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

Ciclul de palpare ,Colf ca presetare” identifica unghiul si intersectia
a doua linii drepte.

PALPARE » Selectatfi functia de palpare: Apasati tasta soft
3;,,* i P PALPARE
» Pozitionati palpatorul Ianga primul punct de
palpare de pe prima muchie a piesei de prelucrat
» Selectati directia palpatorului cu tasta soft
» Palpator: Apasati tasta NC Start

» Pozitionati palpatorul Ianga al doilea punct
de palpare de pe aceeasi muchie a piesei de
prelucrat

» Palpator: Apasati tasta NC Start

» Pozitionati palpatorul langa primul punct de
palpare de pe a doua muchie a piesei de
prelucrat

» Selectati directia palpatorului cu tasta soft
» Palpator: Apasati tasta NC Start

» Pozitionati palpatorul Ianga al doilea punct
de palpare de pe aceeasi muchie a piesei de
prelucrat

» Palpator: Apasati tasta NC Start

> Decalare origine: Introduceti ambele coordonate
ale presetarii in fereastra meniului

» Incércati cu tasta soft DATA SET
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
origini", Pagina 184
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
presetari", Pagina 185

» Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft
END

o Puteti identifica intersectia a doua linii drepte dupa gauri
sau prezoane si 0 puteti seta pe aceasta ca origine.

Tasta soft ROT 1 activeaza unghiul primei linii drepte ca rotatie
de baza sau ca abatere tasta soft ROT 2 activeaza unghiul sau
abaterea celei de-a doua linii drepte.

Daca activati rotatia de baza, sistemul de control scrie automat
pozitiile si rotatia de baza in tabelul de presetari.
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Daca activati presetarea, sistemul de control scrie automat pozitiile

Configurare | Setarea originii cu palpatorul 3-D

si abaterea sau numai pozitiile in tabelul de presetari.

Centrul cercului ca presetare

Cu aceasta functie, puteti seta presetarea in centrul orificiilor
gaurite, al buzunarelor circulare, al cilindrilor, stifturilor, insulelor

circulare etc.

Cerc interior:

Sistemul de control palpeaza peretele interior al unui cerc in toate
cele patru direciii ale axelor de coordonate.

Pentru cercuri incomplete (arce de cerc) puteti alege directia de
palpare corespunzatoare.

PALPARE

%}cc

>

Pozitionati palpatorul aproximativ Tn centrul
cercului

Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
PALPARE CC

Selectati tasta soft pentru directia dorita de
palpare

Palpator: Apasati tasta NC Start. Sonda de
palpare palpeaza peretele interior al cercului,
in directia selectata. Repetati acest proces.
Dupa a treia operatie de palpare, puteti solicita
sistemului de control sa calculeze centrul (se
recomanda patru puncte de palpare)

Incheiati procedura de palpare si comutatj la
meniul de evaluare: Apasati tasta soft EVALUATI

Decalare origine: Introduceti ambele coordonate
ale centrului cercului in fereastra meniului

Incarcati cu tasta soft DATA SET

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
origini”, Pagina 184

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
presetari", Pagina 185

Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft
END

Sistemul de control are nevoie de cel putin trei puncte
de palpare pentru a calcula cercurile exterioare sau
interioare, de ex. pentru segmente de cerc. Se obtin
rezultate mai precise cu patru puncte de palpare. Daca
este posibil, pre-pozitionati intotdeauna palpatorul in
centru.
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Cerc exterior:

« cc

>

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa primul
punct de palpare din exteriorul cercului

Selectati functia de palpare: Apasatj tasta soft
PALPARE CC

Selectatj tasta soft pentru directia dorita de
palpare

Palpator: Apasati tasta NC Start. Sonda de
palpare palpeaza peretele interior al cercului,
in directia selectata. Repetati acest proces.
Dupa a treia operatie de palpare, puteti solicita
sistemului de control sa calculeze centrul (se
recomanda patru puncte de palpare)

Incheiati procedura de palpare si comutatj la
meniul de evaluare: Apasati tasta soft EVALUATI

Decalare origine: Introduceti coordonatele
presetarii

Incarcati cu tasta soft DATA SET

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de
origini", Pagina 184

Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de
presetari", Pagina 185

Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft
END

Dupa incheierea rutinei de palpare, sistemul de control va afisa
coordonatele curente ale centrului cercului si raza cercului.
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Setarea presetarii cu ajutorul mai multor gauri/stifturi cilindrice

Functia de palpare manuala Palparea modelului circular face
parte din functia de palpare Cir. Puteti masura cercuri prin operatii
de palpare paraxiala.

Un alt rand de taste soft include tasta soft PALPARE CC (palparea
modelului circular) pentru utilizarea mai multor gauri sau stifturi
cilindrice pentru a seta presetarea. Puteti seta ca presetare
intersectia a doua sau mai multor elemente.

Setarea presetarii la intersectia mai multor gauri sau stifturi
circulare:

» Prepozitionati palpatorul
Selectati functia de palpare Probing CC

PPARE » Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
Lo pns PALPARE CC

PALPARE » Apasati tasta soft PALPARE CC (palparea

@ |e modelului circular)

Palpati un stift circular

» Stiftul circular va fi palpat automat: Apasati tasta

(82, soft Stift

= » Introduceti unghiul de pornire sau selectati-l cu
L tasta soft

— » Tncepeti functia de palpare: Ap&sati tasta

lul NC start

Palpati gaura.

» Gaura va fi palpata automat: Apasati tasta soft

Gaura

» Introduceti unghiul de pornire sau selectati-l cu
tasta soft

o » Tncepeti functia de palpare: Ap&sati tasta
ol NC start

» Repetati procedura de palpare pentru celelalte
elemente

» Tncheiati procedura de palpare si comutati la
meniul de evaluare: Apasati tasta soft EVALUATI

» Decalare origine: Introduceti ambele coordonate
ale centrului cercului in fereastra meniului

» Incarcati cu tasta soft DATA SET
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
origini", Pagina 184
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
presetari", Pagina 185

» Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft
END
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Setarea unei linii de centru ca presetare

[ pALPARE > Selectaii functia de palpare: Apasali tasta soft Y
| CICLU PALPARE.

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de 1anga
primul punct de palpare

> Selectati directia de palpare cu tasta soft

» Palpator: Apasati tasta NC Start

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al
doilea punct de palpare

» Palpator: Apasati tasta NC Start

> Decalare origine: Introduceti coordonatele
presetarii in fereastra meniului si confirmati cu H
tasta soft SETARE DEC. ORIG sau scrieti valoarea
intr-un tabel
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
origini", Pagina 184
Mai multe informatii: "Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului Tn tabelul de
presetari", Pagina 185

» Finalizati functia de palpare: Apasati tasta soft
END

o Daca doriti, atunci dupa cel de-al doilea punct de
palpare, puteti schimba pozitia liniei de centru Th meniul
de evaluare si astfel axa pentru setarea presetarii.
Utilizati tastele soft pentru a alege intre axa principal3,
axa secundara si axa sculei. Astfel, puteti determina
pozitiile o data si apoi le puteti stoca pe axa principala,
precum si pe axa secundara.
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Masurarea pieselor de prelucrat cu un palpator 3-D

Puteti utiliza palpatorul si in modurile Operare manuala si Roata
de mana electronica pentru a face masuratori simple la nivelul
piesei de prelucrat. Sunt disponibile numeroase cicluri de palpare
programabile pentru sarcini de masurare mai complexe.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Cu un palpator 3-D puteti determina:
m Coordonatele pozitiei si din acestea,
= Dimensiunile si unghiurile piesei de prelucrat

Gasirea coordonatelor unei pozitii de pe o piesa de lucru

aliniata
PaLpRE » Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft
o POZITIE PALPARE
» Deplasati palpatorul intr-o pozitie langa punctul
de palpare

» Selectatfi directia de palpare si axa de
referintd a coordonatelor: Utilizati tastele soft
corespunzatoare pentru selectie

» Tncepeti procesul de palpare: Apasati tasta
NC Start

Sistemul de control afiseaza coordonatele punctului de palpare ca
presetare.

Gasirea coordonatelor unui colf din planul de lucru
Gasiti coordonatele coltului.
Mai multe informatii: "Col{ ca presetare", Pagina 203

Sistemul de control afiseaza coordonatele coltului palpat ca
presetare.
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Masurarea dimensiunilor piesei de prelucrat
PALPARE » Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft

POS

o POZITIE PALPARE
» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa primul
punct de palpare A
» Selectatfi directia de palpare cu tasta soft
» Palpator: Apasati tasta NC Start

» Daca veti avea nevoie de presetarea curenta mai
tarziu, notati valoarea care apare pe afisaj

» Presetare: Introduceti 0.

» Anulati dialogul: Apasati tasta END

» Selectati din nou functia de palpare: Apasati
tasta soft POZITIE PALPARE

» Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa al doilea
punct de palpare B

» Selectatfi directia de palpare cu tastele soft:
Aceeasi axa, dar din directie opusa

» Palpator: Apasati tasta NC Start

La Valoare masurata este afisata distanta dintre cele doua puncte
de pe axa de coordonate.

Pentru a reveni la valorile care erau active inainte de
masurarea lungimii:

» Selectatfi functia de palpare: Apasati tasta soft POZITIE PALPARE
» Palpati primul punct de palpare din nou

> Setati presetarea la valoarea pe care ati notat-o anterior

» Anulati dialogul: Apasati tasta END

Masurarea unghiurilor

Puteti utiliza palpatorul 3-D pentru a masura unghiuri din planul de
lucru. Puteti masura

= Unghiul dintre axa de referintd a unghiului si o muchie a piesei
de prelucrat sau

= unghiul dintre doua laturi
Unghiul masurat este afigat ca o valoare de maximum 90°.
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Gasirea unghiului dintre axa de referinta a unghiului si o
muchie a piesei de prelucrat

PALPARE » Selectaii functia de palpare apasand tasta soft
- ROTATIE PALPARE

» Unghi de rotatie: Daca doriti sa restabiliti ulterior
rotatia de baza curenta, notati valoarea care
apare la Unghi de rotatie

» Efectuati o rotafie de baza cu muchia piesei de
prelucrat care trebuie comparata
Mai multe informatii: "Compensarea abaterii
de aliniere cu palpatorul 3-D", Pagina 193

» Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a
afisa unghiul dintre axa de referinta a unghiului si
muchia piesei de prelucrat ca unghi de rotatie

» Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia de
baza anterioara

» Setati unghiul de rotatie la valoarea pe care ati
notat-o anterior

PA

Masurarea unghiului dintre doua muchii ale piesei de lucru
PALPARE » Selectatfi functia de palpare apasand tasta soft 4

 |RoT

oot ROTATIE PALPARE

» Unghi de rotatie: Daca doriti sa restabiliti ulterior Y "]
rotatia de baza curenta, notati valoarea care m
apare la Unghi de rotatie AN X

» Efectuati o rotatie de baza cu muchia piesei de <R
prelucrat care trebuie comparata
Mai multe informatii: "Compensarea abaterii
de aliniere cu palpatorul 3-D", Pagina 193

» Palpati a doua muchie ca pentru o rotatie de
baza, dar nu setati unghiul de rotatie la 0

» Apasati tasta soft PALPARE ROTATIE pentru a
afisa unghiul PA dintre cele doua muchii ale
piesei de prelucrat ca unghi de rotatie

» Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia

de baza anterioara setand unghiul de rotatie la
valoarea pe care ati notat-o anterior

_10 A
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5.10 inclinarea planului de lucru (optiunea 8)

Aplicatie, functie

@ Consultati manualul masinii.

Functiile Inclinare plan de lucru sunt interfatate
la sistemul de control si masina-unealta de catre
producatorul masinii-unelte.

Producatorul masinii unelte specifica, de asemenea,
daca unghiurile programate sunt interpretate drept
coordonate ale axelor rotative (unghiurile axelor) sau
drept componente unghiulare ale unui plan inclinat
(unghiuri spatiale).

Sistemul de control accepta funciiile de inclinare pe masinile unelte
cu capete pivotante si/sau mese inclinate. Aplicatiile tipice sunt,

de exemplu, gauri oblice sau contururi intr-un plan oblic. Planul de
lucru este intotdeauna inclinat in jurul originii active. Programul este
scris Tn mod normal, intr-un plan principal, cum este planul X/Y, dar
este executat intr-un plan care este inclinat fata de planul principal.

Exista trei functii disponibile pentru inclinarea planului de lucru:

= Inclinarea manual& cu tasta soft 3-D ROT in modurile Operare
manuala si Roata de mana electronica
Mai multe informatii: "Activarea inclinarii manuale:",
Pagina 213

= Inclinare controlata, ciclul 19 PLAN DE PRELUCRARE in
programul NC
Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

® Inclinarea controlata, functia PLAN in programul NC
Mai multe informatii: Manualele utilizatorului pentru
programarea conversationala sau programarea ISO

Funcitiile sistemului de control de inclinare a planului de lucru sunt
transformari de coordonate. Planul de lucru este de fiecare data
perpendicular pe directia axelor sculei.
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La inclinarea planului de lucru, sistemul de control face diferenta
intre doua tipuri de masina:

= Masina cu masa inclinata

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

B Pozitia axei transformate a sculei nu se modifica in raport
cu sistemul de coordonate al masinii. Astfel, daca roti{i masa
— i, ca urmare, piesa de prelucrat — de exemplu cu 90°,
sistemul de coordonate nu se roteste. Daca apasati butonul
de directionare a axei Z+ in modul Operare manuala, scula
se deplaseaza in directia Z+.

® In calculul sistemului de coordonate transformat, sistemul
de control ia in considerare numai decalajele influentate
mecanic ale mesei inclinate respective (componentele ,de
transfer”).

= Masina cu cap pivotant

® Trebuie sa aduceti piesa de lucru in pozitia dorita pentru
prelucrare, pozitionand capul pivotant, de exemplu cu un bloc
L

B Pozitia axei inclinate (transformate) a sculei se modifica n
raport cu sistemul de coordonate al masinii. Astfel, daca rotiti
capul pivotant al masinii — si, ca urmare, scula — pe axa B
cu +90°, de exemplu, sistemul de coordonate se va roti la
randul sau. Daca apasati tasta de directionare a axei Z+ in
modul Operare manuala, scula se deplaseaza in directia Z+
a sistemului de coordonate al masinii.

® In calculul sistemului de coordonate activ, sistemul de
control ia in considerare atat decalajele influentate mecanic
ale capului pivotant respectiv (componentele de transfer),
precum si abaterile determinate de inclinarea sculei
(compensarea 3-D a lungimii sculei).

o Sistemul de control accepta numai functia inclinare
plan de lucru in combinatie cu axa brosei Z.

Afigajul de pozitie intr-un sistem inclinat
Pozitiile afisate in fereastra de stare (ACTL. si NOML.) sunt
raportate la sistemul de coordonate inclinat.

La parametrul optional CfgDisplayCoordSys (nr. 127501) al masinii,
puteti specifica sistemul de coordonate Tn care afisarea starii indica
o deplasare a originii active.

Limitarile la lucrul cu functia de inclinare

B Functia Capturare pozitie efectiva nu este posibila cu un plan
de lucru inclinat activ

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

3p ROT 4

Apasati tasta soft 3-D ROT
LS >

Sistemul de control deschide fereastra
contextuala Tilt the working plane. poe T T

Opuare manuala

'D‘f E Programare

Utilizati tastele cu sageti pentru a pozitiona

"

<] [ sv-ror [vatorz axe

cursorul la functia dorita
= Actionare manuala a axei sculei

3 | . —
= | ¢ —

= Actionare manuala 3D-ROT

= Actionare manuala rotire de baza
Apasati tasta soft ACTIV
Daca este necesar, utilizati tastele cu sagefi il

100% F-OVR

ANULARE AKTTV

H
v

TNAKTIV

ANULARE

LIMIT 1

CONFIAM
VALGARE

GOPIERE
cAuP

LIPIRE
chup

pentru a pozitiona cursorul pe axa rotativa dorita

» Daca este necesar, introduceti unghiul de

inclinare
’
a
>

Apasati tasta END
Introducerea este finalizata.

Daca setati functia Actionare manuala 3D-ROT la Activ,
valorile definite la SPA, SPB si SPC se aplica. Aceste
valori sunt ignorate de alte functii.

Actionare manuala a axei sculei

®

Daca functia de avans transversal pe axa sculei este activa,

Consultati manualul masginii.
Producatorul masinii-unelte activeaza aceasta funciie.

sistemul de control afiseaza pictograma ® pe afisajul de stare.

Va puteti deplasa numai pe directia axei sculei. Sistemul de control
blocheaza toate celelalte axe.

Avansul transversal este activ in sistemul de coordonate al sculei
T-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al sculei T-CS",
Pagina 104

Actionare manuala 3D-ROT

Daca functia 3-D ROT este activa, sistemul de control afiseaza
pictograma ¢ pe afisajul de stare.

Toate axele se deplaseaza intr-un plan de lucru inclinat.

Daca o rotatie de baza sau o rotatie de baza 3-D a fost salvata
n plus in tabelul de presetari, aceasta va fi luata in calcul in mod
automat.

Miscarile axelor se aplica in sistemul de coordonate al planului de
lucru WPL-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al planului de lucru
WPL-CS", Pagina 102
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Actionare manuala rotire de baza
Daca functia de rotatie de baza este activa, sistemul de control
afiseaza pictograma A pe afisajul de stare.

Daca o rotatie de baza sau o rotatie de baza 3-D a fost salvata deja
in tabelul de presetari, sistemul de control va afisa si pictograma
corespunzatoare.

o Daca functia Actionare manuala rotire de baza este
activa, o rotatie de baza sau rotatie de baza 3-D activa
este luata in calcul Tn timpul deplasarii manuale a axelor.
Sistemul de control afiseaza doua pictograme pe afisajul
de stare.

Miscarile axelor se aplica in sistemul de coordonate al planului de
lucru W-CS.

Mai multe informatii: "Sistemul de coordonate al piesei de
prelucrat W-CS", Pagina 100

Rulare program 3D-ROT

Daca setati functia Inclinare plan de lucru la Activ pentru modul
Rulare progr., unghiul de inclinare introdus Tn meniu va fi aplicat
fncepand de la primul bloc NC al programului NC de executat.
Daca utilizati ciclul 19 PLAN DE LUCRU sau functia PLAN in

programul NC, sunt aplicate valorile definite acolo ale unghiurilor.
Valorile unghiurilor introduse in meniu vor fi setate la 0.

o Pentru inclinare, sistemul de control utilizeaza
urmatoarele tipuri de transformare:

= ROT COORD

® daca o functie PLAN a fost executata anterior cu
ROT COORD
= dupa RESETARE PLAN

® cu configuratia corespunzatoare a parametrului
masinii CfgRotWorkPlane (nr. 201200) de catre
producatorul masinii-unelte

= ROT TABEL

® daca o functie PLAN a fost executata anterior cu
ROT TABEL

B cu configuratia corespunzatoare a parametrului
masinii CfgRotWorkPlane (nr. 201200) de catre
producatorul masinii-unelte

@ Daca inclinarea a fost activa cand a fost oprit sistemul
de control, atunci sistemul de control se deplaseaza de
asemenea in planul de lucru inclinat cand este pornit din
nou.

Mai multe informatii: "Traversarea punctului de
referinta Tntr-un plan de lucru inclinat", Pagina 149
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Dezactivarea inclinarii manuale

Pentru dezactivare, setati functia dorita la Inactiv in meniul
Inclinare plan de lucru.

Chiar daca dialogul 3D-ROT din modul Operare manuala este setat
la Activ, resetarea inclinarii (RESETARE PLAN) cu o transformare de
baza activa va functiona corect.

Setarea directiei axei sculei ca directie de prelucrare
activa

Rul. program, secv. integrala

Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte activeaza aceasta funciie.

®

= _Stenpel stamp.n
0389:10
220140

¥ 1

a368s 00

Utilizarea acestei functii in modurile Operare manuala si Roata de
mana electronica va permite sa deplasatii scula in directia in care
este orientatd axa sculei, folosind tastele de directionare a axelor
sau roata de méana.

Utilizati aceasta functie daca:

® Doriti sa retrageti scula Tn directia axei sculei in timpul
intreruperii unui program de prelucrare pe 5 axe

338510

+120.0000

9 N3

218++30
4242460
2192430

eALL LaL ‘23
5 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000

DLTAB 480808
DLPGH  +0.0000

10 €YCL DEF 256 STIFT DAEPTUNGHIULAR »

50.708]8 | +0.000
-17.072/ (Gl +0.000
+0.400

Modus: NOML . T 50
fovr_1o0x M

W-08 WeL-C8 1-C8

- * »

rog\. .\ Stespel

w'D'j ﬂ Programare

THC: \nc_prog)\BHB\Klax taxt\ Stempel stamp.h | Prez. gen. [PCH PAL LGL €YC M POS TOOL TT TRANS
oL X 50,708

~0.000
¢ +0.000

5 FACEMILL 04

+20.0000

oATAB  4.0000
oR-PGH  40.0000

@
@

B 2000

®  Doriti sa prelucrati cu o scula inclinata, utilizadnd roata de mana
sau tastele de directionare a axelor in modul Operare manuala

3p ROT 4

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

"

Utilizati tastele cu sageti pentru a muta cursorul
la elementul de meniu Actionare manuala a
axei sculei

Apasati tasta soft ACTIV

Apéasati tasta END

v

END
m]

Pentru dezactivare, setati elementul de meniu Actionare manuala
a axei sculei la Inactiv in meniul Inclinare plan de lucru.

Pictograma ® apare in afisajul de stare cand este activa funciia
Deplasare in directia axei sculei.

Setarea unei presetari intr-un sistem de coordonate
inclinat

Dupa ce ati pozitionat axele rotative, setati presetarea in acelasi
fel ca in cazul sistemului neinclinat. Comportamentul sistemului
de control in timpul presetarii depinde de setarea din parametrul
optional al masinii, chkTiltingAxes (nr. 204601):

Mai multe informatii: "Introducere”, Pagina 177
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6.1 Grafica

Aplicatie

Sistemul de control simuleaza grafic o operatie de prelucrare in
urmatoarele moduri de operare:

® Operare manuala

® Rulare program, bloc unic

® Rul. program, secv. integrala

= Rulare test

B Pozit. cu introd. manuala date

o In modul de operare Pozit. cu introd. manuala date,
piesa de prelucrat bruta activa in modul de operare
Derularea continua/pas cu pas a programului este
afisata.

Grafica descrie piesa de prelucrat ca si cum ar fi prelucrata cu o
scula.

Pentru tabelele active de scule, sistemul de control ia in
considerare si coloanele L, LCUTS, T-ANGLE si R2.

Sistemul de control nu va afisa un grafic, daca
B nu este selectat niciun program NC
m este selectata configuratia gresita a ecranului

= programul NC curent nu are nicio definitie valida a piesei brute
de lucru

B cu definitia formei brute intr-un subprogram, blocul BLK FORM
nu a fost inca executat

o Simularea programelor NC cu prelucrare pe 5 axe sau
cu prelucrare inclinata poate rula cu viteza redusa.
Cu meniul MOD Setari grafica, puteti reduce Model
calitate si, astfel, puteti creste viteza simularii.

OPTIUNI VIZUALIZ.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a accesa
OPTIUNI VIZUALIZ.:
» Selectati modul de operare dorit

i » Apasati tasta soft OPTIUNI VIZUALIZ.

VIZUALIZ.

Tastele soft disponibile depind de urmatoarele setari:

® Vizualizarea selectata.
Puteti selecta vizualizarea cu tasta soft VIZUALIZ..

m Calitatea modelului selectat.

Puteti selecta calitatea modelului la functia MOD Setari grafica.

Testarea si executarea | Grafica

218 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Testarea si executarea | Grafica

Sistemul de control ofera urméatoarele OPTIUNI VIZUALIZ.:

Taste soft Functie
PSA PREL. Afigarea piesei de prelucrat
Ldw X
scuLa Afisarea sculei
i X Mai multe informatii: "Sculd@", Pagina 220
TooL PaTHS Afisarea traseelor sculelor
b4 Mai multe informatii: "Scula", Pagina 220
vIzuALIz. Selectarea vizualizarii
U 5ihe Mai multe informatii: "Vizualiz.", Pagina 221
RESETARE Resetarea traseelor sculelor
TRASEE
SCULE
RESETARE Resetarea piesei de prelucrat brute
BLK
FORM
RAMA Afisarea cadrului piesei de prelucrat brute
PEMIFRBRICA'
OPR
MUCHIT Evidentierea marginilor piesei de prelucrat pe
PIESA
oPR modelul 3-D
AFTSATT Afisarea numerelor de bloc ale traseelor sculelor
NR. FRAZA
OPR
HARCARE Afisarea punctelor finale ale traseelor sculelor
PCT FINAL
OPR
scula Afigarea piesei de prelucrat in culoare
COLORATA
OPR
T Eliminarea aschiilor
FIEsA Sunt eliminate resturile (aschiile) piesei de prelu-
crat dupa procesul de frezare
RESETARE Resetarea traseelor sculelor
TRASEE
SCULE
£z ‘ ‘ Rotiti si transfocati piesa de prelucrat
D= . . an . .
(i Mai multe informatii: "Rotirea, transfocarea si
deplasarea unui grafic", Pagina 222
— Decalati planul sectiunii in proiectia celor trei
-l planuri

Mai multe informatii: "Decalarea planului sectiu-
nii", Pagina 224
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o Note privind utilizarea:

B Cu parametrul masinii clearPathAtBlk (Nr. 124203),
puteti specifica daca traseele sculelor din modul de

operare Rulare test sunt sterse sau nu cu un nou
BLK FORM.

= Daca punctele au fost generate incorect de catre
postprocesor, atunci pot aparea urme de prelucrare
pe piesa de prelucrat. Pentru a recunoaste din timp
(inainte de prelucrare) aceste urme de prelucrare
nedorite, puteti testa extern programele NC create
pentru neregularitatile corespondente prin afisarea
traseelor sculei.

m  Sistemul de control salveaza starea tastelor soft in
memoria nevolatila.

Scula

Afisarea sculei

Daca coloanele L si LCUT sunt definite Tn tabelul de scule, scula
este afisata grafic.

Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel",
Pagina 115

Sistemul de control afiseaza scula in diverse culori:

® Turcoaz: Lungime scula

B Rosu: Lungimea muchiei de aschiere si scula cuplata

® Albastru: Lungimea muchiei de aschiere si scula retrasa

Afigarea traseelor sculelor
Sistemul de control afiseaza urmatoarele tipuri de miscari:

Testarea si executarea | Grafica

Taste soft Functie

TooL PATHS Miscarile cu avans rapid si viteza de avans
2 programaté

TooL paTHs Miscarile la viteza de avans programata
'

TOOL PATHS Nicio mi§Care

22l

zaze manuald  Brulare test 2%

-

) o800 00:05:56 T MAX
et Lot

| poA prEL scul paths | vizuaurz. || meserane | meserane | emeeeees

LA TWLV S {17 |
l N el l
e R X B Oothe| ™ | ==

o Daca va deplasati cu avans rapid in interiorul unei piese
de lucru, atat miscarea, cat si piesa de prelucrat sunt
afisate cu rosu in locatia respectiva.

=] &%
b

) oe00 00:09:56  F MAX

| poa prec. [ sou Toou paThs || vizuarz. || mesevane || meserae | eccceces

LA
v X |SE O | | =
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Vizualiz.
Sistemul de control prezinta urmatoarele vizualizari:

| aﬂulare test ‘lﬂcmﬂ’i‘

Taste soft Functie

VIZUALIZ. Vizualizare in plan

OS50

UTzUALTZ. Proiectie in trei planuri

=i

VIZUALIZ. Vizualizare 3-D

(1 S

AR AAMAAMIF AARARAS TAANAARANT MAMAAANATT AMARAAMA " MARMATH | |

"'\‘l‘rn‘”""' .5 ki
= SN

Proiectie in trei planuri
Simularea prezinta trei planuri sectionale si un model 3-D, similare
unui desen tehnic.

Brulare test

Vizualizare 3-D
Imaginea 3-D de inalta rezolutie va permite sa afisati suprafata S [ [
piesei prelucrate mult mai detaliat. Utilizdnd o sursa de lumina
simulata, sistemul de control creeaza conditii de lumini si umbre
realiste.

) 0800 00:02:18 T MAX

|| opare || RESET.
LA

PORNIRE
unIC

ALTE
OPTIUNI
DE VEDERE

veoeRr ||

Bs

PORNIRE

PORNTRE
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Rotirea, transfocarea si deplasarea unui grafic

Procedati dupa cum urmeaza pentru a roti un grafic, de exemplu:

T~ » Selectati functiile pentru rotire si marire
Tt > Sistemul de control afiseaza urmatoarele taste
soft.
Taste soft Functie
= = Rotire in pasi de 5°, in jurul axei
— = verticale
Inclinare in 5° pasi, in jurul axei
i -’ orizontale
+@% Marirea pas cu pas a graficului
= Micsorarea pas cu pas a graficu-
Q lui
G Resetati graficul la dimensiunea
@x si unghiul initial
y l Deplasarea graficului in sus sau
in jos
Deplasarea graficului la stanga
= =5
sau la dreapta
11 Resetarea graficului la pozitia si
@x unghiul initjal

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru a modifica
afisarea graficelor. Sunt disponibile urmatoarele funciji:

» Pentru a roti modelul tridimensional afisat, tineti apasat butonul
din dreapta al mouse-ului si deplasati mouse-ul. Daca apasati
tasta Shift in acelasi timp, puteti roti modelul numai pe orizontala
sau verticala.

» Pentru a deplasa modelul afisat: Tineti apasat butonul din mijloc
al mouse-ului sau rotita acestuia si deplasati mouse-ul. Daca
apasati tasta Shift in acelasi timp, puteti deplasa modelul numai
pe orizontala sau verticala.

» Pentru a apropia o anumitd zona: Marcati o zona de zoom
mentindnd apasat butonul din stdnga al mouse-ului.

> Dupa ce eliberati butonul din stanga al mouse-ului, sistemul de
control apropie zona definita.

» Pentru a mari sau micsora rapid orice zona: Actionati rotita
mouse-ului in fata sau in spate

» Pentru a reveni la afisajul standard: Apasati tasta Shift si faceti
simultan dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului. Unghiul
de rotatie este mentinut daca faceti doar dublu clic cu butonul
din dreapta al mouse-ului
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Viteza setarea rularilor de test

0 Ultima viteza setata ramane activa pana la intreruperea
alimentarii cu energie. Dupa ce controlul este pornit,
viteza este setata la FMAX.

Dupa ce ati pornit un program, sistemul de control afiseaza
urmatoarele taste soft pentru setarea vitezei de simulare:

Tasta soft Functii

Testati programul la viteza care va fi utilizata la
@ executarea efectiva a acestuia (vor fi luate in

calcul vitezele de avans programate)

~ Cresteti incremental viteza de simulare
€
P Descresteti incremental viteza de simulare
@)

w Rulatj testul la viteza maxima posibila (setarea
(€, prestabilit)

Puteti stabili viteza simularii Thainte de a rula programul:

N » Selectati functia pentru stabilirea vitezei de

@ simulare

> » Selectati functia dorita cu ajutorul tastei soft,

@ de ex. marirea incrementala a vitezei de simulare

Repetarea simularii grafice

Un program piesa poate fi simulat grafic de cate ori se doreste
acest lucru. Pentru aceasta, puteti reseta graficul la piesa bruta de

prelucrat.
Tasta soft Functie
RESETARE Afisati piesa bruta Tn modurile de operare
BLK . .
FoRM Rulare program, bloc unic si Rul. program,
secv. integrala
RESTARE Afigati piesa bruta neprelucrata in modul de
MODEL
voLumre operare Rulare test
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Decalarea planului sectiunii

Setarea prestabilitd a planului sectiunii este selectata astfel incat
acesta sa se afle pe planul de lucru, in centrul piesei de prelucrat
brute si pe axa sculei, pe suprafata superioara a piesei de prelucrat
brute.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a deplasa planul sectiunii:

= > Apasati tasta soft pentru
@ﬂ deplasarea planului sectional
> Apoi, sistemul de control afiseaza urmatoarele
taste soft:
Taste soft Functie
—_— — Decalati spre dreapta sau spre
[,l] I [L]U stanga planul vertical al sectiunii.
o —_ Deplasati inainte sau Thapoi
vl | planul vertical al secfiunii.
= = Deplasati in sus sau in jos planul
E,ﬂ] L] [ﬂ orizontal al sectiunii.

Pozitia planurilor de sectiune este vizibila in timpul decalarii.
Decalarea raméane activa, chiar daca activati o noua piesa bruta de
prelucrat.

Resetarea planurilor sectionale

Planul sectional decalat ramane de asemenea activ pentru o noua
piesa bruta de prelucrat. Planul sectional este resetat automat cand
este repornit sistemul de control.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a deplasa planul sectiunii in
pozitia implicita:
irEm‘ » Apésati tasta soft pentru

resetarea planurilor sectionale
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6.2 Masurarea duratei de prelucrare

Durata de prelucrare in modul de operare Rulare test

Sistemul de control calculeaza durata miscarilor sculei si o afiseaza
ca durata de prelucrare in rularea testului. Sistemul de control ia in
calcul miscarile de avans si duratele de temporizare.

Durata determinata de sistemul de control are numai o valoare
limitata pentru calcularea timpului de prelucrare din cauza ca nu

ia Tn considerare niciun interval de timp dependent de masina

(de ex., pentru schimbarile sculei).

Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta functia cronometru:

» Selectati functia cronometru
STOCARE » Selectati functia dorita cu ajutorul unei taste soft,
- de ex., de salvare a duratei afisate
Tasta soft Functii cronometru
sTocARE Salvati timpul afisat
ADALGARE Afigati suma dintre durata memoraté si durata
+ afisata
RESETARE Stergeti timpul afisat
EB:-!FBB

Durata de prelucrare in modurile de operare a masinii

Afisarea intervalului de timp de la inceputul la sfarsitul programului.
Cronometrul se opreste de cate ori este intrerupta prelucrarea.
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6.3 Afisarea piesei brute de prelucrat in
spatiul de lucru
Aplicatie

In modul de operare Test program, puteti sa verificati grafic pozitia
piesei brute de prelucrat si presetarea in spatiul de lucru al masinii.
Graficul afiseaza presetarea setata in programul NC folosind ciclul
247. Daca nu atj setat o presetare in programul NC, atunci graficul
afiseaza presetarea activa pe masina.

Puteti activa monitorizarea spatiului de lucru Tn modul de operare
Test program: Apasati tasta soft PIESA BRT iN SPAT. DE LUCRU.
Puteti activa sau dezactiva funciia folosind tasta soft

monitoriz. limita SW.

Un cuboid transparent reprezinta piesa bruta de prelucrat.
Dimensiunile acestuia sunt afisate in tabelul BLK FORM. Sistemul
de control preia dimensiunile din definitia piesei brute de prelucrat a
programului NC selectat.

In mod normal, pentru rularea unui test nu conteaza localizarea
piesei brute de prelucrat in cadrul spatiului de lucru. Totusi, daca
activati monitorizarea spatiului de lucru, trebuie sa deplasati grafic
piesa astfel incat sa se afle in cadrul spatiului de lucru. Utilizati
tastele soft descrise in tabel.

De asemenea, puteti activa presetarea curenta pentru modul de
operare Test program.

Taste soft Functie

Deplasati piesa bruta de prelucrat in

- directia X pozitiva/negativa

Deplasati piesa bruta de prelucrat in
directia Y pozitiva/negativa

' Vi

Deplasati piesa bruta de prelucrat in
directia Z pozitiva/negativa

t & I+

Afigati piesa bruta de prelucrat in
raport cu presetarea setata

DOMENIT
DEPLASARE
ACTIVE

Afisarea intervalului curent de parcur-
gere

SELECTERZA
DOMENIU
DEPLRASARE

Sistemul de control afiseaza inter-
valele de parcurgere configurate de
producatorul masinii-unelte care pot fi
selectate conform necesitatilor.

Porniti/Opriti functia de monitorizare

monitoriz.

limits SW

PCT. REF.
MASINA

OPR

Afisati punctul de referinta al masinii
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Testarea si executarea | Afigsarea piesei brute de prelucrat in spatiul de lucru

o Pentru piesele de lucru brute din spatiul de lucru,
sistemul de control afiseaza BLK FORM doar schematic.
® Cu BLK FORM CYLINDER, un cuboid este ilustrat ca
piesa bruta de prelucrat.

= Cu BLK FORM ROTATION , nu este ilustrata nicio
piesa bruta de prelucrat
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6.4 Masurarea

Aplicatie

Tnvmodul de operare Rularea unui test, puteti utiliza tasta soft
MASURARE pentru a afisa coordonatele.

. MASURARE > Setati tasta soft MASURARE la PORNIT
oPR__ [POR]|

» Aduceti cursorul mouse-ului in pozitia respectiva

> Sistemul de control afiseaza o valoare
aproximativa pentru coordonatele
corespunzatoare.

o Tasta soft MASURARE este disponibild in urmatoarele
vizualizari:
B Vizualizare in plan
= Vizualizare 3-D

Mai multe informatii: "Vizualiz.", Pagina 221
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6.5 (intrerupere rulare optionala de program

Aplicatie

@ Consultati manualul masginii.

Comportamentul acestei funciji variaza in functie de
masina respectiva.

Sistemul de control intrerupe optional rularea programului la
blocurile NC in care a fost programata o functie M1. Daca utilizati
M1 in modul de operare Rulare program, atunci sistemul de control
nu opreste brosa sau lichidul de racire.

> Setati tasta soft MO1 la OPRIT

> Sistemul de control nu intrerupe Rulare program
sau Rulare test la blocurile NC care contin o
functie M1.

et > Setatii tasta soft MO1 la PORNIT

‘ 0PR > Sistemul de control nu intrerupe Rulare program
sau Rulare test la blocurile NC care contin o
functie M1.
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6.6 Omiterea blocurilor NC

Puteti omite blocuri NC in urmatoarele moduri de operare:
® Rularea unui test

® Rul. program, secv. integrala

= Rulare program, bloc unic

B Pozit. cu introd. manuala date

o Note privind utilizarea:

B Aceasta functie nu este valabila pentru blocurile
TOOL DEF.

B Dupa o pana de curent, TNC revine la ultima setare
selectata.

B Setarea tastei soft ASCUNDERE se aplica numai in
modul de operare respectiv.

Rulare test si rulare program

Aplicatie
in modul de operare Rulare test sau Derularea continué/pas cu

pas a programului, sistemul de control poate omite blocurile NC
precedate de o bara oblica (/):

ASCLNDERE » Setati tasta soft ASCUNDERE |a PORNIT

> Sistemul de control omite blocurile NC.

ASCLNDERE > Setati tasta soft ASCUNDERE la OPRIT

> Sistemul de control executa sau testeaza
blocurile NC.

Procedura

Optional, puteti ascunde blocurile NC.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a ascunde blocurile NC in
modul de operare Programare:

» Selectati blocul NC dorit

» Apasati tasta soft INSERARE
: , L
ELIMINARE > Sistemul de control introduce o bara oblica (/).

Procedati dupa cum urmeaza pentru a afisa din nou blocurile NC
in modul de operare Programare:

» Selectati blocul NC ascuns
» Apasati tasta soft ELIMINARE
> Sistemul de control elimina bara oblica (/).
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Pozit. cu introd. manuala date

Aplicatie

o Pentru a omite blocurile NC in modul de operare Pozit.
cu introd. manuala date, aveti nevoie de o tastatura
alfabetica.

In modul de operare Pozit. cu introd. manuala date, puteti seta
sistemul de control astfel incat sa omiteti blocurile NC care au fost
marcate corespunzator:

ASCUNDERE > Setati tasta soft ASCUNDERE |a PORNIT

L oer > Sistemul de control omite blocurile NC.
ASCUNDERE > Seta;i tasta soft ASCUNDERE la PORNIT
m/ POR . o .

> Sistemul de control executa blocurile NC.

Procedura

Procedati dupa cum urmeaza pentru a ascunde blocuri NC in
modul de operare Pozit. cu introd. manuala date:

» Selectati blocul NC dorit

» Apasati tasta / de pe tastatura alfabetica
> Sistemul de control introduce o bara oblica (/).

Procedati dupa cum urmeaza pentru a afisa din nou blocurile NC
in modul de operare Pozit. cu introd. manuala date:

» Selectati blocul NC ascuns

» Apasati tasta Backspace
> Sistemul de control elimina bara oblica (/).
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6.7 Rulare test

Aplicatie

In modul de operare Rulare test, puteti simula programe NC si
sectiuni de programe pentru a reduce erorile de programare din
timpul rularii programelor. Sistemul de control verifica programele
pentru urmatoarele:

Incompatibilitati geometrice

Date lipsa

Salturi imposibile

Incalcarea spatiului de lucru al masinii
Utilizarea sculelor dezactivate
Urmatoarele functiji sunt de asemenea disponibile:
Rulare test pe blocuri

Intreruperea testului la fiecare bloc NC
Omiterea blocurilor NC

Functii pentru simulare grafica
Masurarea duratei de prelucrare

Afisaj de stare suplimentar
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Aveti in vedere urmatoarele cand efectuati o rulare test

Cu piese brute de prelucrat cuboide, sistemul de control porneste o
rulare test dupa o apelare a sculei din urmatoarea pozitie:

= In planul de lucru din centrul FORMEI BRUTE definite

B Pe axa sculei, cuv1 mm dpasupra punctului MAX definit in
FORMULAR PIESA BRUTA

Cu piese brute de prelucrat rotativ simetrice, sistemul de control
porneste o rulare test dupa o apelare a sculei din urmatoarea
pozitie:

= In planul de prelucrare la pozitia X=0, Y=0

® Pe axa sculei, la 1 mm deasupra piesei de lucru brute definite

ANUNT

Pericol de coliziune!

In modul de operare Test program, sistemul de control nu ia in
considerare migcarile masinii (de ex., miscarile de pozitionare
PLC, precum si miscarile din macrocomenzile de schimbare a
sculei si functiile M). Aceasta poate cauza devierea ulterioara a
unui test efectuat fara erori de la operatia de prelucrare. Pericol
de coliziune in timpul prelucrarii!

> Testa’gi prog[amul NClao E)ozitieAuIterioaré de prelucrare
(PIESA BRT IN SPAT.)PIESA BRT IN SPAT. DE LUCRU)

» Programati o pozitie intermediara sigura dupa schimbarea
sculei si Tnainte de prepozitionare

> Testati cu atentie programul NC in modul de operare Rulare
program, bloc unic

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate defini o
macrocomanda pentru schimbul de scule pentru modul
de operare Rulare test. Aceastda macrocomanda va
simula comportamentul exact al masinii.

Procedand astfel, producatorul masinii-unelte schimba
frecvent pozitia simulatd de schimbare a sculei.
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Executia rularii test

0 Pentru rularea test, trebuie sa activati un tabel de scule
(starea S). Selectati un tabel de scule prin intermediul
gestionarului de fisiere din modul de operare Rulare
test.

Puteti selecta orice tabel de presetari (starea S) pentru rularea de
test.

Dupa RESET + START, randul 0 al tabelului de presetari incarcat
temporar afiseaza automat presetarea activa la momentul respectiv
din Preset.PR (executie). Randul 0 este selectat la pornirea rularii
testului pana cand definiti o alta presetare in programul NC. Toate
presetarile de pe randuri > 0 sunt citite de sistemul de control din
tabelul de presetari selectat al rularii testului.

Cu functia PIESA BRT IN SPAT. DE LUCRU, puteti activa
monitorizarea spatiului de lucru pentru rularea testului.

Mai multe informatii: "Afisarea piesei brute de prelucrat in spatiul
de lucru ", Pagina 226

» Mod de operare: Apasatii tasta Rulare test
» Apelati gestionarul de figiere cu tasta PGM MGT

si selectati fisierul pe care doriti sa-l testati

Apoi, sistemul de control afiseaza urmatoarele taste soft:

Tasta soft  Funciii

RESET Resetati forma bruta, resetati datele anterioare ale

PORNIRE sculei si testafi intregul program NC

Testati intregul program NC

PORNIRE

PORNIRE Testati separat fiecare bloc NC

UNIC

OPRIRE Executa operatia Rulare test pana la blocul NC N
=

Oprire rulare test (aceasta tasta soft apare numai
dupa ce ati inceput rularea testului)

OPRIR

Puteti intrerupe si continua testul in orice moment, chiar si in cadrul
ciclurilor fixe. Pentru a continua testul, nu trebuie sa efectuati
urmatoarele actiuni:

m Selectarea unui alt bloc NC cu tastele sageata sau cu tasta
GOTO

m  Efectuarea de modificari in programul NC
® Selectarea unui alt program NC

Testarea si executarea | Rulare test
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Executarea Rulare test pana la un anumit bloc NC

Cu functia OPRIRE LA, sistemul de control efectueaza o Rulare test
pana la blocul NC cu numarul N.

Pentru a opri Rulare test la orice bloc NC, procedati dupa cum
urmeaza:

OPRIRE 4
LA

Apasati tasta soft OPRIRE LA

» Oprire la: N = Introduceti numarul blocului la
care doriti sa se opreasca simularea

» Introduceti numele de Program al
programului NC care contine blocul NC cu
numarul de bloc selectat

> Sistemul de control afiseaza numele
programului NC selectat.

» Daca simularea urmeaza sa fie oprita intr-un
program NC care a fost apelat folosind PGM
CALL, atunci introduceti acest nume

» Repetitii = Daca N este localizat intr-o repetitie
de sectiune de program, introduceti numarul de
repetitii pe care doriti sa il rulafj.

Presetare 1: Sistemul de control se opreste
inainte de simularea blocului N

Posibilitati in starea oprita

Daca intrerupeti operatia Rulare test cu functia OPRIRE LA, aveti
urmatoarele posibilitati in starea oprita:

®  Activati sau dezactivati omiterea blocurilor NC

® Oprire optionala program — activare sau dezactivare

B Modificarea rezolutiei si modelului graficelor

®  Modificati programul NC in modul de operare Programare

Daca modificati programul NC in modul de operare Programare,

comportamentul simularii este urmatorul:

®  Modificare inainte de punctul de intrerupere: Simularea
reporneste de la inceput

= Modificare dupa punctul de intrerupere: Pozitionarea la punctul
de Tntrerupere este posibila cu GOTO
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2 CYCL DEF 3.0 FREZARE CANAL
3 CYCL DEF 3.1 SETARE2

4 CYCL DEF 3.2 ADANC-8

5 CYCL DEF 3.3 PATRS F33
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2
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BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20
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GYGL DEF 4.0 FREZARE BUZUNAR
©YCL DEF 4.1 SETAREZ

CYOL DEF 4.2 ADANG:10

CYCL DEF 4.Rulare test pt. numere blocuri
cYCL DEF 4
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CYCL DEF 4. Op:

YL DEF 5.3 PATRIO F33
CYCL DEF 5.4 RAZATS
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00:00:00

FMAX ©
RESET
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Functia GOTO
Utilizarea tastei GOTO

Saltul cu tasta GOTO

Utilizati tasta GOTO pentru a face salt la 0 anumita locatie din
programul NC, indiferent de modul de operare activ.

Procedati dupa cum urmeaza:
» Apasati tasta GOTO
> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala.
Introduceti un numar

N LINI > Selectati afirmatia de salt cu o tasta soft, de ex.
deplasati-va in jos cu numarul de randuri
introdus.

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

Tasta soft Functie
N LINIT Deplasati-va in sus cu numarul de linii introdus
N LInzz Deplasati-va in jos cu numarul de linii introdus
Goto Salt la numarul de bloc introdus
NUMAR
LINIE

o Utilizati functia GOTO numai in timpul programarii si
al testarii programelor NC Utilizati functia de scanare
blocuri in timpul executiei programului.

Mai multe informatii: "Orice introducere in programul
NC: Scanare bloc", Pagina 249

Selectare rapida cu tasta GOTO

Cu tasta GOTO, puteti deschide fereastra Selectare inteligenta, care
faciliteaza selectarea funciiilor speciale sau a ciclurilor.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta functii speciale:

» Apasati tasta SPEC FCT
» Apasati tasta GOTO

> Sistemul de control afiseaza o fereastra
contextuala cu o vizualizare structurala a
functiilor speciale

» Selectati functia dorita

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor

Deschiderea ferestrei de selectare cu tasta GOTO

Cand sistemul de control contine un meniu de selectie, puteti utiliza
tasta GOTO pentru a deschide fereastra de selectare. Acest lucru
va permite sa vizualizati datele disponibile.

Testarea si executarea | Rulare test
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Afigarea programelor NC

Evidentierea sintaxei

Sistemul de control afiseaza elementele de sintaxa cu diferite mmmm @m
culori, conform semnificatiei acestora. Evidentierea cromatica face T TR I T

ca programele NC s3 fie mai clare si mai usor vizibile. [ e S | Mt D
Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa : mm B j
Utizare Culoare B omE | =
Culoare standard Negr =
Afisarea comentariilor Verde T Ema e =
Afigarea valorilor numerice Albastru =K dEs = .
Afisarea numarului blocului Violet e ‘ a5 Jlmﬂ " H l
Afisarea FMAX Portocaliu

Afigare viteza de avans Maro

Bara de navigare

Continutul ecranului poate fi derulat cu mouse-ul, cu care putefi
controla bara de derulare de la marginea din dreapta a ferestrei
programului. In plus, dimensiunea si pozitia barei de navigare
indica lungimea programului si pozitia cursorului.
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6.8 Rularea programului
Aplicatie

In modul de operare Rul. program, secv. integrald, sistemul de
control executa in mod continuu un program NC péana la sfarsit sau
pana la o oprire a programului.

In modul de operare Rulare program, bloc unic, sistemul de
control executa pe rand fiecare bloc NC separat dupa ce operatorul
apas4 tasta NC Start. Tn cazul ciclurilor cu modele de puncte si
CYCL CALL PAT, sistemul de control se opreste dupa fiecare punct.

Puteti utiliza urmatoarele funciii ale sistemului de control in
modurile de operare Rulare program, bloc unic si Rul. program,
secv. integrala:

Intrerupere rulare program

Porniti rularea programului de la un anumit bloc NC
Omiterea blocurilor NC

Editati tabelul de scule TOOL.T

Verificarea si modificarea parametrilor Q
Suprapunere pozitionare roata de mana

Funcitii pentru simulare grafica

Afisaj de stare suplimentar

Executia unui program NC

Pregatire

1 Fixati piesa de prelucrat de masa masinii.

2 Setarea presetarii

3 Selectatij tabelele si fisierele de mese mobile necesare (stare M)
4 Selectati programul NC (stare M)

Testarea si executarea | Rularea programului

Hul, program, secv. integrala

TNC: \ne_prog\BMB\Klax taxt\1G8.h
2 168.n

1 BLK Fol
2 BLK FOI

204+

[ | 02000] > |
+0.000 [
+110.000

Modus . NOWL, &1
£ omm/min ovx

+0.000 ‘@ e
+0.000

B 500 |oE on

NGEPUT || sFARSIT PAGINA

\'\7

|| nserane “
ook |

Note privind utilizarea:

® Puteti regla viteza de avans si viteza brosei cu
potentiometrele.

®  Puteti reduce viteza de avans utilizdnd tasta soft
FMAX. Aceasta reducere afecteaza toate avansurile
rapide si miscarile de avans, chiar si dupa ce a fost
repornit sistemul de control.

Rulare program, Secventa integrala
» Porniti programul NC cu tasta NC Start

Rulare program, Bloc unic

» Porniti separat fiecare bloc NC al programului NC cu tasta
NC Start
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Structurarea programelor NC
Definitie si aplicatii

Sistemul de control va ofera posibilitatea de a comenta o e = .
programele NC in blocuri de structurare. Blocurile de structurare e g
reprezinta texte de pana la 252 de caractere, utilizate drept
comentarii sau titluri pentru liniile de program urmatoare.

Cu ajutorul blocurilor de structurare adecvate, puteti organiza
programe NC lungi si complexe intr-o maniera clara si inteligibila.
Aceasta functie este deosebit de utila daca doriti sa modificatj
programul NC ulterior. Blocurile de structurare pot fi inserate in

o1n ID 27943KL1
t1on

BEGIN PCM 168 WM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 240
T KL

orice punct al programului NC. o v
Blocurile de structurare pot, de asemenea, sa fie afigate intr-o " Samssttio™ ety o : .
fereastra separata si editate sau completate, in functie de caz. In [ A W

BLOG BLOC ELTMINARE || ELTMINARE || BLOG NG

acest sens, utilizati configuratia de ecran adecvata.

Sistemul de control gestioneaza elementele de structurare inserate
intr-un figier separat (extensie: .SEC.DEP). Acest lucru mareste
viteza de navigare prin fereastra de structurd a programului.

Configuratia SECTIUNI + PROGRAM a ecranului poate fi selectata in
urmatoarele moduri de operare:

= Rulare program, bloc unic

® Rul. program, secv. integrala

= Programare

Afisarea ferestrei de structura a programului / Schimbarea
ferestrei active

SECTIONT » Afisarea ferestrei structurii: Pentru aceasta

o

PROGRAN configuratie a ecranului, apasati tasta soft
SECTIUNI + PROGRAM

e > Schimbati fereastra activa: Apasati tasta soft
= SCHIMBARE FEREASTRA

Selectarea blocurilor in fereastra de structura a programului

Daca navigati bloc cu bloc prin fereastra de structura a programului,
simultan sistemul de control deplaseaza automat blocurile NC
corespunzatoare in fereastra programului. In acest fel, puteti trece
rapid peste sectiuni mari de program.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018 239



Verificarea si modificarea parametrilor Q

Procedura

Puteti verifica parametrii Q Tn toate modurile de operare si, de
asemenea, ii puteti edita.

» Daca executia unui program este in curs, intrerupeti-o daca
este necesar (dq ex. apasand tasta NC STOP si tasta soft
OPRIRE INTERNA) sau opriti executia testului

Q
INFORM.

>

Pentru a apela functiile cu parametri Q, apasati

Testarea si executarea | Rularea programului

[B3rur. program, seov. integrala bre EJProgramare

TG \nc_peog\BHB\KLax text|1GB. h Prez. gen. PGM PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS >
. L ~98.0008 n 12,0000 s J_L
201 m
Q202%+ a

203+ +
2045+

tasta soft Q INFO sau tasta Q

> Sistemul de control afiseaza toti parametrii si
valorile curente corespondente ale acestora.

» Utilizati tastele cu sageti sau tasta GOTO pentru
a selecta parametrul dorit.

» Daca doriti sa sphimba’;i valoarea, apasati tasta
soft EDITARE CAMP CURENT. Introduceti o noua
valoare si confirmati cu tasta ENT.

» Pentru a lasa valoarea nemogificaté, apasati
tasta soft VALOARE ACTUALA sau inchideti
dialogul cu tasta END

o _BEcIn Pl

T BLK FORM

2 BLK FORM
3 v - Maen
4 TooL cAL

Toti parametrii cu comentarii afisate sunt utilizati de
sistemul de control in cadrul ciclurilor sau ca parametri
de transfer.

Daca doriti sa verificati sau sa edita{i parametri

locali, globali sau sir, apasati tasta soft

AFISARE PARAMETRI Q QL QR QS. Apoi sistemul de
control afiseaza tipul de parametru specific. Se aplica si
functiile descrise anterior.

thoepuT

lot - 0.000000000
loz . 0.000000000
loa . 0.000000000
las - ©.900000000

+2 Jas - 0.000000000
los. - 0.000000000
lo7 - 0.000000000
loa - 0.000000000
loa - 0.000000000
oo - 0.000000000
ot - 0.000000000
otz - 0.000000000
o1s - 0.000000000
lota - 0.000000000
lots = 0.000000000
lote - ©.900000000
o7 - 0.900000000
lare - 0.000000000

SFARSIT PAGINA

N 5 ® 7
x| 7 Em +0.000 a.
v ] +0.000 +0.000
Z +110.000 S100%
7] oo
Modus: NOML @ T2 B's 1500 REE] on
£ om/my ovx 100% u 19 = ®
—_—
CoPIERE LiPIRE
ox ANULARE Glwe chup
Onexa'u:e manuald « Programare

1
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Puteti afisa parametrii Q pe afisajul suplimentar de stare din toate
modurile de operare (exceptand modul de operare Programare).

» Daca executia unui program este in curs, intrerupeti-o daca
este necesar (dew ex. apasand tastaNC STOP si tasta soft
OPRIRE INTERNA) sau opriti executia testului

"

STARE 4
o
PROGRAM
STARE >
PARAM. O
L1sTA 4
PARAMETRT
Q

Apelati randul de taste soft pentru configuratia
ecranului

Selectati optiunea de configurare pentru afisarea
suplimentara de stare

In jumétatea din dreapta a ecranului, sistemul de
control afiseaza formularul de stare Prez. gen.

Apasati tasta soft STARE PARAM. Q

Apésati tasta soft LISTA PARAMETRI Q.

> Sistemul de control deschide o fereastra

contextuala.

Pentru fiecare tip de parametru (Q, QL, QR, QS),
definiti numerele parametrilor pe care doriti sa

fi controlati. Separati parametrii Q unici folosind
virgule si conectati parametrii Q secventiali
folosind liniute, de ex. 1,3,200-208. Intervalul de
introducere pentru fiecare tip de parametru este
de 132 de caractere

o Afisajul din fila QPARA contine intotdeauna opt zecimale.

Rezultatul Q1 = COS 89,999 este afisat de catre
sistemul de control, de exemplu, ca 0,00001745.
Valorile foarte mari sau foarte mici sunt afisate de catre
sistemul de control in format exponential. Rezultatul
Q1 =COS 89,999 * 0,001 este afisat de catre sistemul
de control ca +1,74532925e-08, unde e-08 corespunde
factorului 10-8.
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intreruperea, oprirea sau abandonarea prelucrarii
Exista mai multe modalitati de a Intrerupe rularea unui program:
= Intrerupeti programul, de exemplu cu functia diversd MO

®  Opriti programul, de exemplu cu functia diversa MO

= Opriti rularea programului, de ex., cu tasta NC stop impreuna cu
tasta soft OPRIRE INTERNA

®  Opriti programul, de exemplu cu funcitiile diverse M2 sau M30

Sistemul de control afiseaza starea curenta a programului rulat pe
afisajul de stare.

Mai multe informatii: "Afisaj de stare general”, Pagina 57

Spre deosebire de o rulare oprita, o rulare de program intrerupta,

abandonata (inchisa) ii permite utilizatorului anumite actiuni, printre

care urmatoarele:

m  Selectarea modului de operare

= \Verificatii parametrii Q si modificafi-i, daca este necesar, folosind
functia Q INFO

® Schimbarea setarii pentru intreruperea optionala programata cu
functia M1

® Schimbarea setarii pentru omiterea programata a unor blocuri
NC cu/

Testarea si executarea | Rularea programului

o Tn timpul erorilor majore, sistemul de control
abandoneaza automat rularea programului (de ex., in
timpul unui ciclu cu brosa oprita).

intreruperile controlate din program

Puteti seta intreruperi direct in programul NC. Sistemul de control
intrerupe rularea programului la un bloc NC care contine una din
urmatoarele valori:

®  QOprire programata STOP (cu si fara functie auxiliara)
B QOprire programataMoO
®  QOprire conditionataM1

ANUNT

Pericol de coliziune!

Anumite interactiuni manuale cauzeaza pierderea de catre
sistemul de control a informatjilor despre program afectand
modul si prin urmare pierderea asa-numitei referinte contextuale.
Dupa pierderea referintei contextuale, pot aparea miscari
neasteptate si nedorite. Exista riscul de coliziune in timpul
operatiilor de prelucrare ulterioare!
» Nu efectuati urmatoarele interactiuni:

® Deplasarea cursorului la un alt bloc NC
Comanda de salt GOTO la un alt bloc NC
Editarea unui bloc NC
Modificarea valorilor parametrilor Q cu tasta soft Q INFO
Schimbarea modului de operare

> Restabiliti referinta contextuala prin repetarea blocurilor NC
necesare
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@ Consultati manualul masinii.

Functia auxiliara M6 poate determina, de asemenea, o
intrerupere a rularii programului. Producatorul masinii
seteaza domeniul functional al funcitiilor auxiliare.

intrerupere manuala a programului

Atunci cand un program NC este executat in modul de operare
Rul. program, secv. integrala, selectati modul de operare Rulare
program, bloc unic. Sistemul de control intrerupe procesul de
prelucrare la sfarsitul pasului de prelucrare curent.

Abandonarea executarii programului
Tﬁl » Apasati tasta NC Stop
— > Sistemul de control finalizeaza blocul NC curent.

> Sistemul de control afiseaza pictograma pentru
starea oprita pe afisajul de stare

> Nu sunt posibile actiuni precum schimbarea
modului de operare

> Programul poate fi reluat cu tasta soft NC start

> Apésati tasta soft OPRIRE INTERNA
> Sistemul de control afiseaza pentru scurt timp
X pictograma de abandonare a programului pe
afisajul de stare
! > Sistemul de control afiseaza pictograma pentru

starea inactiva parasita pe afisajul de stare

> Sunt disponibile din nou actiunile precum
schimbarea modului de operare.
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Deplasarea axelor masinii in timpul unei intreruperi

In timpul intreruperii executiilor de program, puteti deplasa manual [BFr prosran, seov. integrata b (E)Proaranaze

axele. Daca, in momentul intreruperii, este activa functia Tilt the e L —
working plane, atunci devine disponibila tasta soft 3D ROT. oA
in meniul 3-D ROT, puteti alege intre urmatoarele funciii: =)
i
I
Tasta Picto- Functie , i
soft grama £
de afisa- —— i, i
re stare ool BT IR
-17.072/ (Gl +0.000
L. i . R +0.400 AL
Nicio Puteti deplasa axele in sistemul de B:: om o
= pictogra-  coordonate al masinii (M-CS). 1 " f—
ma Mai multe informatii: "Sistemul de

coordonate al masinii M-CS", Pagina 98

w-cs Puteti deplasa axele in sistemul de
> " coordonate al piesei de prelucrat (W-CS).
Mai multe informatii: "Sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat W-CS",

Pagina 100
WPL-0S @ Puteti deplasa axele in sistemul de
& coordonate al planului de lucru (WPL-CS).
Mai multe informatii: "Sistemul de
coordonate al planului de lucru WPL-CS",
Pagina 102
T-cs ) Puteti deplasa axele in sistemul de
& - coordonate al sculei (T-CS).

Sistemul de control blocheaza celelalte
axe.

Mai multe informatii: "Sistemul de
coordonate al sculei T-CS", Pagina 104

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte activeaza functia de
traversare pe directia axei sculei.

ANUNT

Pericol de coliziune!

In timpul unei intreruperi a programului, puteti deplasa axele
manual (de ex. pentru a va retrage dintr-un orificiu atunci cand
planul de lucru este inclinat). Exista riscul de coliziune daca
setarea 3-D ROT este incorecta!

> Este mai bine sa utilizati functia T-CS
» Utilizati o viteza mica de avans

Modificarea presetarii in timpul unei intreruperi

Daca modificati presetarea activa in timpul unei intreruperi,
reluarea executiei programului este posibila numai cu GOTO sau
pornirea ih mijlocul programului, din punctul de intrerupere.
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Exemplu: Retragerea brosei dupa ruperea sculei
» Intrerupere prelucrare

> Activati tastele de directionare a axelor: Apasati tasta soft
DEPLASARE MANUALA

» Deplasati axele masinii cu tastele de directionare a axelor

@ Consultati manualul masinii.

Pentru anumite masini, poate fi necesar sa apasati
butonul NC Start dupa tasta soft DEPLASARE MANUALA
pentru a activa tastele de directionare a axelor.

Reluare rulare program dupa o intrerupere
Sistemul de control salveaza urmatoarele date in timpul unei
intreruperi de program:

® Ultima scula care a fost apelata

B Transformarile coordonatei curente (de ex., decalarea originii,
rotirea, oglindirea)

® Coordonatele ultimului centru de cerc definit

Sistemul de control utilizeaza datele stocate pentru revenirea sculei

la contur, dupa pozitionarea manuala a axei masinii din timpul unei
intreruperi (tasta soft RELUARE POZITIE).

o Note privind utilizarea:

m Datele salvate raman active pana cand sunt resetate
(de ex., prin selectarea unui program).

= Daca intrerupeti un program NC cu tasta
OPRIRE INTERNA, va trebui sa reluati prelucrarea
de la inceputul programului sau cu ajutorul functiei
SCANARE BLOC.

®  Pentru intreruperile programului Tn repetari ale unor
sectiuni de program sau subprograme, trebuie sa
utilizati functia SCANARE BLOC pentru reluare din
punctul intreruperii.

®  Cu ciclurile de prelucrare, pornirea in mijlocul
programului este intotdeauna executata la inceputul
ciclului. Daca intrerupeti rularea unui program in
timpul unui ciclu de prelucrare, sistemul de control
repeta pasii de prelucrare deja efectuati dupa o
scanare a blocurilor.

Pentru a continua rularea programului, apasati tasta NC Start

Puteti relua rularea programului apasand butonul NC start
al masinii, daca programul NC a fost intrerupt intr-unul din
urmatoarele moduri:

®  Apasati tasta NC Stop
® Intrerupere programat&
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Reluarea rularii programului dupa o eroare

Cu un mesaj de eroare care se poate sterge:

» Eliminati cauza erorii

> Stergeti mesajul de eroare de pe ecran: Apasati tasta CE

» Reporniti programul sau reluati rularea programului de unde a
fost intrerupt

Retragere dupa intreruperea alimentarii cu energie

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii-unelte, configureaza si activeaza
modul de operare Retragere.

Cu modul de operare Retragere, puteti decupla scula de la piesa
de prelucrat dupa intreruperea alimentarii cu energie.

Daca ati activat o limita a vitezei de avans naintea unei pene de
curent, aceasta raméane activa. Puteti dezactiva limita vitezei de
avans utilizand tasta soft LIMITARE AVANS LA PLAN.

Modul de operare Retragere este selectabil in urmatoarele conditii:
= Alimentare cu energie intrerupta

= Lipseste tensiunea de control de la releu

® Puncte de referinta pentru deplasare

Modul de operare Retragere ofera urmatoarele moduri de avans

transversal:

Mod Functie

Axe masina Deplasarea tuturor axelor in sistemul de
coordonate al masinii

Sistem inclinat Deplasarea tuturor axelor in sistemul de
coordonate activ
Parametri efectivi: Pozitia axelor de inclinare

Axa scula Deplasari ale axei sculei in sistemul de
coordonate activ

Filet Deplasari ale axei sculei In sistemul de
coordonate activ cu deplasare compensato-
rie a brosei
Parametri efectivi: Pasul filetului si directia
de rotatie

0 Daca functia Tilt the working plane (optiunea 8) este
activata pe sistemul dvs. de control, atunci modul de
avans transversal sistem inclinat este de asemenea
disponibil.

Sistemul de control selecteaza automat modul de avans transversal
si parametrii asociati. Daca nu ati preselectat corect modul de
avans sau parametrii, nu vefi putea efectua manual resetarea
acestora.
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ANUNT

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de prelucrat!

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

» Utilizati o viteza mica de avans

> Aveti in vedere faptul ca monitorizarea intervalului de
parcurgere nu este disponibila pentru axele fara referinta.

Exemplu

Alimentarea cu energie a fost intrerupta in timpul efectuarii unui

ciclu de taiere a filetului in planul de lucru inclinat. Trebuie sa

retragefi tarodul:

» Porniti alimentarea electrica a dispozitivului de control si a
masinii

> Sistemul de control porneste sistemul de operare. Acest proces
poate dura cateva minute.

> Sistemul de control va afisa apoi mesajul Alimentare cu
energie intrerupta in antetul de pe ecran.

EvRaiIeL » Activati modul Retragere: Apasati tasta soft
oPR RETRAGERE
> Sistemul de control afigeaza mesajul Selectata
retragerea
» Confirmati intreruperea alimentarii cu energie:

Apasati tasta CE
> Sistemul de control compileaza programul PLC.

@ » Porniti tensiunea de control a masginii

> Sistemul de control verifica starea de functionare
a circuitului EMERGENCY STOP. Daca exista
cel putin o axa fara referinta, va trebui sa
comparati valorile afisate ale pozitiei cu valorile
axei efective si sa confirmati ca acestea sunt
corecte. Daca este necesar, urmati dialogul.
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» Verificati modul preselectat de avans transversal: Daca este
necesar, selectati FILET

» Verificati pasul de filet preselectat: daca este necesar,
introduceti pasul filetului

» Verificati sensul de rotatie preselectat: daca este necesar,
selectati sensul de rotatie a filetului
Filet pe dreapta: brosa principala se roteste in sens orar atunci
cand patrunde in piesa de prelucrat si in sens antiorar atunci
cand iese din aceasta; filet pe stdnga: brosa principala se
roteste Tn sens antiorar atunci cand patrunde in piesa de
prelucrat si in sens orar atunci cand iese din aceasta

» Activare retragere: Apasati tasta soft
RETRAGERE

RETRAGERE

» Retragere: Retrageti scula cu tastele de directionare a axelor
sau cu roata de ména electronica
Tasta axei Z+: Retragere din piesa de prelucrat
Tasta axei Z-: Deplasare in piesa de prelucrat

> lesire din retragere: Reveniti la nivelul initial de
g taste soft

— » Opriti modul Retragere: Apasati tasta soft

RETRAGERE TERMINARE RETRAGERE

> Sistemul de control verifica daca modul
Retragere poate fi finalizat. Daca este necesar,
urmati dialogul.

» Raspundefi la cererea de confirmare: Daca scula nu a fost
retrasa corect, apasati tasta soft NU. Daca scula a fost retrasa
corect, apasati tasta soft DA.

> Sistemul de control ascunde dialogul Selectata retragerea .

» Initializati masina: daca este necesar, traversati punctele de
referinta

» Aduceti masina in starea dorita: Daca este necesar, resetati
planul de prelucrare inclinat
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Orice introducere in programul NC: Scanare bloc

. e ul. program, v. integr o) BYProgramare | i\ .

@ Consultati manualul masinii. B progtan, seov. anteormia < R -
Functia SCANARE BLOC trebuie sa fie activata si e —CoC o ] T
configurata de catre producatorul masinii-unelte. [ m— .

Cu functia SCANARE BLOC, puteti porni un program NC de la orice
bloc NC dorit. Sistemul de control ia in considerare prelucrarea

02192430

piesei de prelucrat pana la acest bloc NC. e e —
Daca programul NC a fost intrerupt in conditiile de mai jos, sistemul : B R
de control va salva punctul de intrerupere: T W e
= Tasta soft OPRIRE INTERNA PRV F— — -";Elm e

m QOprire de urgenta
® Pana de curent

Daca, in timpul repornirii, sistemul de control gaseste un moment
de intrerupere salvat, atunci emite un mesaj. Puteti executa
pornirea la mijlocul programului direct in momentul Tntreruperii.

Puteti apela executa pornirea in mijlocul programului Tn urmatoarele
moduri:

B Pornirea din mijlocul programului in programul principal, cu
repetitii, daca este necesar

= Pornirea Tn mijlocul programului la niveluri multiple in
subprograme si ciclurile de palpare

®m Pornirea din mijlocul programului intr-un tabel de puncte

= Interogarea blocului in programele de mese mobile

La initierea scanarii blocului, sistemul de control reseteaza toate
datele, in mod similar cu cel de la selectarea unui program NC.

In timpul scanarii blocului, puteti comuta intre Rul. program secv.
integr. si Rul. program bloc unic.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Functia SCANARE BLOC sare peste ciclurile de palpare
programate. Drept urmare, parametrii de rezultat nu contin valori
sau este posibil sa contina valori incorecte. Daca operatia de
prelucrare succesiva utilizeaza acesti parametri de rezultat,
atunci exista un risc de coliziune!

» Utilizati functia SCANARE BLOC la mai multe niveluri
Mai multe informatii: "Procedura pentru pornirea in mijlocul
programului la niveluri multiple", Pagina 251

o Functia SCANARE BLOC nu trebuie sa fie utilizata
fmpreuna cu urmatoarele functii:

m  Ciclurile palpatorului 0, 1, 3 si 4 in timpul fazei de
cautare a pornirii in mijlocul programului
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Procedura pentru pornirea simpla in mijlocul programului

Testarea si executarea | Rularea programului

in fereastra contextuald, sistemul de control afiseaza
numai dialogurile necesare pentru proces.

» Apésati tasta soft SCANARE BLOC

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala in programul principal activ.

» Rulare pana la: N =: Introduceti numarul blocului
NC in care doriti sa introduceti programul NC

» Program: Verificati numele si calea
programului NC in care se afla blocul NC sau
introduceti-le folosind tasta soft SELECTARE

» Repetitii: Introduceti numarul de repetitii
care trebuie luat Tn considerare la interogarea
blocurilor daca blocul NC se afla intr-
o repetitie a unei sectiuni de program.
in mod implicit, 1 reprezinta prima prelucrare

e » Apasati tasta soft AVANSAT daca este necesar
OPR

uLTTHL » Daca este necesar, pentru a selecta ultima
(== | - X 2 H

PR intrerupere salvata, apasati tasta soft

INSERARE ULTIMUL BLOC NC
Apasati tasta NC Start

Sistemul de control incepe scanarea blocului,
efectueaza calculele pana la blocul NC introdus
si afiseaza urmatorul dialog.

Daca ati schimbat starea masinii:

v

» Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control restabileste starea masinii,
de ex. TOOL CALL, functiile M si afiseaza
urmatorul dialog.

Daca ati schimbat pozitiile axelor:

> Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control se apropie de pozitiile
specificate in ordinea specificata si afiseaza
urmatorul dialog.
Apropiati-va de axe in ordinea selectata
individual:
Mai multe informatii: "Revenirea la contur",
Pagina 255

Apéasati tasta NC Start

Sistemul de control reia executia programului
NC.

>
E ;

Exemplu de pornire simpla in mijlocul programului

Dupa o oprire interna, doriti sa incepeti in blocul NC 12 din cea de-
a treia operatie de prelucrare pentru LBL 1.

In fereastra contextuald, introduceti urmatoarele date:
B Rulare pana la: N =12
B Repetitii 3

250

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Testarea si executarea | Rularea programului

Procedura pentru pornirea in mijlocul programului la niveluri
multiple

Daca, de exemplu, porniti intr-un subprogram apelat de mai multe
ori de catre programul principal, atunci utilizati scanarea blocului

pe niveluri multiple. in acest scop, efectuati un salt in programul
principal, pana la apelarea subprogramului dorit. Cu functia
CONTINUATI DERULAREA FRAZELOR, puteti face un salt dincolo de
aceasta pozitie.

o Note privind utilizarea:

= [n fereastra contextuald, sistemul de control afiseaza
numai dialogurile necesare pentru proces.

= Puteti, de asemenea, sa continuati SCANARE BLOC
fara sa restabiliti starea masginii si pozitia axei pentru
primul punct de pornire. Pentru aceasta, apasati
tasta soft CONTINUATI DERULAREA FRAZELOR
fnainte de a confirma restabilirea cu tasta
Pornire NC.

Pornirea din mijlocul programului in primul punct de pornire:

» Apasati tasta soft SCANARE BLOC
» Introduceti primul bloc NC de la care doriti sa
porniti
e » Apasati tasta soft AVANSAT daca este necesar
OPR
ETEETITS » Daca este necesar, pentru a selecta ultima
oPR [POR| intrerupere salvata, apasati tasta soft

INSERARE ULTIMUL BLOC NC
Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control incepe interogarea blocului si
efectueaza calculele pana la blocul NC introdus.

Daca sistemul de control trebuie sa restabileasca starea blocului
NC introdus:
E » Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control restabileste starea masinii,
de ex. TOOL CALL, functiile M.

Daca sistemul de control trebuie sa restabileasca pozitiile axelor:

E » Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control se deplaseaza in ordinea
specificata si In pozitiile specificate.
Daca sistemul de control trebuie sa execute blocul NC:

v

» Selectati modul de operare Rul. program bloc
unic daca este necesar
@ » Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control executa blocul NC.
Pornirea din mijlocul programului in urmatorul punct de pornire:

CONTINURTI > Apésa’;l tasta soft

LAREA FRAZH

CONTINUATI DERULAREA FRAZELOR
» Introduceti blocul NC de la care doriti sa porniti
Daca ati schimbat starea masinii:
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e} > Apasati tasta NC Start
e} > Apasati tasta NC Start

Daca sistemul de control trebuie sa execute blocul NC:
3 > Apasati tasta NC Start

> Repetati acesti pasi, daca este necesar, pentru a
face salt la urmatorul punct de pornire

3 > Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control reia executia programului
NC.
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Exemplu de pornire in mijlocul programului la niveluri multiple
Executati un program principal care apeleaza mai multe
subprograme in programul NC Sub.h. Lucrati cu un ciclu de palpare
in programul principal. Utilizati ulterior, pentru pozitionare, rezultatul
ciclului de palpare.

Dupa o oprire interna, doriti sa incepeti cu blocul NC 8 la cea de-

a doua apelare a subprogramului. Aceasta apelare de subprogram
se afla in blocul NC 53 al programului principal. Ciclul de palpare
se afla in blocul NC 28 al programului principal, respectiv inainte de
punctul de pornire dorit.

» Apésati tasta soft SCANARE BLOC

» Tn fereastra contextuald, introduceti urmétoarele
date:

B Rulare pana la: N =28

® Repetitii 1
» Selectati modul de operare Rul. program bloc
unic daca este necesar

Apasati tasta NC start pana cand sistemul de
control executa ciclul de palpare

> Sistemul de control salveaza rezultatul.
CONTINURTI > Apésa’gl tasta soft

LAREA FRAZH

== CONTINUATI DERULAREA FRAZELOR

» In fereastra contextuald, introduceti urmétoarele
date:

B Rulare pana la: N =53

B Repetitii 1

Apasati tasta NC start pana cand sistemul de
control executa blocul NC

> Sistemul de control executa un salt in
subprogramul Sub.h.

B o
v

i

&

CONTINUATZ | > Apésatl tasta soft
=% CONTINUATI DERULAREA FRAZELOR
» In fereastra contextuald, introduceti urmétoarele
date:

® Rulare péana la: N =8

® Repetitii 1

Apasati tasta NC start pana cand sistemul de
control executa blocul NC

> Sistemul de control continua sa execute
subprogramul si apoi revine la programul
principal.

v
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Interogare bloc intr-un tabel de puncte

Daca incepeti dintr-un tabel de puncte apelat de programul
principal, utilizati tasta soft AVANSAT.

» Apasati tasta soft SCANARE BLOC

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala.

p—— > Apasati tasta soft AVANSAT
L > Sistemul de control extinde fereastra
contextuala.
» Numar punct: introduceti numarul randului din
tabelul de puncte cu care incepeti
> Fisier cu puncte: Introduceti numele si calea
tabelului de puncte.
uLTIMOL » Daca este necesar, pentru a selecta ultima
== intrerupere salvata, Fé;pésagi tasta soft
SELECTARE ULTIMUL BLOC

) » Apasati tasta NC Start

Daca doriti sa utilizati functia de scanare bloc pentru a incepe intr-
un model de puncte, atunci procedati la fel cum ati proceda pentru
pornirea in tabelul de puncte. Introduceti numarul punctului dorit in
campul de introducere Numar punct. Primul punct din modelul de
punct are numarul de punct 0.
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Revenirea la contur
Cu functia RELUARE POZITIE, sistemul de control revine la conturul
piesei de prelucrat in urmatoarele situatii:

®  Reveniti la contur dupa ce axele masinii au fost deplasate n
timpul unei intreruperi dsa program care nu a fost efectuata cu
functia OPRIRE INTERNA.

= Reveniti la contur dupa scanarea blocurilor cu
RESTAURARE POZITIE LA N, de exemplu dupa o intrerupere cu
OPRIRE INTERNA

= In functie de masina, daca pozitia unei axe a fost modificata
dupa deschiderea buclei de control in timpul unei intreruperi de
program

Procedura

Procedati dupa cum urmeaza pentru a va apropia de contur:
» Apasati tasta soft RELUARE POZITIE

» Restabiliti starea masginii, daca este necesar
Apropiati-va de axe in ordinea indicata de sistemul de control:

E » Apasati tasta NC Start

Apropiati-va de axe in ordinea selectata individual:
» Apésati tasta soft SELECTARE AXA
» Apasati tasta soft a primei axe

» Apasati tasta NC Start

RELUARE
POZITIE

SELECTARE
AxXa

Apasati tasta soft a celei de-a doua axe
Apasati tasta NC Start

v

» Repetati procesul pentru toate axele

Daca scula este amplasata pe axa sculei sub punctul de
pornire, atunci sistemul de control ofera axa sculei ca
prima directie a avansului transversal.

BJrul. program, secv. integrala e @) Programare Y
N
TNG: \nic_prog\BHE\Klaztext1113. 1 prec. gen PS5 TooL T TS >
Sns <0.000 u
10 evcL o ol
11 eveL o T,y
nea axelor (NG-START) = 11
v
T
ey
v
Sl
@
3 X G
[x Esoas]s | 40000 BEE  on
+53.374 +0.000
-10.000 P
S Lids
Modus . NOML & s Bs 2000 EE] on
nnnnnn o u o
DEPLASARE | SELEGTARE ‘w OPATRE
MANUALA AXA ); INTERNA
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6.9  Funciii pentru afisarea programului

Prezentare generala

in modurile de operare Rul. program bloc unic si Rul. program
secv. integr., sistemul de control afiseaza urmatoarele taste soft
pentru afisarea programului NC pe mai multe pagini:

Tasta soft Functii

Treceti la ecranul anterior din programul NC

~ PAGINA Treceti la ecranul urmator din programul NC

Selectaii inceputul programului

Selectati sfarsitul programului
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6.10 Pornirea automata a programului

Aplicatie

®

Consultati manualul masginii.

Sistemul de control trebuie sa fie pregatit in mod special
de catre producatorul masinii-unelte pentru utilizarea
functiei Pornire automata program.

A PERICOL

Atentie: Pericol pentru operator!

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

» Utilizati functia PORN.AUT. exclusiv pe masinile inchise

In modul de operare Rulare program, puteti utiliza tasta
soft PORN.AUT. pentru a defini ora exacta la care va porni
programul NC activ in momentul respectiv pentru acest mod de

operare:

'PORN.AUT .

>
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> Afisati fereastra de setare a orei de incepere

» Ora (h:mm:ss): Ora din zi la care va porni
programul NC

> Data (TT.MM.JJJJ): Data la care va porni
programul NC

» Pentru a activa pornirea, apasati OK
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6.11 Modul de operare Pozit. cu introd.
manuala date

Modul de operare Pozif. cu introd. manuala date este foarte util
pentru operatiile de prelucrare simple sau pentru prepozitionarea
sculei. Acesta va permite sa scrieti un program NC scurt, in functie
de parametrul masinii, programinputMode (nr. 101201), in format
de programare conversationala Klartext sau format ISO si sa il
executati imediat. Programul NC este stocat in figierul $MDI.

Puteti utiliza, de exemplu, urmatoarele functii:
m Cicluri

® Compensarea razei

®  Repetitii ale sectiunilor de program

= Parametri Q

Afisajul de stare suplimentar poate fi activat in modul de operare
Pozit. cu introd. manuala date.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Anumite interactiuni manuale cauzeaza pierderea de catre
sistemul de control a informatjilor despre program afectand
modul si prin urmare pierderea asa-numitei referinte contextuale.
Dupa pierderea referintei contextuale, pot aparea miscari
neasteptate si nedorite. Exista riscul de coliziune in timpul
operatiilor de prelucrare ulterioare!

» Nu efectuati urmatoarele interactiuni:
® Deplasarea cursorului la un alt bloc NC
B Comanda de salt GOTO la un alt bloc NC
= Editarea unui bloc NC
B Modificarea valorilor parametrilor Q cu tasta soft Q INFO
B Schimbarea modului de operare

> Restabiliti referinfa contextuala prin repetarea blocurilor NC
necesare
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Pozitionarea cu introducerea manuala a datelor (MDI)

» Selectati modul de operare Pozit. cu introd.
manuala date

» Programati functia dorita disponibila

» Apasati tasta NC Start

> Sistemul de control executa blocul NC evidentiat.
Mai multe informatii: "Modul de operare Pozit.
cu introd. manuala date", Pagina 258

ol

0 Note de operare si de programare:
= Urmatoarele funciji nu sunt disponibile in modul de
operare Pozit. cu introd. manuala date:
= Programare contur liber FK
= Apelare program
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
= Programare grafice
®  Grafica pentru rularea programului
® Cu tastele soft SELECTARE BLOC si DECUPARE BLOC
etc., puteti, de asemenea, reutiliza rapid si ugor
sectiuni din alte programe NC.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea conversationala sau programarea 1SO
®  Puteti controla si modifica parametrii Q cu tastele soft

LISTA PARAMETRI Q si Q INFO.
Mai multe informatii: "Verificarea si modificarea
parametrilor Q", Pagina 240
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Exemplu

Intr-o singuré pies& de prelucrat va fi executata o gauré cu
adancimea de 20 mm. Dupa fixarea si alinierea piesei de prelucrat
si setarea presetarii, puteti programa si executa operatia de gaurire
cu cateva randuri de programare.

Mai Tntai prepozitionati scula deasupra piesei de lucru cu blocuri
de linii drepte, la o degajare de siguranta de 5 mm deasupra gaurii.
Executati apoi gaurirea cu ciclul 200 DRILLING.

Apelarea sculei: axa sculei Z,
turatia brosei 2000 rpm
Retragerea sculei (F MAX = avans transversal rapid)

Deplasarea sculei la F MAX intr-o pozitie deasupra gaurii,
brosa pornita

Definirea ciclului GAURIRE

Prescrierea de degajare a sculei deasupra gaurii
Adancimea gaurii (semnul algebric=directia de lucru)
Viteza de avans pentru gaurire

Adancimea fiecarui pas de avans inainte de retragere
Temporizare, in secunde, dupa fiecare retragere
Coordonata suprafata piesa de prelucrat

Prescrierea de degajare a sculei deasupra gaurii
Temporizarea in secunde la fundul gaurii

Adancime raportata la varful sculei sau la partea cilindrica a
sculei

Apelarea ciclului GAURIRE
Retragere scula

Sfarsitul programului

N
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Exemplu: Eliminati abaterea de aliniere a piesei de prelucrat pe

0 masina cu masa rotativa

» Utilizati un palpator 3-D pentru a efectua o rotatie de baza
Mai multe informatii: "Compensarea abaterii de aliniere cu
palpatorul 3-D", Pagina 193

» Notati unghiul de rotatie si anulati rotatia de baza

» Selectati modul de operare: Apasati tasta Pozit.
cu introd. manuala date

» Selectati axa mesei rotative, introduceti unghiul
de rotatie si viteza de avans pe care le-ati notat,
de ex. L C+2.561 F50

END » Finalizati intrarea

» Apasati butonul NC Start: Rotafia mesei
corecteaza abaterea de aliniere

BE=Ne

Salvarea programelor NC din $MDI

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

» Mod de operare: Apasati tasta Programare
» Pentru a apela gestionarul de figiere, apasatj
tasta PGM MGT.
» Deplasati cursorul luminos pe figierul SMD
CoPTERE » Pentru a copia figierul: Apasati tasta soft

osci v COPIERE

DESTINATION FILE =

» Introduceti numele cu care doriti sa salvati continutul curent al
fisierului $MDI, de ex. Orificiu.

» Apasati tasta soft OK.

Ok

> lesiti din gestionarul de fisiere: Apasati tasta soft
END END
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6.12 Introducerea funciiilor auxiliare M si
STOP

Notiuni fundamentale

Cu functiile auxiliare ale sistemului de control—numite si functii M—
puteti afecta:

= rularea programului, de ex. o intrerupere a programului

®  functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brosei
si a furnizarii de agent de racire

= comportamentul pe traseu al sculei

Puteti introduce pana la patru functii M (auxiliare) la capatul unui
bloc de pozitionare sau intr-un bloc NC separat. Sistemul de control
afiseaza urmatoarea intrebare de dialog: Functie auxiliara M ?

Introduceti de regula numai numarul functiei auxiliare in dialogul
de programare. Unele funciii auxiliare pot fi programate cu
parametri suplimentari. In acest caz, dialogul este continuat pentru
introducerea de parametri.

In modurile Operare manuala si Roatd de mana electronica,
functiile M sunt introduse cu tasta soft M.

Eficienta functiilor auxiliare

Retineti ca unele functii M sunt aplicate la inceputul unui bloc de
pozitionare, iar altele la sfarsit, indiferent de pozitia lor in blocul NC.

Functiile auxiliare devin active Tn blocul NC in care sunt apelate.

Unele funciii auxiliare sunt active numai in blocul NC in care sunt
programate Daca funciia auxiliara este activa numai in blocul
respectiv, fie trebuie sa o anulati in blocul NC urmator cu o alta
functie M, fie va fi anulata automat de sistemul de control la
incheierea programului.

o Daca mai multe functii M au fost programate Tntr-un
singur bloc NC, secventa de executare este dupa cum
urmeaza:

= Functiile M care intra in vigoare la inceputul blocului
sunt executate naintea celor care intra in vigoare la
sfarsitul blocului

B Daca toate functiile M intra in vigoare la inceputul
sau la sfarsitul blocului, executia are loc in ordinea
programata

Introducerea unei functii auxiliare intr-un bloc STOP

Daca programati un bloc STOP, rularea programului sau rularea de
testare este intrerupta la acel bloc, de exemplu pentru inspectia
sculei. Puteti, de asemenea, sa introduceti o functie M (auxiliara)
intr-un bloc STOP:

» Pentru a programa o intrerupere a rularii
programului, apasati tasta STOP

» Introduceti functia auxiliara M

Exemplu
87 STOP Mé
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6.13 Functii auxiliare pentru verificarea rularii
programului, a brosei si a lichidului de
racire

Prezentare generala

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii poate sa influenteze
comportamentul functiilor auxiliare descrise mai jos.

M Efect Valabil pentru Pornire  Termi-
bloc nare
MO0 OPRIRE program [
OPRIRE brosa
M1  OPRIRE program optional [

OPRIRE brosa, daca este necesar
Agent de racire OPRIT, daca este
necesar (nu este activa in timpul
Rularii testului, functie determinata
de producatorul masinii unelte)

M2  STOP rulare program [
STOP brosa
STORP lichid de racire
Salt de revenire la blocul 1
Stergere afisaj de stare
Domeniul functional depinde de
parametrul masinii
resetAt (nr. 100901)

M3  Brosa PORNITA in sens orar .
M4 Brosd PORNITA in sens antiorar [
M5 OPRIRE brosa ]
M6 Schimbare scula [

OPRIRE brosa
OPRIRE program

M8 Agent de racire PORNIT ]
M9 Agent de racire OPRIT m
M13 Brosd PORNITA in sens orar m
Agent de racire PORNIT
M14 Brosd PORNITA in sens antiorar [
Agent de racire PORNIT
M30 La fel ca M2 [

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018 263



Testarea si executarea | Functii auxiliare pentru introducerea coordonatelor

6.14 Functii auxiliare pentru introducerea
coordonatelor

Programarea coordonatelor cu referinte ale masinii:
M91/M92

Scalarea decalarii originii
Pe scala, un marcaj de referinta indica pozitia originii scalei.

Originea masinii
Originea masinii este necesara pentru urmatoarele operatii:

m Definirea limitelor de avans transversal ale axei (comutatoare
limitare software)

®  Apropierea de puncte de referinte ale masinii (de ex. poziiile de
schimbare a sculelor)

m Setarea unei presetari a piesei de prelucrat

Distanta pe fiecare axa de la originea scalei la originea masinii este
definitéd de producatorul masinii intr-un parametru al masinii.

Comportamentul standard

Sistemul de control raporteaza coordonatele la originea piesei de
lucru.

Mai multe informatii: "Presetarea fara palpator 3-D", Pagina 174

Comportamentul cu M91 — Origine masina

Daca doriti ca toate coordonatele dintr-un bloc de pozitionare sa se
bazeze pe originea masinii, incheiati aceste blocuri NC cu M91.

X (2Y)

o Daca programati coordonate incrementale intr-un
bloc M91, introduceti-le respectand ultima pozitie
M91 programata. Daca nu exista nicio pozitie M91
programata in blocul activ NC, introduceti coordonatele
respectand pozitia curenta a sculei.

Valorile coordonatelor de pe ecranul sistemului de control fac
referire la originea masinii. Comutati afisarea coordonatelor din
afisajul de stare la REF.

Mai multe informatii: "Afisaje de stare", Pagina 57

264 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Testarea si executarea | Functii auxiliare pentru introducerea coordonatelor

Comportamentul cu M92 — Punct de referinta suplimentar al
masinii
@ Consultati manualul masginii.

Pe langa presetarea masginii, producatorul masinii-unelte
poate defini si o pozitie suplimentara, dependenta de
masina, ca punct de referinta al masginii.

Pentru fiecare axa, producatorul masinii-unelte defineste
distanta dintre punctul de referinta al masinii si originea
masinii.

Daca doriti ca toate coordonatele din blocuri de pozitionare sa se
bazeze pe presetarea masinii, introduceti M92 in aceste blocuri NC.

o Compensarea razei raméane aceeasi in blocurile
programate cu M91 sau M92. Lungimea sculei nu va fi
luata Tn considerare.

Efect

Functiile M91 si M92 sunt active numai in blocurile in care sunt
programate.

M91 si M92 devin active la inceputul blocului.

Presetarea piesei de prelucrat

Daca doriti ca referintele coordonatelor sa fie facute intotdeauna y4 |
la originea masinii, puteti dezactiva setarea presetarilor pentru una

sau mai multe axe.

Daca presetarea este blocata pentru toate axele, sistemul de Y
control nu va mai afisa tasta soft DATA SET in modul Operare Y
manuala.

llustratia prezinta sisteme de coordonate cu originea masinii gi
originea piesei de prelucrat.

M91/M92 in modul Rulare test

Pentru a putea simula grafic deplasarile M91/M92, trebuie sa
activati monitorizarea spatiului de lucru si sa afisati piesa bruta de
prelucrat cu referire la presetarea definita.

Mai multe informatii: "Afisarea piesei brute de prelucrat in spatiul
de lucru ", Pagina 226
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Deplasarea pe pozitii intr-un sistem de coordonate
neinclinat cu un plan de lucru inclinat: M130

Comportament standard cu un plan de lucru inclinat

Sistemul de control ia ca referinta coordonatele din blocurile de
pozitionare in sistemul de coordonate al planului de lucru inclinat.

Comportament cu M130

in ciuda unui plan de lucru inclinat activ, sistemul de control
plaseaza referintele coordonatelor din blocurile in linie dreapta n
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat neinclinata.

Sistemul de control pozitioneaza apoi scula inclinata la
coordonatele programate ale sistemului de coordonate al piesei de
prelucrat neinclinata.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Functia M130 este singura activa la nivel de bloc. Sistemul de
control executa din nou operatiile succesive ale masinii din
sistemul de coordonate al planului de lucru inclinat. Pericol de
coliziune n timpul prelucrarii!

> Verificati secventa si pozitiile cu ajutorul unei simulari grafice

o Note de programare:

B Functia M130 este permisa numai daca este activa
functia Tilt the working plane.

® Daca functia M130 este combinata cu un apel de
ciclu, sistemul de control va intrerupe executia cu un
mesaj de eroare.

Efect

M130 functioneaza in sensul blocurilor, in blocurile de linii drepte
fara compensare a razei sculei.
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6.15 Functii auxiliare pentru comportarea pe
traseu

Suprapunerea pozitionarii cu roata de mana in timpul
executiei programului: M118

Comportamentul standard

In modurile operare Rulare program, sistemul de control
deplaseaza scula dupa cum este definit in programul NC.

Comportament cu M118

M118 permitq corectii manuale cu roata de mana in timpul rularii
programului. In acest scop, programati M118 si introduceti o
valoare specifica axei (axa liniara sau rotativa).

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca utilizati functia M118 pentru a modifica pozitia unei axe
rotative cu roata de mana si apoi executati functia M140,
sistemul de control ignora valorile suprapuse cu migcarea

de retragere. Aceasta are drept rezultat migcari nedorite gi
imprevizibile, in special la utilizarea masinilor cu axe de rotatie a
capului. Exista pericolul de coliziune in timpul acestor miscari de
compensare!

» Nu combinati M118 cu M140 cand utilizati masini cu axe de
rotatie ale capului.

Introducere

Daca introduceti M118 intr-un bloc de pozitionare, sistemul de
control continua dialogul pentru blocul respectiv solicitdndu-va
valorile specifice axei. Utilizaii tastele portocalii sau tastatura
alfabetica pentru a introduce coordonatele.

Efect

Pentru a anula pozitionarea rotii de mana, programati din nou M118
fara introducerea coordonatelor.

M118 devine activa la inceputul blocului.
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Exemplu

Pentru a putea utiliza roata de mana in timpul rularii programului,
pentru a deplasa scula in planul de lucru X/Y cu £1 mm si in axa
rotativa B cu £5° de la valoarea programata:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 se aplica intotdeauna Tn sistemul de coordonate al
masinii.
Mai multe informatii: "Suprap. roatd mana", Pagina

M118 este utilizabila si in modul de operare Pozit. cu
introd. manuala date!

Axa virtuala a sculei VT

@ Consultati manualul masinii.

Constructorul masinii-unelte trebuie sa fi pregatit
sistemul de control pentru aceasta funcitie.

Cu ajutorul axei virtuale a sculei, puteti, de asemenea, avansa
transversal in directia rotii de mana a unei scule inclinate la o
masina cu capete pivotante. Pentru a va deplasa transversal pe
directia axei virtuale a sculei, selectati axa VT pe afisajul rotii de
mana.

Mai multe informatii: "Traversarea cu roti de mana electronice",
Pagina 153

Cu o roata de mana HR 5xx, puteti selecta axa virtuala direct cu
tasta portocalie a axei VI, daca este necesar.

Impreuna cu functia M118, este de asemenea posibil sa efectuati
suprapunerea rotii de mana pe directia sculei rotative active in
prezent. In acest scop, programati cel putin axa brosei cu intervalul
permis al acesteia de traversare in functia M118 (de ex. M118 Z5)
si selectati axa VT pe roata de mana.
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Stergere rotatie de baza: M143

Comportamentul standard

Rotatia de baza este aplicata pana la resetare sau suprascriere cu
0 noua valoare.

Comportament cu M143
Sistemul de control sterge o rotatie de baza din programul NC.

o Functia M143 nu este permisa in cazul pornirii la mijlocul
programului.

Efect
M143 este aplicata numai din blocul NC in care este programata.
M143 devine activa la inceputul blocului.

o M143 sterge datele din coloanele SPA, SPB si SPC din
tabelul de presetari. Atunci cand randul corespunzator
este reactivat, rotatia de baza este 0 pe toate coloanele.

Retragerea automata a sculei din contur la o oprire
NC: M148

Comportamentul standard

Tn cazul unei opriri NC, sistemul de control opreste toate miscarile
de deplasare. Scula se opreste din miscare la punctul de
intrerupere.

Comportament cu M148

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta funciie trebuie sa fie configurata si activata de
catre producatorul masinii-unelte.

In parametrul masinii, CfgLiftOff (nr. 201400),
producatorul masinii-unelte defineste traseul pe care
urmeaza sa il traverseze sistemul de control pentru
o comanda LIFTOFF. De asemenea, puteti utiliza
parametrul masinii, CfgLiftOff, pentru a dezactiva
functia.

Setati parametrul Y din coloana LIFTOFF a tabelului de scule pentru
scula activa. Sistemul de control retrage apoi scula de la contur cu
max. 2 mm pe directia axei sculei.

Mai multe informatii: "Introducerea datelor sculei in tabel",
Pagina 115

LIFTOFF devine valabila ih urmatoarele situatji:
® O oprire NC declangata de dvs.

® O oprire NC declansata de software, de ex. daca a aparut o
eroare n sistemul de actionare

® Cand apare o intrerupere la alimentare

Efect
M148 este aplicata pana este dezactivata cu M149.
M148 devine activa la inceputul blocului, M149, la sfarsitul blocului.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

269









71 Definirea unui contor

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte activeaza aceasta funciie.

Functia FUNCTION COUNT va permite sa controlati un contor
simplu din cadrul programului NC. De exemplu, aceasta functie va
permite sa& contorizati numarul de piese de prelucrat fabricate.

Efectuati pasii urmatori pentru definire:

spec » Afisati randul de taste soft cu funciii speciale
T » Apasati tasta soft FUNCTII PROGRAM
S » Apasati tasta soft FUNCTION COUNT

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Doar un singur contor poate fi gestionat de sistemul de control.
Daca executati un program NC care reseteaza contorul, orice
progres al contorului pentru un alt program NC va fi sters.

» Verificati daca este activ un contor inainte de prelucrare.

» Daca este necesar, notati valoarea contorului si introduceti-o
prin meniul MOD dupa executie.

0 Puteti utiliza ciclul 225 pentru gravarea valorii curente a
contorului Tn piesa de prelucrat.

Mai multe informatii: Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

Efect in modul de operare Test program

Puteti simula contorul in modul de operare Test program. Se aplica
numai valoarea de contor definita direct in programul NC. Valoarea
de contor din meniul MOD nu este afectata.

Efect in modurile de operare Rul. program bloc unic si Rul.
program secyv. integr..

Contorul din meniul MOD se aplica numai in modurile de operare
Rul. program bloc unic si Rul. program secv. integr..

Valorile contorului sunt pastrate chiar si dupa o repornire a
sistemului de control.

Functii speciale | Definirea unui contor
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Definiti FUNCTION COUNT
Functia FUNCTION COUNT ofera urmatoarele posibilitati:

Tasta soft Semnificatie

Marire numar cu 1

Resetare contor

Setarea numarului nominal (valoarea tinta) la
valoarea dorita

Valoare de intrare: 0-9999

Setarea contorului la valoarea dorita
Valoare de intrare: 0-9999

Marirea contorului cu valoarea dorita
Valoare de intrare: 0-9999

Repetati pornirea programului NC din aceas-
ta eticheta daca urmeaza sa fie prelucrate mai
multe piese.

Resetati valoarea contorului

Introduceti numarul tinta de piese care trebuie prelucrate
Introduceti eticheta de salt

Prelucrare

Incrementati valoarea contorului

Repetati operatiile de prelucrare daca urmeaza sa fie
prelucrate mai multe piese.

m
X
o
3
=2
c
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Functiile MOD | Functie MOD

8.1  Functie MOD

Functiile MODAfurnizeazé posibilitati de intrare si afisaje
suplimentare. In plus, puteti introduce numerele de cod pentru a
permite accesul in zonele protejate.

Selectarea functiilor MOD
Deschiderea ferestrei contextuale cu functiile MOD: [Borerare mamma

» Apasati tasta MOD [m

> Sistemul de control deschide o fereastra
contextuala care afiseaza functiile MOD
disponibile.

-

PARAMETRY

INFORMATIT
UTILIZAT.

LIGENTA

]

Schimbarea setarilor
In mod similar utiliz&rii mouse-ului, navigarea cu tastatura alfabetica
este, de asemenea, posibila in functiile MOD:

» Comutati din zona de introducere din fereastra din dreapta la
selectiile functiilor MOD din fereastra din stanga cu tasta tab

» Selectati functia MOD
» Comutati la campul de introducere cu tasta tab sau tasta ENT

» Introduceti valoarea corespunzatoare functiei si confirmati cu OK
sau efectuati selectia si confirmati cu Aplicati

0 Daca sunt disponibile mai multe setéri posibile, atunci
puteti afisa caseta de selectia apasand tasta GOTO.

Selectati setarea dorita cu tasta ENT. Daca nu doriti sa
modificati setarea, inchideti fereastra cu tasta END.

Parasirea functiilor MOD
» lesiti din functiile MOD: Apasati tasta soft END sau tasta END
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Prezentarea generala a functiilor MOD
Functiile urmatoare sunt disponibile independent de modul de
operare selectat:

Introducere numar cod

= Cod cheie

Setarile afisajului

Afisari pozitie

Unitate de masura (mm/inch) pentru afisarea pozitjei
Intrare program pentru MDI

Afisare ora

Afisarea liniei de informatii

Setari grafica

= Tip model

= Calitate model

Setari contor

® Contorizare momentana

= Valoare {inta pentru contor

Setarile masinii

® Cinematica

B Limite de deplasare

= Fisier utilizare scule

B Acces extern

® Configurati roata de mana wireless
Setarile sistemului

m  Setare timpi sistem

m Definire conexiuni retea

® Retea: configurare IP

Functii de diagnosticare

= Diagnostic magistrala de date

® Diagnosticarea unitatilor de actionare
B [nformatii HeROS

Informatii generale

® |nformatii despre versiune

= Informatii licenta

® Timpi magina

[if)parare manuala

Setars si informagii

Atigaze pozi

Sotare contor
@ Setarile maginii

B Setarile sistemului

[nour.
menow.
(.
Introducere program |HETDENHATN

Afaseach ora Ianaloq
Arats Linis snto

[

oK APLICATE
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8.2 Afisarea numerelor software

Aplicatie

Urmatoarele numere software sunt afisate pe ecranul sistemului de
control dupa ce a fost selectata functia MOD Versiunea soft-ului:

= Model control: Desemnarea sistemului de control (gestionat
de HEIDENHAIN)

B NC SW: Numarul software-ului NC (gestionat de catre
HEIDENHAIN)

B NCK: Numarul software-ului NC (gestionat de catre
HEIDENHAIN)

® PLC: Numarul si numele software-ului PLC (gestionat de
catre producatorul masinii)

In functia MOD Informatii FCL, sistemul de control afiseaza
urmatoarele informatii:

= Nivel dezvoltare Feature Content Level — nivel continut
caracteristici): Nivelul de dezvoltare al software-ului instalat pe
dispozitivul de control
Mai multe informatii: "Nivelul de caracteristici (funciii de
upgrade)", Pagina 26
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8.3 Introducerea codului numeric

Aplicatie

Sistemul de control necesita un numar de cod pentru urmatoarele
functii:

Functie Numar cod
Selectare parametri utilizator 123
Configurarea unei placi Ethernet NET123

Activarea functiilor speciale pentru programa- 555343
rea parametrilor Q

Functiile furnizate producatorului masinii-unelte de
catre dialogul cu numarul de cod

Cele doua taste soft AJUSTARE ABATERE si ACTUALIZARE DATE
apar in meniul MOD al sistemului de control.

Tasta soft AJUSTARE ABATERE activeaza determinarea automata si
salvarea ulterioara a unei tensiuni de abatere necesare pentru axele
analogice.

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie poate fi utilizata numai de catre
personalul instruit!

Tasta soft ACTUALIZARE DATE permite producatorului masinii-
unelte sa instaleze actualizari software pe sistemul de control.

ANUNT

Atentie: Risc de pierdere a datelor!

O procedura incorecta Tn timpul instalarii actualizarilor poate
cauza o pierdere de date.

Nu instalati nicio actualizare software daca nu primiti instructiuni
in acest sens!

Contactati producatorul masinii.
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8.4 incarcarea configuratiei masinii

Aplicatie

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Functia RESTORE suprascrie in mod irevocabil configuratia
curenta a masinii cu fisierele de rezerva. Sistemul de control
nu efectueaza o copie de rezerva automata inainte de functia
RESTABILIRE. Astfel, fisierele sunt pierdute definitiv.

» Efectuati o copie de rezerva a configuratiei curente a masinii
inainte de functia RESTABILIRE

» Utilizati aceasta functie numai dupa consultarea cu
producatorul masinii-unelte

Producatorul masinii-unelte va poate furniza o copie de siguranta
a configuratiei masinii dvs. Dupa introducerea cuvantului cheie
RESTAURARE, puteti sa Tncarcati copia de siguranta pe masina
sau statia dvs. de programare. Efectuati urmatorii pasi pentru
incarcarea copiei de siguranta:

» Introduceti cuvantul cheie RESTABILIRE in dialogul MOD

> Selectati fisierul de rezerva in gestionarul de figiere al sistemului
de control (de ex., BKUP-2013-12-12_.zip)

> Sistemul de control deschide fereastra contextuala pentru copia
de rezerva.

» Apasati Oprire de urgenta

> Apasalti tasta soft OK pentru a porni procesul de copiere de
rezerva
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8.5 Selectati afisajul de pozitie

Aplicatie

Puteti influenta afisarea coordonatelor pentru modul Operare
manuala si modurile de operare Rul. program, secv. integrala si
Rulare program, bloc unic.

llustratia din partea dreapta afiseaza diferitele pozitii ale sculei:
® Pozitia initiala

® Pozitia destinatie a sculei

= QOriginea piesei de prelucrat

® QOriginea masinii

Puteti selecta urmatoarele coordonate pentru afisajele de pozitie
ale sistemului de control:

Afisare Functie

NOML Pozitie nominala: Valoarea comandata curent de sistemul de control

o Afisajele NOML si ACTL difera numai in ceea ce priveste eroarea
urmatoare.

ACTL Pozitie efectiva; pozitie curenta a sculei

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte defineste daca afisajul ACTL si NOML se
abate de la pozitia programata prin supradimensionarea DL a apelarii

sculei.
REF ACTL Pozitie de referinta; pozitie actuala in raport cu originea masinii
REF NOML Pozitie de referinta; pozitie nominala in raport cu originea masinii
LAG Servo lag; diferenta dintre pozitia nominala si cea reala
ACTDST Distanta pana la pozitia programata in sistemul coordonatelor de intrare; diferenta

intre pozitia actuala si cea de destinatie
Exemple cu ciclul 11:

Factor de scalare 0,2

> LIX+10

> ACTDST afiseaza 10 mm.

> Factorul de scalare nu are nicio influenta.

v
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Afisare Functie

REFDST Distanta pana la pozitia programata in sistemul de coordonate al masinii; diferenta
intre pozitia actuala si cea de destinatie

Exemple cu ciclul 11

» Factor de scalare 0,2

> LIX+10

> Pe ecranul REFDST apare 2 mm.

Factorul de scalare influenteaza distanta si, astfel, afisarea.

A\

M118 Traseele de avans transversal au fost executate cu roata de mana care suprapune
pozitia functiei (M118)

Cu functia MOD Afisare pozitie 1, puteti selecta afisarea pozitiei
pe afigajul de stare.

Cu functia MOD Afisare pozitie 2, puteti selecta afisarea pozitiei
pe afisajul suplimentar de stare.
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8.6 Setarea unitatii de masura

Aplicatie
Cu aceasta functie MOD, puteti determina daca coordonatele
sistemului de control sunt afigsate Tn milimetri sau in {oli.

m Sistem metric: de ex. X = 15,789 (mm), valoarea este afisata cu
3 zecimale

® Sistem imperial: de ex. X = 0,6216 (inchi), valoarea este afigata
cu 4 zecimale

Daca doriti sa activa;j afisajul in toli, sistemul de control arata viteza
de avans in toli/min. Intr-un program in toli trebuie sa introducet;
viteza de avans mai mare cu un factor de 10.
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8.7 Setari grafice
Cu functiile MOD Setari grafica, puteti selecta tipul modelului si
calitatea modelului .
Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta Setari grafica:
> Selectati grupul Setari grafica in meniul MOD
» Selectati tipul modelului

> Selectaii calitatea modelului
> Apasati tasta soft APLICATI
> Apasati tasta soft OK.

In modul de operare Test program, sistemul de control afiseaza
pictograme pentru Setari grafica active.

Functiile MOD | Setari grafice

Aveti la dispozitie urmatorii parametri pentru Setari grafica ale sistemului de control:

Tip model
Pictograma Optiune Proprietati Aplicatie
3-D Foarte fidel la detalii, Frezare cu degajari,
cu consum mare de timp si procesor
2,5-D Rapid Frezare fara degajari
Niciun model Foarte rapid Grafica liniara
Calitate model
Pictograma Optiune Proprietati

Foarte ridicata

@EED@ Rata de transfer date ridicata, descriere exacta a geometriei sculei,
descriere a punctelor finale ale blocului si a numerelor blocului posibila

@E@®0 Ridicata Rata de transfer date ridicata, descriere exacta a geometriei sculei

@®O0 Medie Rata de transfer date medie, aproximare a geometriei sculei

@O0 Scazuta Rata de transfer date scazuta, aproximare bruta a geometriei sculei

284
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8.8 Setarea contorului

Cu functia MOD Setare contor, puteti schimba numarul curent
(valoarea efectiva) si valoarea {inta (valoarea nominala).

Procedati dupa cum urmeaza pentru a selecta Setare contor:

> Selectati grupul Setare contor in meniul MOD

> Selectafi numarul dorit

» Selectati valoarea tinta pentru contor

> Apasati tasta soft APLICATI

> Apasati tasta soft OK

Sistemul de control preia imediat valoarea selectata de pe afisajul
de stare

Procedati dupa cum urmeaza pentru a schimba Setare contor
folosind o tasta soft:

Tasta soft Semnificatie

Resetare contorizare

Marire numar

Scadere numar

De asemenea, puteti introduce valori direct cu un mouse conectat.
Mai multe informatii: "Definirea unui contor ", Pagina 272
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8.9 Schimbarea setarilor masinii

Selectarea cinematicii

@ Consultati manualul masginii.

Producatorul masinii-unelte configureaza si activeaza
functiaSelectarea cinematicii.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Toata cinematica salvata poate fi de asemenea selectata drept
cinematica activa a masinii. Prin acest mijloc, toate miscarile
manuale si operatiile de prelucrare sunt executate folosind
cinematica selectata. Toate miscarile axei succesive comporta un
risc de coliziune!

> Ultilizati functia Selectarea cinematicii numai in modul de
operare Rulare test

» Utilizati functia Selectarea cinematicii pentru selectarea
cinematicii active a masinii numai daca este necesar

Puteti utiliza aceasta funciie pentru a testa programe NC ale
caror cinematici nu corespund cinematicii active a masinii. Daca
producatorul masinii a salvat configuratji cinematice diferite in
masina dvs. si le-a activat pentru selectare, puteti activa una din
aceste configuratji cinematice cu functia MOD. Cand selectati
un model cinematic pentru rularea de test, aceasta nu afecteaza
cinematica masinii.

0 Asigurati-va ca ati selectat cinematica corecta ih modul
de operare Rulare test pentru verificarea piesei de
prelucrat.
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Introducerea limitelor pentru avansul transversal

@ Consultati manualul masinii. W

Producatorul masinii-unelte configureaza si activeaza L
functiaLimite de deplasare.

Functia MOD Limite de deplasare va permite sa limitati traseul
efectiv utilizabil al sculei Tn cadrul cursei maxime de avans
transversal a acesteia. Acest lucru va permite sa definiti zone de
protectie pe fiecare axa, de exemplu, pentru a proteja un cap de o
indexare Tmpotriva coliziunii. @
Pentru a introduce limitele de avans transversal: e ” =

» Tn meniul MOD, selectati grupul Setarile masinii

» Selectati meniul Limite de deplasare

» Introduceti valorile pe axele dorite ca valoare de referinta
sau incarcati o pozitie temporara cu ajutorul tastei soft de
capturare a pozitiei curente

> Apasati tasta soft APLICATI
> Sistemul de control verifica validitatea valorilor introduse.
> Apasatj tasta soft OK

LIPIRE
cAuP

GOLITL
Tor

ANULARE ]

0 Note privind utilizarea:

®  Zona de protectie devine automat activa imediat ce
ati setat o limita valida de avans transversal pe o
axa. Setarile sunt pastrate chiar si dupa repornirea
sistemului de control.

® Puteti dezactiva zona de protectie numai prin
stergerea tuturor valorilor sau prin apasarea tastei
soft GOLITI TOT.
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Generarea unui figier de utilizare a sculei

@ Consultati manualul masinii.

Functia de testare a utilizarii sculei trebuie activata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu functia MOD Fisier utilizare scule, puteti selecta daca sistemul
de control creeaza un figier de utilizare a sculei o data, intotdeauna
sau niciodata.

Generati un figier de utilizare a sculei:
» Tn meniul MOD, selectati grupul Setérile masinii
» Selectati meniul Fisier utilizare scule

> Selectati setarea dorita pentru modurile de operare Derularea
continua/pas cu pas a programului si Rulare test

» Apésati tasta soft APLICATI
» Apésati tasta soft OK

Permiterea sau restrictionarea accesului extern

@ Consultati manualul masinii. CESEETE = @prosramare <
Constructorul masinii-unelte poate configura optiunile de
acces extern.

In functie de masin&, puteti acorda sau restrictiona
accesul pentru o aplicatie software de diagnosticare sau
punere in functiune, folosind tasta soft TNCOPT.

Cu functia MOD Acces extern puteti permite sau restrictiona
accesul la sistemul de control. Odata ce ati restrictionat accesul I
extern, nu mai sunt posibile conectarea la sistemul de control si ‘7 — —— T
. P . . . . . oK m‘ CALCULATOR ANULARE
schimbul de date prin intermediul unei retele sau al unei conexiuni
seriale (de ex., cu ajutorul aplicatiei software de transfer de date
TNCremo).
Procedati dupa cum urmeaza pentru a restrictiona accesul extern:
in meniul MOD, selectati grupul Setérile masinii
Selectati meniul Acces extern
Setati tasta soft ACCES EXTERN PORNIT/OPRIT la OPRIT

Apasati tasta soft OK

v

v vy
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Controlul accesului specific computerului

Tn cazul in care constructorul masinii a setat un control al accesului

specific computerului (parametru de masina CfgAccessControl nr.
123400), puteti permite accesul pentru pana la 32 de conexiuni

autorizate de dvs.
Procedati dupa cum urmeaza:

> Selectati Inserare pentru a crea o conexiune noua.
> Sistemul de control deschide o fereastra de introducere, pentru

introducerea datelor conexiunii.

Setari de acces

Nume gazda Numele de gazda al compute-
rului extern

IP gazda Adresa de retea a computeru-
lui extern

Descriere Informatji suplimentare (textul
este indicat in lista de prezen-
tare generala)

Tip:

Ethernet Conexiune de retea

COM 1 Interfata seriala 1

COM 2 Interfata seriala 2

Drepturi de acces:
Investig.

Refuz

Acceptare

Pentru accesul extern, siste-
mul de control deschide un
dialog de interogare

Nu se permite accesul prin
retea

Se permite accesul prin retea,
fara interogare

Daca atribuiti dreptul de acces Cerere unei conexiuni si daca
accesul este obtinut de la aceasta adresa, atunci sistemul de
control deschide o fereastra contextuald. Trebuie sa permiteti sau
sa refuzati accesul extern in fereastra contextuala:

Acces extern

Permisiune

Da Se permite o data
Intotdeauna Se permite continuu
Niciodata Se refuza continuu
Nu Se refuza o data

Conexiunile fara drepturi

In lista prezentarii generale, o conexiune activé este
indicata cu un simbol verde.

de acces sunt afisate cu gri in

lista de prezentare generala.
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Operarea calculatorului gazda

Functiile MOD | Schimbarea setarilor masinii

@ Consultati manualul masginii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Cu tasta soft OPERARE CALCULATOR CENTRAL transferati
comanda la un calculator gazda extern pentru a transfera datele la
sistemul de control, de exemplu.

Cerintele care trebuie indeplinite pentru pornirea modului de
computer gazda sunt urmatoarele:

= Dialogurile, precum GOTO sau Block Scan, sunt inchise

= Nicio executie de program nu este activa

® Roatd mana inactiva

Procedati dupa cum urmeaza pentru a porni modul computerului
gazda:

» n meniul MOD, selectati grupul Setarile masinii

> Selectati meniul Acces extern

> Apasati tasta soft OPERARE CALCULATOR CENTRAL

>

Sistemul de control afiseaza un ecran gol cu fereastra
contextuala Operarea calculator host este activa.

@ Producatorul masinii-unelte poate specifica faptul ca
modul de computer gazda poate fi activat automat
extern.

Inchideti modul de computer gazda dupa cum urmeaza:
» Apasati din nou tasta soft OPERARE CALCULATOR CENTRAL
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8.10 Configurarea rotii de mana radio
HR 550FS

Aplicatie

o Acest dialog de configurare este gestionat de sistemul
de operare HEROS.

Dupa schimbarea limbajului conversational de pe
sistemul de control, trebuie sa reporniti sistemul de
control pentru a activa noul limbaj.

Pentru a configura roata de mana radio HR 550 FS, utilizati tasta

soft CONFIG. ROATA FARA CABLU. Sunt disponibile urmatoarele

functii:

= Asignarea rofii de mana unui suport specific de roata de mana
B Setarea canalului de transmisie

= Analizarea spectrului de frecvente pentru determinarea canalului
de transmisie optima

m  Selectarea puterii transmitatorului
® Informatii statistice despre calitatea transmisiei

o Orice schimbari sau modificari care nu au fost aprobate
explicit de responsabilul de conformitate pot anula
autorizatia de operare a dispozitivului.

Acest dispozitiv respectéa cerintele Partii 15 a Regulilor
FCC si standardele RSS ale Industry Canada pentru
echipamente scutite de licenta.

Operarea este supusa urmatoarelor conditji:

1 Acest dispozitiv nu trebuie sa cauzeze interferente
daunatoare si

2 acest dispozitiv trebuie sa accepte orice interferente
primite, inclusiv interferentele care pot avea efecte
nedorite la nivelul functionarii.

Asignarea rotii de mana unui anumit suport de roata

de mana

» Asigurati-va ca suportul de roatd de mana este conectat la
echipamentul de control.

» Plasati roata de mana wireless pe care doriti sa o asignati la
suportul rotii de mana in suport

> Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
> Selectati meniul Setarile masinii

» Selectati meniul de configurare pentru roata de mana radio:
Apasati tasta soft CONFIG. ROATA FARA CABLU

» Faceti clic pe butonul Conectare HW

> Sistemul de control salveaza numarul de serie al rotii de mana
radio inserate si il afiseaza in fereastra de configurare din
partea stdnga, de langa butonul Conectare HW.

» Salvali configuratia si inchide{i meniul de configurare: Apasati
butonul END

Configuration of wireless handwheel

erial no. 0037478964
Channel seting Best channel

Channelin use 24

HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start

Statistics.

Connect HW Data packets
Selectchannel|  Lostpackets
CRC error

Setpower Max. successi

handwheel
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Functiile MOD | Configurarea rotii de mana radio HR 550FS

Setarea canalului de transmisie

Daca roata de mana wireless este pornita automat, atunci sistemul
de control incearca sa selecteze canalul de transmisie care ofera
cel mai bun semnal de transmisie. Procedati dupa cum urmeaza
daca doriti sa setati chiar dvs. canalul radio:

» Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
> Selectati meniul Setarile masinii

» Selectati meniul de configurare pentru roata de mana radio:
Apasati tasta soft CONFIG. ROATA FARA CABLU

Faceti clic pe fila Spectru de frecventa
Faceti clic pe butonul Stop HW

Sistemul de control opreste conexiunea la roata de mana
wireless si determina spectrul curent de frecventa pentru toate
cele 16 canale disponibile.

» Memorati numarul de canale cu cel mai scazut trafic radio (bara
cea mai mica)

» Faceti clic pe butonul Porn. roata man pentru a reactiva roata
de ména radio

» Faceti clic pe fila Proprietati
Faceti clic pe butonul Selectare canal

Sistemul de control afiseaza numerele tuturor canalelor
disponibile

» Faceti clic pe numarul canalului pe care I-a gasit sistemul de
control pentru a obtine cel mai scazut trafic radio

» Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de configurare,
apasati butonul END

Selectarea puterii transmitatorului

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum

Configuration

handwheel serial no. 0037478964

Channel seting
Channelin use 24
Transmiter power  Full power

HW in charger

Status
HANDWHEEL ONLINE
Stop HW

Best channel

Connect HW

Select channel

Setpower

Error code

Start handwheel

Statistics.

Data packets

12023

Lost packets 0 0.00%.

CRC error 0 0.00%

Max. successive lost 0

Configuration of wireless handwheel

Properies Frequency spectium
Ch 11 1R 13w
0dBm

50 dBm

100 dBm

aa |89 |89 |8 |[85 ||«

Status
HANDWHEEL OFFLINE

Stop HW.

6 17 18 19

Eror code

Start handwheel

O reducere a puterii de transmisie scade raza de
acoperire a rotii de mana wireless.

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD
Selectati meniul Setarile masinii

Selectati meniul de configurare pentru roata de mana radio:
Apasati tasta soft CONFIG. ROATA FARA CABLU

» Faceti clic pe butonul Setare putere

Sistemul de control afiseaza cele trei setari de putere
disponibile. Faceti clic pe setarea dorita.

» Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de configurare,
apasati butonul END

292

Properties |Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channel seting Best channel
Channel in use 2
Transmitter power  Full power

HW in charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW.

Configuration of wireless handwheel

Connect HW

Select channel

Setpower

Error code

Start handwheel

Statistics

Data packets It

Lost packets [

CRC error 0

Max. successive lost 0

2023

0.00%

0.00%
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Date statistice

Pentru a afigsa datele statistice, procedati dupa cum urmeaza: " configuration of wireless hancuncel T
Propertes |Frequency specium
Configuration Statistics
» Apésati tasta MOD pentru a Selecta fUnctia MOD handwheel serial no. 0037478964 ["Connecthw | Data packets 12023
. . o . . .. Cl . Lost packets o 0.00%
> Selectati meniul Setarile masinii Chametise 3 om0 oo
» Selectati meniul de configurare pentru roata de mana radio: ———— WR— | Mot
Apasati tasta soft CONFIG. ROATA FARA CABLU
> Sistemul de control afiseaza meniul de configurare cu datele [z ] { 1 ===
statistice.

In Statistica, sistemul de control afiseaza informatii despre calitatea
transmisiei.

In cazul in care calitatea receptiei este slabé, astfel incat o oprire
corecta si in siguranta a axelor nu mai poate fi asigurata, este
declansata o reactie de oprire de urgenta a rotii de mana wireless.

Valoarea afisata Pierdere max succes. indica o calitate slaba

a receptiei. Sistemul de control afiseaza in mod repetat valori

mai mari de 2 in timpul functionarii normale a rofji de mana radio
cu raza doritd de actiune, atunci exista un risc de deconectare
nedorita. Acest lucru poate fi corectat prin cresterea puterii
transmitatorului sau prin schimbarea la alt canal cu mai putin trafic
radio.

In acest caz, incercati s& imbunatétiti calitatea transmisiei prin
selectarea altui canal sau prin marirea puterii transmitatorului.

Mai multe informatii: "Setarea canalului de transmisie",
Pagina 292

Mai multe informatii: "Selectarea puterii transmitatorului”,
Pagina 292
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8.11 Schimbarea setarilor sistemului

Setarea orei sistemului

Cu functia MOD Setati sistemul, puteti seta fusul orar, data si ora
manual sau prin sincronizarea cu un server NTP.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a seta ora sistemului:

» Tn meniul MOD, selectati grupul Setarile sistemului

» Apasati tasta soft SETARE DATA/ ORA

» n zona Fus orar, selectati fusul orar dorit

>

Apasati tasta soft NTP pornit pentru a selecta intrarea Setare
manuala a fusului orar

» Schimbati data si ora daca este necesar

» Apasati tasta soft OK

Pentru a seta ora sistemului cu ajutorul unui server NTP:
» Tn meniul MOD, selectati grupul Setarile sistemului
» Apasati tasta soft SETARE DATA/ ORA

» Tn zona Fus orar, selectati fusul orar dorit

>

Apasati tasta soft NTP oprit pentru a selecta intrarea
Sincronizarea orei prin serverul NTP

Introduceti numele de gazda sau adresa URL a unui server TNP
Apasati tasta soft Adaugare
> Apasati tasta soft OK

v Y
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8.12 Afisarea timpilor de operare

Aplicatie

Functia MOD TIMP MASINA v3 ofera posibilitatea de a vizualiza [@ororare manuata
diverse tipuri de timpi de operare:

Atigare poz|

Timp de operare Semnificatie L
Comanda pornita Timpul de operare al dispozitivului de o
control de la inceperea activitatji
Masina pornita Timpul de operare al masinii de la incepe-
rea activitatii —
Rulare program Durata functionarii controlate de la i —l
inceperea activitaji . H “ | H “ “ H e |

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii poate furniza afisaje suplimentare
pentru timpul de operare.
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Functii HEROS | Gestionare desktop la distanta (optiunea 133)

9.1 Gestionare desktop la distanta
(optiunea 133)

Introducere

Functia de gestionare desktop la distanta va permite sa afisat;

pe ecranul sistemului de control computere externe conectate

prin Ethernet si sa le operati prin intermediul Control. Puteti, de
asemenea, porni programe din HEROS sau afisa pagini web de pe
un server extern.

HEIDENHAIN va ofera IPC 6641 drept computer Windows. Cu
computerul IPC 6641 Windows puteti porni si opera aplicatii in
Windows direct din sistemul de control.

Sunt disponibile urmatoarele optiuni de conectare:

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Afiseaza pe sistemul
de control desktopul unui computer Windows aflat la distanta

= VNC: Conexiune la un computer extern. Afiseaza pe sistemul
de control desktopul unui computer Windows sau Unix aflat la
distanta

® Oprirea/repornirea unui computer: Configurati oprirea

automata a unui computer Windows

Browser web: Disponibil numai pentru specialistii autorizat;

SSH: Disponibil numai pentru specialistii autorizatj

XDMCP: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

Conexiune definita de utilizator: Disponibil numai pentru
specialistii autorizatj

o HEIDENHAIN asigura o conexiune functionala intre
HEROS 5 si IPC 6641.

Nu se ofera niciun fel de garantie pentru alte combinatii
si conexiuni.

o Daca utilizati un TNC 320 cu control tactil, puteti inlocui
unele apasari de taste cu contactul mainii cu ecranul.

Mai multe informatii: "Operarea ecranului tactil",
Pagina
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Configurarea conexiunilor — Windows Terminal
Service (RemoteFX)

Configurarea unui computer extern

0 Pentru conectarea la Windows Terminal Service, nu este
necesar sa instalati un program software suplimentar pe
computerul extern.

Pentru a configura computerul extern, de exemplu unul care
ruleaza sistemul de operare Windows 7, procedati dupa cum
urmeaza:

» Apasati butonul Windows si selectati Panou de control din
meniul Pornire

Selectati Sistem si securitate
Selectati Sistem
Selectati Setari la distanta

Sub Asistenta la distanta, activati Permiteti conexiuni de
asistenta la distanta la acest computer

» Sub Desktop la distanta, selectati Permiteti conexiuni cu
computere care ruleaza orice versiune Desktop la distanta

» Apasati OK pentru a confirma setarile

vV vyyYvyy

Configurarea sistemului de control

Procedati dupa cum urmeaza pentru a configura sistemul de
control:

Apasati tasta DIADUR pentru a deschide meniul HeROS
Selectati Gestionare desktop la distanta

Sistemul de control deschide Gestionare desktop la distanta.
Apdsati Conectare noua

Apasati Windows Terminal Service (RemoteFX()

Sistemul de control deschide fereastra contextuala Selectie
sistem de operare server.

> Selectaii sistemul de operare dorit

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Alta versiune de Windows

> Apasati OK

> Sistemul de control deschide fereastra contextuala Editati
conexiunea.

» Editafi conexiunea

vV Vv vV Vvyy
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Setare Semnificatie Introducere
Nume conexiune Numele conexiunii in Gestionare desktop la distanta Necesar
Repornire dupa oprirea Comportament in caz de oprire a conexiunii: Necesar
conexiunii » Reporneste intotdeauna
®  Nu reporneste niciodata
= Intotdeauna dupé o eroare
® Se intreaba dupa o eroare
Pornire automata la logare Conexiune stabilita automat la pornirea sistemului de control Necesar
Adaugati la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini: Necesar
» Clic cu butonul din stanga al mouse-ului
> Sistemul de control comuta la desktopul conexiunii.
» Clic cu butonul din dreapta al mouse-ului
> Sistemul de control afiseaza meniul conexiunii.
Mutati pe urmatoarea Numarul desktopului conectat, unde desktopurile 0 si 1 sunt Necesar
supraf. de lucru (Workspace) rezervate pentru software-ul NC
Setare implicita: Al treilea desktop
Aprobare memorie USB de Permite accesul la unitatea de stocare in masa USB Necesar
masa
Calculator Numele de gazda sau adresa IP a computerului extern Necesar
HEIDENHAIN recomanda urmatoarea setare pentru IPC
(6641):
IPC6641.machine.net
Numele gazdei IPC6641 trebuie alocat catre IPC in sistemul de
operare Windows pentru aceasta setare.
o Codul .machine.net este foarte important in acest
context.
Cand introduceti .machine.net, sistemul de control
cauta automat interfata Ethernet X116, nu interfata
X26; acest lucru reduce timpul necesar pentru acces.
Nume de utilizator Numele utilizatorului Necesar
Parola Parola utilizatorului Necesar
Domeniul Windows Domeniul computerului extern Optional
Mod full screen sau Dimen- Dimensiunea ferestrei conexiunii Necesar
siune definita de utilizator a
ferestrei
Extindere multimedia Permite accelerarea hardware atunci cand redati clipuri video Optional
Anumite formate, cum ar fi fisierele .MP4, necesita pachetul
platit de codecuri Fluendo
@ Orice software suplimentar va fi instalat de
producatorul masinii-unelte.
Input Touch screen Permite functionarea sistemelor si aplicatjilor multitouch Optional
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Setare

Codificare

Semnificatie

Seteaza criptarea adecvata pentru sistemul Windows selectat

o Daca activati functia Codificare, este necesar sa
eliminati elementele -sec-tls -sec-nla din cAmpul de
introducere Optiuni suplimentare.
Daca apar probleme, incercati sa configurati o
conexiune cu functia dezactivata. Fisierele jurnal
Windows sunt necesare pentru o analiza.

Introducere

Necesar

Ton culoare

Setare pentru afisajul sistemului extern pe sistemul de control

Necesar

Taste active local

Comenzi rapide pentru comutarea automata la urmatoarea
conexiune activa si la urmatorul spatiu de lucru sau desktop

Setare implicita:

® Super_R corespunde tastei DIADUR din dreapta si comuta
intre conexiunile active

® F12 comuta intre spatjile de lucru sau desktopuri

6 Ecranele tactile nu mai includ tasta F12. Aici,
tasta libera dintre PGM MGT si ERR permite
comutarea spatiilor de lucru sau desktopurilor.

Puteti ajuta setarile implicite sau puteti introduce date suplimen-
tare.

Necesar

Timp maxim de conectare
(secunde)

Timp de asteptare pentru conexiune
Depasirea acestui timp indica o conexiune intrerupta

Necesar

Optiuni suplimentare

Disponibil numai pentru specialistii autorizati
Linii suplimentare de comanda cu parametri de transfer

o Daca activati functia Codificare, este necesar sa
eliminati elementele -sec-tls -sec-nla din campul de
introducere Optiuni suplimentare.

Necesar

Vizualizare dispozitive USB

Trecerea dispozitivelor USB (precum mouse-ul 3-D pentru utili-
zarea programelor CAD) conectate la sistemul de control prin
computerul Windows

Tn acest scop, este necesar ca software-ul Eltima EveUSB s4 fie
instalat pe computerul Windows.

o Toate dispozitivele USB trecute prin computer nu
sunt disponibile pe sistemul de control cat timp
conexiunea la computerul Windows este activa.

Pentru integrarea IPC 6641, HEIDENHAIN recomanda utilizarea

unei conexiuni RemoteFX.

Pentru RemoteFX, ecranul computerului extern nu este oglindit,

ca in cazul VNC. In schimb, este deschis un desktop separat.
Desktopul care este activ pe computerul extern cand conexiunea
este stabilita este apoi blocat si utilizatorul este deconectat. Astfel,
se previne accesarea simultana a sistemului de control de catre doi

utilizatori.
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Configurarea conexiunii — VNC

Configurarea unui computer extern

Pentru a se conecta la VNC, computerul dvs. extern nu
necesita un server VNC suplimentar.

Instalati si configurati serverul VNC, de ex. serverul
TightVNC, Tnainte de a configura sistemul de control.

Configurarea sistemului de control
Procedati dupa cum urmeaza pentru a configura sistemul de

control:

> Apasati tasta DIADUR pentru a deschide meniul HeROS

» Selectati Gestionare desktop la distanta

> Sistemul de control deschide Gestionare desktop la distanta.
» Apasati Conectare noua

» Apasati VNC

>

conexiunea.
» Editati conexiunea

Sistemul de control deschide fereastra contextuala Editati

Setare Semnificatie Introducere
Nume conexiune: Numele conexiunii in Gestionare desktop la distanta Necesar
Repornire dupa terminarea Comportament in caz de oprire a conexiunii: Necesar
conectarii: = Reporneste intotdeauna
= Nu reporneste niciodata
® Intotdeauna dupé o eroare
= Se intreaba dupa o eroare
Pornire automata la logare Conexiune stabilita automat la pornirea sistemului de control Necesar
Adaugati la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini: Necesar
» Clic cu butonul din stanga al mouse-ului
> Sistemul de control comuta la desktopul conexiunii.
» Clic cu butonul din dreapta al mouse-ului
> Sistemul de control afiseaza meniul conexiunii.
Mutati pe urmatoarea supraf. Numarul desktopului conectat, unde desktopurile 0 si 1 sunt Necesar
de lucru (Workspace) rezervate pentru software-ul NC
Setare implicita: Al treilea desktop
Aprobare memorie USB de masa Permite accesul la unitatea de stocare in masa USB conecta- Necesar
ta
Calculator Numele de gazda sau adresa IP a computerului extern. In Necesar
configuratia recomandata pentru IPC 6641, este utilizata
adresa IP 192.168.254.3
Nume de utilizator: Numele utilizatorului care va fi conectat Necesar
Parola Parola de conectare la serverul VNC Necesar
302
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Setare Semnificatie

Mod full screen sau Marime Dimensiunea ferestrei conexiunii
fereastra definita de utilizator:

Introducere

Necesar

Permiteti si alte conexiuni Permite accesul la serverul VNC si prin alte conexiuni VNC
(share)

Necesar

Doar vizualizare (view only) Computerul extern nu poate fi operat in modul de afisare

Necesar

Elemente din zona Optiuni Disponibil numai pentru specialistii autorizatj
extinse

o Daca utilizai Spatiul de lucru extins Compact, selectatj
functia Spatiu de lucru extins Compact pentru a activa
configuratia corespunzatoare pentru conexiunea dvs.
Selectand functia Spatiu de lucru extins Compact,
veti adapta automat conexiunile la spatiul de lucru
suplimentar.

Mai multe informatii: "Spatiul de lucru extins Compact",
Pagina

Cu VNC, ecranul computerului extern este oglindit direct. Desktopul
activ de pe computerului extern nu este blocat automat.

Cu o conexiune VNC, este de asemenea posibila oprirea completa

a computerului extern prin intermediul meniului Windows. Deoarece
computerul nu poate fi resetat dupa o conexiune, acesta trebuie sa

fie pornit si repornit.

Oprirea si resetarea unui computer extern

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Daca nu opriti corect computerul extern, datele pot fi deteriorate
sau sterse ireversibil.

» Configurati oprirea automata a computerului Windows

Procedati dupa cum urmeaza pentru a configura sistemul de
control:

» Apasati tasta DIADUR pentru a deschide meniul HeROS

> Selectati Gestionare desktop la distanta

> Sistemul de control deschide Gestionare desktop la distanta.
» Apasati Conectare noua

» Apasati Oprirea/Repornirea unui computer

>

Sistemul de control deschide fereastra contextuala Editati
conexiunea.

» Editati conexiunea

Setare Semnificatie

Nume conexiune: Numele conexiunii in Gestionare desktop la distanta

Optional

Introducere

Necesar

Repornire dupa terminarea Nu este necesar cu aceasta conexiune
conectarii:

Pornire automata la logare Nu este necesar cu aceasta conexiune
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Setare Semnificatie Introducere
Adaugati la favorite Pictograma conexiunii din bara de sarcini: Necesar
» Clic cu butonul din stdnga al mouse-ului

> Sistemul de control comuta la desktopul conexiunii.
» Clic cu butonul din dreapta al mouse-ului
> Sistemul de control afiseaza meniul conexiunii.
Mutati pe urmatoarea Nu este activ cu aceasta conexiune -
supraf. de lucru (Workspace)
Aprobare memorie USB de Nu este recomandat cu aceasta conexiune -
masa
Calculator Numele de gazda sau adresa IP a computerului extern. In confi- Necesar
guratia recomandata pentru IPC 6641, este utilizata adresa IP
192.168.254.3
Nume utilizator Numele de utilizator cu care conexiunea va fi autentificata Necesar
Parola Parola de conectare la serverul VNC Necesar
Domeniu Windows: Domeniul computerului {inta, daca este necesar Optional
Timp maxim de asteptare Cand se opreste sistemul de control, acesta 1i comanda compu- Necesar
(secunde): terului Windows sa se opreasca.
Tnainte ca sistemul de control sa afiseze mesajul Acum puteti
opri, acesta asteapta <Timeout> secunde. In timpul astepta-
rii, sistemul de control verifica daca computerul Windows este in
continuare accesibil (portul 445).
n cazul in care computerul Windows este oprit inainte de expira-
rea celor <Timeout> secunde, sistemul de control se opreste din
asteptat.
Timp de asteptare suplimen- Timpul de asteptare dupa ce computerul Windows nu mai este Necesar
tar: accesibil.
Aplicatiile Windows pot intarzia oprirea computerului dupa inchi-
derea portului 445.
Fortare Inchideti toate programele de pe computerul Windows, chiar Necesar
daca exista ferestre de dialog deschise.
Daca nu este selectata optiunea Fortare, Windows asteapta
pana la 20 secunde. Aceasta intarzie procesul de oprire sau
computerul Windows este oprit inainte ca Windows sa se opreas-
ca.
Repornire Reporniti computerul Windows Necesar
Rulati la repornire Resetati computerul Windows cand se reseteaza sistemul de Necesar
control. Se aplica numai daca sistemul de control este resetat cu
ajutorul pictogramei de oprire din partea din dreapta jos a barei
de sarcini sau daca este initiata o repornire ca urmare a unei
modificari a setarilor sistemului (de ex. setarile de retea).
Rulati la deconectare Computerul Windows este oprit cand este oprit sistemul de Necesar
control (fara resetare). Acesta este scenariul standard. Nici tasta
END nu va mai declansa o resetare.
Elemente din zona Optiuni Disponibil numai pentru specialistii autorizati Optional

extinse
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Initierea si oprirea conexiunii

Dupa configurarea unei conexiuni, aceasta este afisatd sub forma
unei pictograme in fereastra Gestionare desktop la distanta. Facefi
clic pe pictograma conexiunii folosind butonul din dreapta al mouse-
ului pentru a deschide un meniu care permite pornirea si oprirea
afisarii.

Daca desktopul conexiunii externe sau computerul extern este
activ, toate actiunile mouse-ului si tastaturii alfabetice sunt
transmise la acesta.

Cand este oprit sistemul de operare HEROS 5, toate conexiunile
sunt intrerupte automat de catre sistemul de control. Retineti, Tnsa,
ca numai conexiunea este intrerupta; computerul sau sistemul
extern nu va fi oprit automat.

Mai multe informatii: "Oprirea si resetarea unui computer extern”,
Pagina 303

Procedati dupa cum urmeaza pentru a comuta intre al treilea
desktop si interfata de control:

B Apasati tasta DIADUR din dreapta de pe tastatura alfabetica
= Utilizati bara de activitatj
= Utilizati tasta modului de operare
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9.2 Instrumente suplimentare pentru ITC

Urmatoarele instrumente suplimentare va permit sa aplicati diferite
setari pentru ecranele tactile ale sistemelor ITC conectate.

Sistemele ITC sunt PC-uri industriale care nu au suporturi de
stocare proprii $i, prin urmare, nu au sisteme de operare instalate.
Aceasta caracteristica deosebeste sistemele ITC de sistemele IPC.

Sistemele ITC sunt deseori utilizate cu masinile de mari dimensiuni,
de exemplu pentru a clona sistemul de operare real.

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii defineste si configureaza afisarea
si functionarea dispozitivelor ITC si IPC conectate.

Instrument supli- Aplicatie

mentar

Calibrare ITC Calibrare in 4 puncte

Gesturi ITC Configurarea controlului gesturilor
Configurare ecran Selectarea sensibilitatji la atingere
tactil ITC

o Instrumentele suplimentare pentru ITC-uri sunt afisate in
bara de sarcini de catre sistemul de control numai daca
exista ITC-uri conectate.

Calibrare ITC

Utilizand instrumentul suplimentar Calibrare ITC, aliniati pozitia
cursorului mouse-ului cu pozitia reala a degetului.

Calibrarea cu instrumentul suplimentar Calibrare ITC este
recomandata in urmatoarele cazuri:

® Dupa inlocuirea ecranului tactil

®  Atunci cand schimbati pozitia ecranului tactil (eroare de axa
paralela din cauza unghiului de vizualizare modificat)

Calibrarea include urmatorii pasi:

» Porniti instrumentul pe sistemul de control folosind bara de
sarcini

> ITC deschide ecranul de calibrare cu patru puncte tactile in
colturile ecranului

> Atingeti succesiv cele patru puncte tactile afisate

> ITC inchide ecranul de calibrare dupa finalizarea cu succes a
calibrarii

Gesturi ITC

Utilizand instrumentul suplimentar Gesturi ITC, producatorul masinii
configureaza controlul gesturilor de pe ecranul tactil.

@ Consultati manualul masginii.

Aceasta functie poate fi utilizatd numai cu acordul
producatorului masginii.
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Configurare ecran tactil ITC

Utilizand instrumentul suplimentar Configurare ecran tactil ITC,
puteti selecta sensibilitatea la atingere a ecranului tactil.

ITC va ofera urmatoarele optiuni:
® Sensibilitate normala (Cfg 0)
® Sensibilitate inalta (Cfg 1)

® Sensibilitate redusa (Cfg 2)

Utilizati setarea Sensibilitate normala (Cfg 0) ca setare standard.
Daca este dificil sa operati echipamentul in timp ce purtati manusi
cu aceasta setare, selectati setarea Sensibilitate inalta (Cfg 1).

o Daca ecranul tactil ITC nu este protejat impotriva
picaturilor, selectati setarea Sensibilitate redusa (Cfg
2). Acest lucru va preveni interpretarea de catre ITC a
picaturilor de apa drept atingeri.

Configurarea include urmatorii pasi:

» Porniti instrumentul pe sistemul de control folosind bara de
sarcini

> ITC deschide o fereastra contextuala cu trei optiuni
» Selectaii sensibilitatea la atingere

» Apasati butonul OK

> ITC inchide fereastra contextuala
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9.3 Gestionarul de ferestre

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii unelte determina acoperirea
functiei si comportamentul gestionarului de ferestre.

Sistemul de control este echipat cu gestionarul de ferestre Xfce.

Xfce este o aplicatie standard pentru sistemele de operare UNIX si

este folosita pentru gestionarea interfetelor utilizator grafice. Sunt

posibile urmatoarele funcitii:

m  Afisarea unei bare de activitati pentru comutarea intre diferite
aplicatii (interfete cu utilizatorul)

®  Gestionarea unui desktop suplimentar pe care pot rula aplicatji
speciale oferite de producatorul masinii

®m Controleaza comutarea intre aplicatiile software NC si cele ale
producatorului masinii

®  Puteti schimba dimensiunea si pozitia ferestrelor pop-up. Sunt,

de asemenea, posibile inchiderea, minimizarea si restabilirea
ferestrelor contextuale

o Sistemul de control indica o stea Tn coltul din stdnga
sus al ecranului daca o aplicatie a gestionarului de
ferestre sau gestionarul de ferestre in sine a cauzat o
eroare. In acest caz, comutati la gestionarul de ferestre
si corectati problema. Daca este necesar, consultatj
manualul aparatului.

Prezentare generala a barei de sarcini

In bara de sarcini, puteti alege spatii de lucru diferite prin clic pe [@vanvar operation v EProgramming =
mouse. :
Sistemul de control ofera urmatoarele spatii de lucru: &
= Spatiu de lucru 1: Mod de operare activ +0.000 |* U
B Spatiu de lucru 2: Mod activ de programare l'—:\-ﬁ
® Spatiu de lucru 3: CAD-Viewer sau aplicatiile producatorului a I

masinii-unelte (disponibile optional)

® Spatiu de lucru 4: aplicatiile producatorului masinii-unealta o -
(disponibile optional) e

In plus, puteti selecta si alte aplicatii din bara de sarcini, pe care le-
ati pornit in paralel cu software-ul de control, de ex. TNCguide. Ee[o]

0 Puteti muta aleatoriu toate aplicatiile deschise in partea
dreapta a simbolului HEIDENHAIN de culoare verde
dintre spatiile de lucru, apasand si mentinand apasat
butonul din stdnga al mouse-ului.

Faceti clic pe simbolul HEIDENHAIN verde pentru a deschide
un meniu in care puteti obtine informatii, efectua setari sau porni
aplicatii.
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Sunt disponibile urmatoarele functii:

® Despre HEROS: Informatii despre sistemul de operare al
sistemului de control

= Control NC: Porniti si opriti software-ul de control (numai in
scopuri de diagnosticare)

= Web Browser: Deschideti browserul web
= Diagnostic: Aplicatii de diagnosticare

GSmartControl: Disponibil numai pentru specialistii autorizati

HE Logging: Definiti setarile pentru fisierele de diagnosticare
interna

HE Menu: Disponibil numai pentru specialistii autorizatj
perf2: Verifica{i incarcarea procesorului si a procesului

Portscan: Testare conexiuni active
Mai multe informatii: "PortScan", Pagina 311

Portscan OEM: Disponibil numai pentru specialistii autorizati
RemoteService: Porniti si opriti intretinerea de la distanta

Mai multe informatii: "Service de la distanta", Pagina 312
Terminal: Introduceti si executati comenzi pe consola

m Setari: Setarile sistemului de operare
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Data/Ora: Setati data si ora

Limba/tastaturi: Selectati limba dialogurilor sistemului si
versiunea tastaturii; sistemul de control suprascrie setarea de
limba a dialogurilor sistemului atunci cand porniti cu setarea
de limba de la parametrul masinii CfgDisplayLanguage (nr.
101300)

Retea: Definirea setarilor de retea

Imprimanta: Configurati si gestionati imprimanta

Mai multe informatii: "Imprimanta", Pagina 314
Economizor de ecran: Setarea economizorului de ecran

Mai multe informatii: "Economizor de ecran cu blocare",
Pagina 366

Utilizator curent: Afigati utilizatorul curent
Mai multe informatii: "Utilizator curent:", Pagina 368
UserAdmin: Configurati administrarea utilizatorilor

Mai multe informatii: "Configurarea administrarii
utilizatorilor", Pagina 344
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Utilizatori functii producator: Editati utilizatorii functiilor
producatorului

Mai multe informatii: "Utilizatorii functionali HEIDENHAIN",
Pagina 354

SELinux: Definiti software-ul de siguranta pe sistemele de
operare bazate pe Linux

Partajari: Conectati si gestionati unitati de retea externe
Interfata de raportare a starii (optiunea 137) Activati SRI si
stergeti datele de stare

Mai multe informatii: "Interfata de raportare a starii
(optiunea 137)", Pagina 317

VNC: Definifi setarea pentru software-ul extern care
acceseaza sistemul de control, de ex. pentru lucrari de
intretinere (Virtual Network Computing)

Mai multe informatii: "VNC", Pagina 320

WindowManagerConfig: Disponibil numai pentru specialistii
autorizati

Firewall: Configurarea firewallului
Mai multe informatii: "Firewall", Pagina 325

HePacketManager: Disponibil numai pentru specialistii
autorizati

HePacketManager Personalizat: Disponibil numai pentru
specialistii autorizatj

® Scule: Aplicatiile fisierelor

310

Vizualizator documente: Afisati si tipariti fisiere, de ex.
fisiere PDF

Manager de fisiere: Disponibil numai pentru specialistii
autorizati

Geegie: Deschideti, gestionati si tipariti grafice
Gnumeric: Deschideti, editati si tipariti tabele

Tastatura: Deschideti tastatura virtuala

Leafpad: Deschideii si editaii fisiere text

Copierea de rezerva pentru NC/PLC: Crearea unui figier
nou

Mai multe informatii: "Copiere de rezerva si restabilire”,
Pagina 322

Restabilirea NC/PLC: Restabilirea unui fisier de backup
Mai multe informatii: "Copiere de rezerva si restabilire",
Pagina 322

QupZilla: Browser web alternativ pentru operarea tactila
Ristretto: Deschideti grafice

Captura ecran: Creati capturi de ecran

TNCguide: Apelati sistemul de asistenta

Xarchiver: Extrageti sau comprimati directoare
Aplicatii: Aplicatii suplimentare

= Orage Calender: Deschideti calendarul

m Real VNC viewer: Definiti setarea pentru software-ul
extern care acceseaza sistemul de control, de ex. pentru
lucrari de intretinere (Virtual Network Computing)

Functii HEROS | Gestionarul de ferestre
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® Oprire: Oprire control

Mai multe informatii: "Schimbarea utilizatorului sau
inchiderea sesiunii de utilizare", Pagina 365

o Aplicatiile disponibile de la scule pot fi pornite direct prin
selectarea tipului de fisier corespunzator din gestionarea
fisierelor sistemului de control
Mai multe informatii: "Instrumente suplimentare pentru
administrarea tipurilor externe de figiere", Pagina 76

PortScan

Functia PortScan permite cautarea ciclica sau manuala a tuturor
porturilor deschise de intrare TCP si liste UDP din sistem. Toate

porturile gasite sunt comparate cu listele albe. Daca sistemul de

control gaseste un port care nu este inclus pe listele albe, acesta
afiseaza o fereastra contextuala corespunzatoare.

Tn acest scop, meniul Diagnostic din HeROS include aplicatiile
Portscan si Portscan OEM. Aplicatia Portscan OEM poate fi
executatd numai dupa introducerea parolei producatorului masinii.

Functia Portscan cauta toate porturile deschise de intrare TCP si

UDP din sistem si le compara cu cele patru liste albe salvate in

sistem:

m Listele albe interne ale sistemului /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg si /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

m Listele albe cu porturi pentru functiile specifice producatorilor de
masini-unelte, de exemplu pentru aplicatiile Python si DNC: /
mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

® Lista alba cu porturi pentru functiile specifice clientului: /mnt/
tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Pentru fiecare element, lista alba specifica tipul de port (TCP/UDP),

numarul portului, programul care lucreaza cu portul respectiv si

comentarii optionale. Daca functia de scanare automata a porturilor

este activa, pot fi deschise numai porturile deschise in listele albe.

Porturile neincluse in liste determina deschiderea unei ferestre de

notificare.

Rezultatul scanarii este salvat intr-un fisier-jurnal (LOG:/portscan/

scanlog si LOG:/portscan/scanlogevil) si, daca sunt gasite porturi

noi, care nu sunt incluse intr-una dintre listele albe, acestea sunt

afisate.

Pornirea manuala a aplicatiei Portscan

Procedati dupa cum urmeaza pentru a porni manual aplicatia
Portscan:

» Bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

» Selectati elementul de meniu Diagnostic
» Selectafi elementul de meniu Portscan

> Sistemul de control deschide o fereastra contextuala HeRos
Portscan.

» Apasati tasta Start
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Pornirea ciclica a aplicatiei Portscan

Procedati dupa cum urmeaza pentru a porni ciclic, automat,
aplicatia Portscan:

» Bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

Selectati elementul de meniu Diagnostic
Selectati elementul de meniu Portscan

Sistemul de control deschide o fereastra contextuala HeRos
Portscan.

» Apasati tasta Actualizare automata la
Setati intervalul de timp folosind glisorul

Service de la distanta

Impreuna cu Instrumentul de configurare pentru service la distanta,
instrumentul TeleService de la HEIDENHAIN permite realizarea

de conexiuni end-to-end criptate intre un computer de service si
masina-unealta.

Pentru a se permite comunicarea intre sistemul de control
HEIDENHAIN si serverul HEIDENHAIN, sistemul de control trebuie
sa fie conectat la internet.

Mai multe informatii: "Setarile generale de retea", Pagina 335

in starea de baza, firewallul sistemului de control blocheaz4 toate
conexiunile de intrare si de iesire. Prin urmare, setarile firewallului
trebuie ajustate, iar firewallul trebuie dezactivat pe durata sesiunii
de service.

Configurarea sistemului de control
Procedati dupa cum urmeaza pentru a dezactiva firewallul: FirewallissH settings

» Bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul :
J H Lsv2 Pemit some V| Server 05

W
Fiewal | SSHsetings |

¥ aatve interace | a0 :

Log Computer Description

Selectati elementul de meniu Setari p—
Selectati elementul de meniu Firewall =

Sistemul de control afiseaza fereastra de dialog Setari firewall
Dezactivati firewallul debifand optiunea Activ din fila Firewall.
Apasati butonul Aplicare pentru a salva setarile

Apasati butonul OK Bl (Vo || @ce |[ P |
Firewallul este dezactivat.

VvV v v vV VvV VvV Yv%

o Nu uitati sa reactivati firewallul la sfarsitul sesiunii de
service.
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o Procedura alternativa pentru dezactivarea
firewallului

Diagnosticarea de la distanta prin software-ul
TeleService PC utilizeaza serviciul LSV2; prin urmare,
acest serviciu trebuie sa fie permis in setarile
firewallului.

Sunt necesare urmatoarele diferente fata de setarile

implicite ale firewallului:

> Setati metoda la Se permit unele pentru serviciul
LSV2

» Introduceti numele computerului de serviciu in
coloana Computer

Securitatea accesului este asigurata prin setarile de

retea. Securitatea retelei intra n atributjile producatorului

masinii-unelte sau a administratorului de retea respectiv.

Instalarea automata a unui certificat de sesiune

In timpul instalarii software-ului NC, un certificat temporar este
instalat automat pe sistemul de control. O instalare, care poate
avea forma unei actualizari, poate fi efectuata numai de catre un
tehnician de service al producatorului maginii-unealta.

Instalarea manuala a unui certificat de sesiune

Daca pe sistemul de control nu este instalat un certificat de sesiune
valid, trebuie instalat un certificat nou. Consultati-va cu personalul
de service pentru a determina certificatul necesar. Acestia va vor
furniza un fisier cu un certificat valabil, daca este necesar.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a instala certificatul pe
sistemul de control:
» Bara de sarcini din partea de jos a ecranului

Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

Selectati elementul de meniu Setari
Selectati elementul de meniu Retea
Sistemul de control afiseaza fereastra de dialog Setari retea.

Selectati fila Internet. Setarile din campul Tntre;inere de la
distanta sunt configurate de catre producatorul masinii-unealta.

Apasati butonul Adaugare

Selectati figierul din meniul de selectare
Apasati tasta Deschidere

Certificatul este deschis.

Apasati tasta soft OK

Poate fi necesara repornirea sistemului de control pentru
incarcarea setarilor

vV VvV Vvyy

vV v V Vv vVvyy
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Initierea sesiunii de service
Procedati dupa cum urmeaza pentru a incepe sesiunea de service:
» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

> Selectati elementul de meniu Diagnostic
> Selectati elementul de meniu Service la distanta
» Introduceti Cheia de sesiune de la producatorul masinii-unealta

Imprimanta

Functia Imprimanta din meniul HeROS va permite sa adaugati si
sa gestionati imprimante.

Afigarea setarilor imprimantei

Procedati dupa cum urmeaza pentru a accesa setarile imprimantei:

» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

> Selectati elementul de meniu Setari

> Selectati elementul de meniu Imprimanta

> Sistemul de control deschide fereastra contextuala Gestionar
imprimanta Heros.

Numele imprimantei este afisat in campul de introducere.

Tasta soft Semnificatie

CREARE Creeaza imprimanta denumita in campul de introducere

MODIF. Modifica proprietatile imprimantei selectate

COPIERE Creeaza imprimanta denumita in cdmpul de introducere cu atributele imprimantei
selectate

Aceasta funciie poate fi utila daca se tiparesc atat formate de tip portret si peisaj pe
aceeasi imprimanta

STERGE Sterge imprimanta selectata

SUS Selecteaza imprimanta dorita
JOS

STARE Afiseaza informatjile de stare pentru imprimanta selectata

TIPARIRE Tipareste o pagina de test pe imprimanta selectata
PAGINA TEST
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Pentru fiecare imprimanta, pot fi setate urmatoarele atribute:

Setare Semnificatie
Numele imprimantei Numele imprimantei poate fi schimbat aici.
Conexiune Aici, puteti selecta tipul de conexiune

= USB: Conexiunea USB poate fi stabilita aici. Numele este afisat automat.

= Retea: Introduceti aici numele de retea sau adresa IP a imprimantei tinta. in plus,
specificafi aici portul imprimantei de retea (implicit: 9100)
B Imprimanta neconectata

Expirare Defineste intarzierea pana la tip?rire dupa ce a fost efectuata ultima modificare la
fisierul de tiparit in IMPRIMANTA: Aceasta funciie poate fi utila daca fisierul de tiparit
este populat cu date utilizand funcitii FN, de ex. in timpul palparii.

Imprimanta standard Selectati pentru a defini imprimanta standard in cazul in care sunt disponibile mai
multe imprimante. Este definita automat la crearea primei imprimante.
Setari pentru tiparirea Aceste setari sunt aplicabile in momentul tiparirii documentelor text:
textului = Dimensiune hartie
5 Numar de exemplare
® Nume job
B Dimensiune font
= Antet
®  Optiuni de tiparire (alb-negru, color, duplex)
Orientare Portret, peisaj pentru toate fisierele care pot fi tiparite
Optiuni pentru experti Disponibil numai pentru specialistii autorizati

Optiuni de tiparire:

= Copierea fisierului de tiparit in IMPRIMANTA:
Fisierul de tiparit este redirectionat automat la imprimanta
standard si sters din director dupa ce a fost executat jobul de
tiparire

m Utilizarea FN 16: Functia F-PRINT

Lista de fisiere care pot fi tiparite:
m Fisiere text

® Figiere grafice

® Figiere PDF

o Imprimanta conectata trebuie sa fie compatibila cu
PostScript.
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Software de securitate SELinux

SELinux este o extensie pentru sisteme de operare bazate pe
Linux. SELinux este un pachet software de securitate suplimentar
bazat pe Control obligatoriu al accesului (MAC) si protejeaza
sistemul Tmpotriva rularii de proceduri sau functii neautorizate si,
prin urmare, protejeaza impotriva virusilor si a altor programe rau
intentionate.

MAC inseamna ca fiecare actiune trebuie permisa in mod explicit,
in caz contrar aceasta nu va fi executata de sistemul de control.
Software-ul este conceput sa ofere protectie suplimentara la
restrictiile de acces obignuite ale Linux. Anumite procese si actiuni
nu pot fi executate decat daca funciiile standard si controlul
accesului SELinux o permit.

o Instalarea SELinux a sistemului de control a fost
pregatita sa permita doar executarea programelor
instalate cu software-ul HEIDENHAIN NC. Nu puteti sa
rulati alte programe cu instalarea standard.

Controlul accesului SELinux in HEROS 5 este reglementat dupa
cum urmeaza:

m Sistemul de control executa doar aplicatiile care sunt instalate
cu software-ul HEIDENHAIN NC

m Fisierele privind securitatea software-ului (fisiere de sistem
SELinux, figsiere de boot HEROS 5 etc.) pot fi modificate numai
de programele selectate in mod explicit in acest sens

= Nu trebuie executate niciodata figiere noi generate de alte
programe

®  Unitatile de memorie USB nu pot fi deselectate
m  Exista doar doua procese permise pentru a executa fisiere noi:

® Pornirea unei actualizari software: O actualizare software
HEIDENHAIN poate nlocui sau modifica fisierele de sistem

® Pornirea configuratiei SELinux: Configurarea SELinux este,

de obicei, protejata cu parola de catre producatorul masinii
unelte; consultati manualul corespunzator al masinii

o HEIDENHAIN recomanda activarea SELinux, deoarece
acesta ofera protectie suplimentara impotriva unor
atacuri din exterior.

Functii HEROS | Gestionarul de ferestre
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Interfata de raportare a starii (optiunea 137)

Introducere

Dat fiind ca loturile de productie devin din ce in ce mai mici, iar
produsele — din ce in ce mai personalizate, sistemele de culegere a
datelor de productie sunt din ce inh ce mai importante.

Datele resurselor de operare — una intre cele mai importante parti
ale culegerii datelor de productie — descriu starile unei resurse

de operare de-a lungul unei cronologii. Pentru masinile-unelte,

se Tnregistreaza timpii de inactivitate si timpii de lucru, precum si
informatii privind erorile in asteptare. Puteti efectua si o evaluare
pentru fiecare piesa de lucru, atunci cand se iau, in plus, in calcul
programele NC active.

Una dintre cele mai frecvente aplicatii ale culegerii datelor de
productie este determinarea eficacitatii echipamentelor. Termenul
de eficacitate generala a echipamentului (EGE) reprezinta o
metoda de masurare a valorii adaugate a echipamentului. Aceasta
furnizeaza rapid informatii privind productivitatea echipamentului si
pierderile acestuia.

Prin Interfata de raportare a starii (SRI), HEIDENHAIN furnizeaza
o interfata simpla si fiabild pentru achizitionarea starilor de operare
ale masginii dvs.

Spre deosebire de celelalte interfete frecvent utilizate, SRI
furnizeaza, de asemenea, date ,istorice” de operare. Chiar daca
reteaua companiei dvs. se defecteaza timp de cateva ore, datele
dvs. valoroase de operare nu vor fi pierdute.

o O memorie-tampon cu 2x 10.000 de elemente este
disponibila pentru stocarea starilor de operare istorice.
Tn acest context, fiecare element corespunde unei
schimbari de stare.
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Configurarea sistemului de control
Reglarea setarilor firewallului:

Interfata de raportare a starii utilizeaza portul TCP 19090 pentru
a transfera starile de operare colectate.

Accesul la SRI din reteaua companiei (conexiunea X26) trebuie
permis in setarile firewallului.

» Permitere SRI
Mai multe informatii: "Firewall", Pagina 325

o Daca SRl este accesata local prin intermediul unui IPC
conectat la refeaua masinii (X116), ethO (X26) poate, de
asemenea, ramane blocat.

Activarea Interfetei de raportare a starii:

SRI este dezactivata in setarile implicite ale sistemului de control.
» Apasati tasta DIADUR pentru a deschide meniul HEROS

» Selectati elementul de meniu Setari

» Selectati elementul de meniu Interfata raportare stare

>

Activati Interfata de raportare a starii in fereastra contextuala
SRI

Anwenden ok @ Abbrechen

Mai multe informatii: "Prezentare generala a barei de sarcini”,
Pagina 308

Pentru a sterge toate starile de operare anterioare,
utilizati butonul Golire date istorice.

Culegerea starilor de operare

Interfata de raportare a starii utilizeaza Protocolul de transfer
de hypertext (HTTP) pentru a transfera starile de operare.

Cu urmatoarele URL-uri (localizatoare uniforme de resurse),
puteti accesa starile de operare ale sistemului dvs. de control
folosind orice browser web.

= http://<hostname>:19090/sri pentru accesarea tuturor
informatiilor (max. 20.000 de elemente)

= http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> pentru accesarea
celor mai recente informatii

Configurarea URL-urilor:

» Tnlocuiti <hostname> cu numele retelei sistemului dvs. de
control

» Tnlocuiti <line> cu primul rand care trebuie recuperat
> Sistemul de control transmite datele solicitate.

Functii HEROS | Gestionarul de ferestre
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<html>
<head></head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">
Interfata de raportare a stdrii: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 09
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS.h ; SUSPEND
2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; SUSPEND
3 ; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; OPERATE
4 ; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc _prog\s$mdi.h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; SUSPEND
8 ; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\Start demo.h ; ALARM
</pre>
</body>
</html>

Vetli gasi starile de operare n sectiunea <body>a figierului HTML,
sub forma de continut CSV (valori separate prin virgula).

Continut CSV:
= Antet

Denumire Semnificatie

Interfata de raportare a Versiunea interfetei.

starii: Numarul versiunii trebuie luat in calcul la evaluarea datelor, pentru asigurarea
compatibilitatii ulterioare in aplicatie.

SOFTWARE: Software-ul sistemului de control conectat.
HOST Numele complet al retelei sistemului de control conectat.
HARDWARE: Hardware-ul sistemului de control conectat.

m Datele de operare

Cuprins Semnificatie

1 Numar consecutiv

2

04.07.2018 Data (aaaa-ll-zz)

09:52:22 AM Ora (hh:mm:ss)

TNC:\nc_prog\TS.h Programul NC selectat sau activat

Stari Stare:

= OPEREAZA B Rularea programului este activa

= SUSPENDARE = Executia programului s-a oprit fara eroare
= ALARMA B Programul s-a oprit din cauza unei erori
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VNC
Utilizati functia VNC pentru a configura comportamentul diferitilor Mznzed cpezation ~ R =
clienti VNC. Acest lucru include, de pilda, operarea prin intermediul

tastelor soft, a mouse-ului si a tastaturii alfabetice.
Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

m Lista clientilor permisi (nume sau adresa IP)

= Parola pentru conexiune

= Optiuni suplimentare pentru server

m  Setari suplimentare pentru alocarea domeniului de aplicare = - S s

@ Consultati manualul masginii.

Daca exista mai mulfi clienti sau mai multe unitati
operationale, procedura de alocare a domeniului de
aplicare depinde de conceptul si situatia de functionare
a masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie adaptata de catre
producatorul masinii.

Deschiderea setarilor VNC
Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide setarile VNC:

» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

> Selectati elementul de meniu Setari

» Selectati elementul de meniu VNC

> Sistemul de control deschide fereastra contextuala Setari VNC.
Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:

®  Adaugare: Adaugati un nou vizualizator/client VNC

= Eliminare: Sterge clientul selectat. Posibil numai pentru clientji
introdusi manual

® Editare: Edita{i configuratia clientului selectat

® Actualizare: Actualizeaza afisajul. Functia este necesara pentru
incercarile de conectare n timpul carora este deschisa fereastra

de dialog.
Setari VNC
Dialog Optiune Semnificatie
Setari client VNC Nume computer: Adresa IP sau numele computerului
VNC: Conexiunea clientului la vizualizatorul VNC
Domeniu de Clientul participa la alocarea domeniului de aplicare

aplicare VNC
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Dialog Optiune Semnificatie
Tip = Manual
Client introdus manual
= Respins
Conexiunea clientului respectiv nu este permisa
® Activati TeleService si clientul IPC
prin conexiunea TeleService
= DHCP
Un alt computer care isi obtine adresa IP de la computerul
respectiv
Avertisment firewall Avertismente si informatji privind situatia in care protoco-
lul VNC nu a fost autorizat pentru toti clientii VNC din cauza
setarilor firewallului de pe sistemul de control.
Mai multe informatii: "Firewall", Pagina 325.
Setari globale Activati Conexiunea este intotdeauna permisa

TeleService si IPC

Verificare parola

Clientul trebuie sa introduca o parola pentru verificare. Daca
aceasta optiune este activa, parola trebuie introdusa la stabili-
rea conexiunii.

Activarea unui alt VNC

Refuz Accesul este respins global pentru toti ceilalfi clienti VNC.

Investig. In timpul incercérilor de conectare, se deschide fereastra de
dialog corespunzatoare.

Permisa Accesul este permis global pentru toti ceilalti clienti VNC.

Setari domeniu de
aplicare VNC

Activare domeniu
de aplicare VNC

Activeaza alocarea domeniului de aplicare pentru sistemul
respectiv. In caz contrar, nu exista o alocare centralizats a
domeniului de aplicare. Cu setarea implicita, domeniul de
aplicare este realocat activ de catre proprietarul domeniului

de aplicare, prin clic pe simbolul domeniului de aplicare. Acest
lucru inseamna ca proprietarul domeniului de aplicare trebuie
sa elibereze mai intéi domeniul de aplicare prin clic pe simbolul
acestuia inainte de ca orice alt client sa poata regasi domeniul
de aplicare.

Activare domeniu
de aplicare VNC
concurent

Cu setarea implicita, domeniul de aplicare este realocat activ
de catre proprietarul domeniului de aplicare, prin clic pe simbo-
lul domeniului de aplicare. Acest lucru inseamna ca propri-
etarul domeniului de aplicare trebuie sa elibereze mai intai
domeniul de aplicare prin clic pe simbolul acestuia Tnainte de
ca orice alt client sa poata regasi domeniul de aplicare. Daca
se selecteaza domeniul de aplicare concurent, orice client
poate accesa domeniul de aplicare in orice moment, fara a
astepta eliberarea acestuia de catre proprietar.

Timp expirat
domeniu de
aplicare VNC
concurent

Perioada de timp Tn care proprietarul curent al domeniului de
aplicare poate obiecta la retragerea domeniului de aplicare
sau poate impiedica realocarea acestuia. Daca un client solici-
ta domeniul de aplicare, pe ecranele tuturor clientilor apare o
fereastra de dialog Tn care realocarea domeniului de aplicare
poate fi refuzata.

Simbolul domeniului de
aplicare

>

Starea curenta a domeniului de aplicare VNC pe clientul
respectiv: Domeniul de aplicare apartine unui alt client. Mouse-
ul si tastatura alfabetica sunt dezactivate.
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Functii HEROS | Gestionarul de ferestre

Starea curenta a domeniului de aplicare VNC pe clientul
respectiv: Domeniul de aplicare apartine clientului curent. Pot fi

introduse date.

L) Starea curenta a domeniului de aplicare VNC pe clientul
respectiv: Solicitarea de transfer al domeniului de aplicare
catre un alt client, trimisa de catre proprietarul domeniului de
aplicare. Mouse-ul si tastatura alfabetica sunt dezactivate pana
ce domeniul de aplicare este alocat in mod clar.

Daca este selectata setarea Activare domeniu de aplicare VNC
concurent, apare o fereastra contextuala. Aceasta fereastra

de dialog permite refuzarea alocarii domeniului de aplicare

catre clientul care il solicita. Daca acest lucru nu se intampla,
domeniul de aplicare trece la clientul care il solicitd dupa scurgerea
intervalului de timp setat.

Copiere de rezerva si restabilire

Cu functiile Copiere rezerva NC/PLC si Restabilire NC/PLC, putefi
sa salvati copii de siguranta si sa restabiliti foldere individuale sau
intreaga unitate TNC. Puteti salva fisierele de rezerva local, pe o
unitate din retea sau pe dispozitive de stocare USB.

Programul de copiere de rezerva genereaza un figier *. tncbck
care poate fi, de asemenea, procesat de catre instrumentul PC
TNCbackup (parte a TNCremo). Programul de restabilire poate
restabili aceste fisiere, precum si cele din programele TNCbackup
existente. Daca un fisier *. tncbck este selectat in gestionarul de
fisiere al sistemului de control, programul Restabilire NC/PLC este
lansat automat.

Operatjile de copiere de rezerva si restabilire sunt impartite in mai
multe etape. Navigati intre aceste etape cu tastele soft INAINTE si
INAPOI. Actiunile specifice fiecarei etape sunt afisate contextual, ca
taste soft.

Deschidere Copiere rezerva NC/PLC sau Restabilire NC/PLC
Procedati dupa cum urmeaza pentru a deschide funcitiile:

» Deschideti bara de sarcini din partea de jos a ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

» Selectati elementul de meniu Scule

» Deschideti elementul de meniu Copiere rezerva NC/PLC sau
Restabilire NC/PLC

> Sistemul de control deschide o fereastra contextuala.
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Copierea de rezerva a datelor

Pentru a face copii de rezerva ale datelor din sistemul de control,
procedati dupa cum urmeaza:

> Selectati Copiere rezerva NC/PLC
» Selectati tipul
m  Efectuati o copie de rezerva a partitiei TNC

m  Efectuati o copie de rezerva a structurii arborescente:
Selectati directorul pentru copiere de rezerva din gestionarul
de figiere

= Efectuati o copie de rezerva a configuratiei masinii (numai
pentru producatorii de masini-unelte)

® Finalizati copierea de rezerva (numai pentru producatorii de
masini-unelte)

® Comentariu: Comentariu liber configurabil pentru copierea de
rezerva

» Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

» Opriti sistemul de control, daca este necesar, folosind tasta soft
OPRIRE SOFTWARE NC

» Defini{i regulile de excludere
m  Utilizati regulile presetate
® Introduceti-va propriile reguli in tabel
» Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

Sistemul de control genereaza o lista de fisiere pentru copierea
de rezerva.

Verificati lista. Deselectati fisiere, daca este necesar.
Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

Introduceti numele fisierului de rezerva

Selectaii calea de stocare

Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

Sistemul de control genereaza fisierul copiei de rezerva.
Confirmati cu tasta soft OK

Sistemul de control incheie procesul de copiere de rezerva si
reporneste software-ul NC.

A4

vV VvV Vv VvVvvVvYVvyy
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Restabilirea datelor

ANUNT

Atentie: Se pot pierde date!

Cand restabilifi datele (functia Restabilire), toate datele existente
vor fi suprascrise fara o solicitare de confirmare. Sistemul

de control nu salveaza automat o copie de rezerva a datelor
existente Tnhainte de a rula procesul de restabilire. Penele de
curent sau alte probleme pot sa interfereze cu procesul de
restabilire a datelor. Tn consecinta, datele pot fi deteriorate sau
sterse in mod ireversibil.

» Tnainte de a incepe procesul de restabilire a datelor, efectuati
0 copie de rezerva a datelor existente

Pentru a restabili datele, procedati dupa cum urmeaza:
» Selectati Restabilire NC/PLC

» Selectati arhiva care va fi restabilita

» Selectati pasul urmator cu tasta soft INAINTE

>

Sistemul de control genereaza o lista de fisiere pentru
restabilire.

Verificafi lista. Deselectati fisiere, daca este necesar.
Selectati pasul urmétor cu tasta soft INAINTE

Opriti sistemul de control, daca este necesar, folosind tasta soft
OPRIRE SOFTWARE NC

Extrageti arhiva

Sistemul de control restabileste fisierele.
Confirmati cu tasta soft OK

Sistemul de control reporneste software-ul NC.

v vy

VvV vV V
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9.4 Firewall

Aplicatie

Puteti configura un firewall pentru interfata de retea principala

a sistemului de control. Aceasta poate fi configurata astfel incat
traficul de retea de intrare sa fie blocat si/sau sa se afiseze un
mesaj Tn functie de expeditor si de serviciu. Firewallul nu poate fi
pornit pentru interfata de retea secundara a sistemului de control.

Odata activat firewallul, apare un simbol in partea din dreapta
jos a barei de sarcini. Simbolul se modifica in functie de nivelul
de siguranta cu care a fost activat firewallul si informeaza despre
nivelul setarilor de siguranta:

Pictograma Semnificatie
p Protectia prin firewall nu exista inca, desi a
U @. fost activata conforma configuratiei. Acest

lucru este posibil, de exemplu, daca in confi-
guratie au fost utilizate nume de PC pentru
care nu exista adrese IP corespunzatoare.

Firewall activ cu nivel de securitate mediu

Firewall activ cu nivel de siguranta ridicat.
(Toate serviciile, cu exceptia SSH, sunt
blocate)

@

=

o Rugati specialistul in retele sa verifice si, daca este
necesar, sa modifice setarile standard.

Configurarea firewallului
Efectuati setarile firewallului astfel:

» Deschideti cu mouse-ul bara de sarcini din partea de jos a
ecranului
Mai multe informatii: "Gestionarul de ferestre", Pagina 308

» Apasati butonul HEIDENHAIN verde pentru a deschide meniul
JH

» Selectati elementul de meniu Setari
» Selectati elementul de meniu Firewall.

HEIDENHAIN recomanda activarea firewallului cu setarile implicite
pregatite:
» Setati optiunea Activ pentru a porni firewallul

> Apasati butonul Setare valori standard pentru a activa setarile
implicite recomandate de HEIDENHAIN.

» Confirmati modificarile cu Aplicare
» Tnchideti dialogul cu OK
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Setari pentru firewall

Optiune Semnificatie
Activ Pornirea sau oprirea firewall-ului
Interfata Selectarea interfetei ethO corespunde, de obicei, cu functia X26 a calcula-

torului principal MC. eth1 corespunde cu X116. Aceasta se poate verifica in
setarile de refea din fila Interfete. Pe unitatile de calculator principale cu doua
interfete Ethernet, serverul DHCP pentru refeaua masinii este activ impli-

cit pentru interfata secundara (non-principald) a retelei masinii. Cu aceasta
setare, firewallul nu poate fi activat pentru eth1, deoarece firewallul si serve-
rul DHCP se exclud reciproc.

o Pentru a configura functia sandbox, utilizati interfata optionala
brsbO.

Mai multe informatii: "Fila Sandbox", Pagina 340

Raportare alte pachete inhibate Firewall activ cu nivel de siguranta ridicat. (Toate serviciile, cu exceptia SSH,
sunt blocate)

Inhibare raspuns ecou ICMP Daca este setata aceasta optiune, sistemul de control nu mai raspunde la o
solicitare PING

Serviciu Aceasta coloana contine denumirile prescurtate ale serviciilor care se configu-
reaza cu acest dialog. Pentru configurare, nu este important aici daca servicii-
le au fost pornite

® LDAPS include serverul pe care sunt salvate datele de utilizator si
configuratia de administrare a utilizatorilor.

® LSV2 contine functionalitatea pentru TNCRemo si Teleservice, precum si
interfata HEIDENHAIN DNC (porturile de la 19000 la 19010)

= SMB se refera numai la conexiunile SMB de intrare, adica daca se
conecteaza o versiune de Windows pe NC. Conexiunile SMB de iesire
(adica daca o versiune de Windows este conectata la NC) nu pot fi
prevenite.

= SRl ia ca referintd conexiunile utilizate Tmpreuna cu culegerea starilor de
operare prin optiunea Interfata de raportare a starii.

= SSH inseamna protocol Secure Shell (port 22). Tncepand cu versiunea
HEROS 504, protocolul LSV2 poate fi executat in siguranta, directionat
prin acest protocol SSH daca administrarea de catre utilizator este activa.

Mai multe informatii: "Conexiunea la DNC cu autentificarea utilizatorului",
Pagina 359

® Protocolul VNC inseamna acces la continutul ecranului. Daca acest
serviciu este blocat, continutul ecranului nu mai poate fi accesat nici macar
cu programele TeleService de la HEIDENHAIN (de ex., captura de ecran).
Daca acest serviciu este blocat, dialogul de configurare pentru VNC va
afisa un avertisment de la HEROS ca VNC este dezactivat din firewall.

Metoda: Utilizati Metoda pentru a configura daca serviciul este inaccesibil pentru tofj
utilizatorii (Interzicere toti), accesibil pentru toti utilizatorii (Permitere toti)
sau accesibil doar pentru anumite persoane (Se permit unele). Daca setati
Permite unora, trebuie sa specificati calculatorului (sub Calculator) ca dorif;
sa acordati acces la serviciul respectiv. Daca nu specificati niciun computer
la Computer, setarea Interzice tuturor va deveni activa automat la salvarea
configuratiei.
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Optiune Semnificatie

Jurnal Daca este activata optiunea Jurnal, este afigsat un mesaj rosu daca un pachet
de retea pentru acest serviciu a fost blocat. Daca a fost acceptat un pachet de
retea pentru acest serviciu, este afisat un mesaj (albastru).

Calculator Daca se selecteaza setarea Permite unora sub Metoda, pot fi specificate
aici calculatoarele relevante. Calculatoarele pot fi introduse cu adresele IP
sau cu numele gazdelor, despartite de virgula. Daca se utilizeaza un nume de
gazda, sistemul verifica la inchiderea sau la salvarea dialogului daca numele
gazdei poate fi translatat intr-o adresa IP. in caz contrar, este afisat un mesaj
de eroare, iar fereastra de dialog nu se inchide. Daca este specificat un nume
de gazda valid, acest nume de gazda este convertit intr-o adresa IP la fieca-
re pornire a sistemului de control. Daca un calculator care a fost introdus cu
numele sau Tsi schimba adresa IP, este posibil sa trebuiasca sa reporniti siste-
mul de control sau sa modificati formal configuratia firewallului, pentru a va
asigura ca sistemul de control utilizeaza noua adresa IP pentru un nume de
gazda in firewall.

Optiuni avansate Aceste setari se adreseaza exclusiv specialigtilor dvs. in retele

Setarea valorilor standard Reseteaza setarile la valorile implicite recomandate de HEIDENHAIN
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9.5 Configurarea interfetelor de date

Interfetele seriale de pe TNC 320

TNC 320 utilizeaza in mod automat protocolul de transmisie LSV2
pentru transferul de date serial. Protocolul LSV2 este permanent
si nu poate fi modificat, cu exceptia setarii ratei baud (parametrul
masinii baudRateLsv2, nr. 106606). De asemenea, puteti defini un
alt tip de transfer de date (interfata). Prin urmare, setarile descrise
mai jos sunt valabile doar pe interfata respectiva nou definita.

Aplicatie
Pentru a configura o interfata de date, apasati tasta ﬁq;:,ggmagmﬂgu_ s
MOD. Introduceti numarul de cod 123. La parametrul s

CfgSeriallnterface(nr. 106700) al masinii, puteti introduce
urmatoarele setari:

+ BAUD_57600

= Communications protocol + BLOCKWISE

= Data bits in each transferzed ehara. 7 et
sity < EVEN

1 Stop-sit

RTS 0TS

TR

=

uafu “ rm‘nn

ot | Vizurz, p—
ASLETENTA TABEL ETOGANE
9 | ) il

m
z
S

Setarea interfetei RS-232

Deschideti directorul RS232. Sistemul de control afiseaza apoi
urmatoarele setari:

Setare rata de transfer
(baud rate nr. 106701)

Puteti seta RATA BAUD (viteza transferului de date) de la 110 pana
la 115200 baud.
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Setare protocol
(protocol nr. 106702)

Protocolul de transfer de date controleaza fluxul de date al unei
transmisii seriale (comparabil cu MP5030 de la iTNC 530).

0 Note privind utilizarea:

= Setarea BLOCKWISE semnifica un tip de transfer de
date Tn care datele sunt transmise grupate in blocuri.

= Setarea BLOCKWISEnu corespunde cu receptia
datelor din blocuri si nici cu executia simultana a
controalelor de contur mai vechi din blocuri. Aceasta
functie nu mai este disponibila pentru sistemele de
control curente.

Protocolul de transmisie a datelor Selectie
Transmisie de date standard (transmisie linie  STANDARD
cu linie)

Transfer de date pe baza de pachete BLOCKWISE
Transmisie fara protocol (humai caracter cu RAW_DATA
caracter)

Setare bi{i de date
(dataBits nr. 106703)

Prin setarea bitilor de date definiti daca un caracter este transmis
cu 7 sau 8 biti de date.

Verificare paritate

(parity nr. 106704)

Bitul de paritate ajuta receptorul sa detecteze erorile de transmisie.

Bitul de paritate poate fi format in 3 moduri diferite:

® Fara paritate (NONE): Nu exista nicio detectare a erorilor

m Paritate egala (EVEN): Aici exista o eroare daca receptorul
identificad un numar impar de bitj setati

® Paritate impara (ODD): Aici exista o eroare daca receptorul
identifica un numar par de biti setatj

Setare biti oprire
(stopBits nr. 106705)
Bitul de start si unul sau doi biti de oprire permit receptorului sa se

sincronizeze la fiecare caracter transmis Tn timpul transferului serial
de date.
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Setare handshake
(flowControl nr. 106706)
Prin handshake, doua dispozitive controleaza transferul de date

dintre ele. Exista o deosebire intre handshake-ul ,software" si
»hardware".

= Nicio verificare a fluxului (NONE): Handshake-ul nu este activ

® Handshake hardware (RTS_CTS): Oprirea transmisiei este
activa prin RTS

= Handshake software (XON_XOFF): Oprirea transmisiei este
activa prin DC3 (XOFF)

Sistem de figiere pentru operarea fisierelor
(fileSystem nr. 106707)
in fileSystem se defineste fisierul de sistem pentru interfata seriala.

Acest parametru de masina nu este necesar daca nu aveti nevoie
de un sistem de fisiere special.

m EXT: Sistem de figiere minimal pentru imprimante sau software
de transmisie non-HEIDENHAIN. Aceasta corespunde
modurilor de operare EXT1 si EXT2 de pe sistemele de control
HEIDENHAIN mai vechi.

B FE1: Comunicatii cu software-ul TNCserver pentru PC sau o
unitate de discheta exterioara.

Caracterul de verificare a blocurilor
(bccAvoidCtriChar nr. 106708)
Cu caracterul de verificare a blocului (optional), care nu poate fi

caracterul de control, puteti determina daca suma de verificare
poate corespunde unui caracter de control.

= ADEVARAT: Suma de verificare nu corespunde unui caracter de
control

® FALS: Suma de verificare poate corespunde unui caracter de
control

Conditia randului RTS

(rtsLow nr. 106709)

Cu starea liniei RTS (optional), puteti defini daca nivelul SCAZUT
este activ in starea de functionare fara sarcina.

= ADEVARAT: Nivelul este SCAZUT in starea de functionare fara
sarcina

= FALS: Nivelul nu este SCAZUT in starea de functionare fara
sarcina

Definirea comportamentului dupa primirea ETX
(noEotAfterEtx nr. 106710)
Prin definirea comportamentului dupa primirea ETX (optional),

puteti determina daca caracterul EOT este trimis dupa primirea
caracterului ETX.

= ADEVARAT: Caracterul EOT nu este trimis
= FALS: Caracterul EOT este trimis
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Setari de transmitere a datelor cu software-ul PC

TNCserver

Aplicati urmatoarele setari la parametrul R$232 (nr. 106700) al
masinii:

Parametri Selectie

Rata transferului de date Trebuie sa fie identica cu

setarea din TNCserver
Protocolul de transmisie a datelor BLOCKWISE

Bitii de date din fiecare caracter 7 biti
transferat

Tipul de verificare a paritatii PAR

Numarul de biti de oprire 1 bit de oprire
Specificarea tipului de handshake: = RTS_CTS
Sistemul de fisiere pentru operatii FE1

cu figiere

Setarea modului de operare al dispozitivului extern
(fileSystem)

6 Functiile incarcare toate programele, incarcare
program oferit si incarcare director nu sunt disponibile
in modurile de operare FE2 si FEX.

Pictograma Dispozitiv extern Mod de
operare
PC cu software TNCremo LSVv2
Unitati de discheta HEIDENHAIN FE1
Dispozitive non-HEIDENHAIN precum FEX
!:' imprimantele, scanerele, perforatoarele,

sistemele PC fara TNCremo
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Software-ul de transfer al datelor

Pentru transferul de date catre sau de la sistemul de control,
trebuie sa utilizati software-ul TNCremo Cu TNCremo, transferul
de date este posibil cu toate dispozitivele de control HEIDENHAIN,
prin intermediul interfetei seriale sau a interfetei Ethernet.

o Puteti descarca versiunea curenta a software-ului

TNCremo de pe pagina web principala HEIDENHAIN.

Cerintele de sistem pentru TNCremo:

PC cu procesor 486 sau superior

Sistem de operare Windows XP, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

16 MB RAM
5 MB liberi pe hard disc
O interfata seriala disponibila sau conexiune la reteaua TCP/IP

Instalarea sub Windows

>

4

Porniti programul de instalare SETUP.EXE din gestionarul de
fisiere (Explorer)
Urmati instructiunile pentru configurarea programului

Pornirea TNCremo in Windows

>

Faceti clic pe <Start>, <Programe>, <Aplicatii HEIDENHAIN>,
<TNCremo>

Cand porniti TNCremo pentru prima data, TNCremo acesta
fncearca automat sa configureze o conexiune cu sistemul de
control.
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Transferul de date intre sistemul de control si TNCremo

Verificati daca sistemul de control este conectat la portul serial
corect al calculatorului sau la retea.

Dupa ce porniti TNCremo, veti vedea o lista cu toate fisierele
stocate in directorul activ din sectiunea superioara a ferestrei
principale 1. Utilizadnd <Figier>, <Schimbare director>, puteti selecta
orice unitate sau un alt director pe PC-ul dvs.

Daca doriti sa controlafi transferul de date de pe calculator, stabiliti
conexiunea cu acesta Tn modul urmator:

» Selectati <Fisier>, <Configurare conexiune>. TNCremo
primeste acum de la sistemul de control structura fisierelor si a
directoarelor si o afiseaza in partea de jos a ferestrei principale

» Pentru a transfera un figier de la sistemul de control la PC,
selectati un figier din fereastra sistemului de control si mutati
fisierul evidentiat in fereastra PC-ului in timp ce tineti apasat
butonul 1 al mouse-ului

» Pentru a transfera un fisier de pe PC pe sistemul de control,
selectati fisierul in fereastra PC-ului cu un clic de mouse si
mutati fisierul evidentiat in fereastra sistemului de control in timp
ce {ineti apasat butonul 2 al mouse-ului

Daca doriti sa controlafi transferul de date de pe sistemul de
control, stabiliti conexiunea cu PC-ul in modul urmator:

» Selectafi <Suplimentar>, <TNCserver>. TNCremo porneste apoi
in modul de server si poate receptiona date de la sistemul de
control sau poate trimite date catre acesta

» Acum puteti apela functiile de gestionare a figierelor de pe
sistemul de control apasand tasta PGM MGT pentru a transfera
fisierele dorite
Mai multe informatii: "Transfer de date la/de la un suport de
date extern", Pagina 73

o Daca ati exportat un tabel de scule de pe sistemul de
control, atunci tipurile de scule sunt convertite in numere
de tipuri de scule.
Mai multe informatii: "Tipurile de scule disponibile",
Pagina 136

Oprire TNCremo
Selectati <Figier>, <lesire>

o Puteti deschide funciia de ajutor contextual a software-
ului TNCremo apasand tasta F1.

= TNCremoNT [_[olx]
Datei Ansicht  Estras

[& =X :
B s ASCREENSATNES 430\ BANKLA XT\dumppgms~ 7] " ?téj’;[’l'g

Hame Grslie Attibute [ Datm S

=] _I ~Datei

[C)22TCHPANT A 7 040,97 113406 Fiei  E3MEpe

a13 0403.97 11:3408
[A1EH 1 79 020997 1451:30 Insgesamt: 5
CA1FH 360 020897 1451:30 Maskisit
g
(168 H 2 020857 1451:30
[R1H 84 020837 1451:30 =l
TNC:ANKASCRDUMP- Sy

Noms Gishe Attibute [ Datum <] | Potakolt

(ST lsv-2

(12004 159 06.04.93 15,3542 R

[R1200H 1004 06.04.3915.33:44 e

[R1202H 1892 06.04.9915.3%:44

1203 H 2 2340 06.04 99 15 33:46 Baudrale [Auto Detect)
(12104 974 06.04 99 15:33:46 115200

(12114 04 06.04.99 15:3%:40

(2124 352 06.04.93 15:35:40 B

o sy i 1 4570k
| DNCVerbindung aktiv 7
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9.6 Interfata Ethernet

Introducere

Sistemul de control este prevazut cu o placa de retea Ethernet ca
dotare standard, pentru a putea fi integrat in reteaua dvs. in calitate
de client.

Sistemul de control transmite datele prin placa Ethernet folosind

urmatoarele protocoale:

® protocolul smb (Server Message Block) pentru sistemele de
operare Windows sau

® Familia de protocoale TCP/IP (Transmisie Control
Protocol/Internet Protocol) si cu asistenta de la (Sistemul de
Fisiere de Refea)

6 Protejati-va datele si sistemul de control ruland
computerele intr-o retea securizata.

Optiuni de conexiune

Puteti conecta cardul Ethernet din sistemul de control la refea prin
conexiunea RJ45 (X26, 1000BaseTX100BaseTX sau 10BaseT) EI]:@X;E”E

sau direct la un PC. Conexiunea este izolata metalic de circuitele
electronice de control.

aa oo

TNC
Pentru o conexiune 1000Base TX, 100BaseTX si 10BaseT, utilizati n

un cablu torsadat pentru a conecta sistemul de control la retea.

6 Lungimea maxima posibila a cablului depinde de nivelul
calitativ al cablului, de ecranare si de tipul de retea
(1000Base TX, 100BaseTX sau 10BaseT)

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
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Setarile generale de retea

0 Sistemul de control trebuie configurat de catre un
specialist.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a accesa setarile generale
ale retelei:

> Apasati tasta MOD

» Introduceti numarul de cod NET123
> Apasatii tasta PGM MGT
e > Apasati tasta programabila RETEA
conrFIs. > Apasati tasta soft CONFIG. RETEA
RETEA

Fila Nume computer

o Acest dialog de configurare este gestionat de sistemul ﬁﬁ"““‘m‘“’ _

de operare HEROS. Dupa schimbarea limbajului R [ ssouiron 1.0 xe

S0 ne_prog | Metwk settings asi—
2= e

conversational de pe sistemul de control, trebuie sa el P , A
reporniti sistemul de control pentru a activa limbajul. o

55|

55)
56|
55|

@0 tncguide Useimedtace: 1 i

55|
Compuer ame 86

[WEROSS 5

)
f—
e
Setare Semnificatie R -j
=

Interfata primara Numele interfetei Ethernet care trebu- e E
ie integrata in reteaua companiei dvs. e =
Activa numai daca exista o a doua interfa- =S s = B
ta Ethernet, optionala, pe hardware-ul de i | s | . | B el
control

Nume computer Numele afisat pentru sistemul de control in

reteaua companiei dvs.

Fisier gazda Necesar numai pentru aplicatii specia-
le: Numele unui figier in care sunt definite
asignarile adreselor IP la numele calcula-
toarelor
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Fila Interfete

Setare

Semnificatie

Lista interfete

Lista interfetelor Ethernet active. Selectati

una din interfetele listate (cu mouse-ul sau

tastele cu sagetj)

= Butonul Activare: Activati interfata
selectata (apare un X in coloana Activ)

= Butonul Dezactivare: Dezactivati
interfata selectata (apare un - in
coloana Activ)

= Butonul Configuratie: Deschideti
meniul Configuratie

Permisiune expedi-
ere IP

Aceasta functie trebuie mentinuta
dezactivata.

Activati aceasta functie numai daca depar-
tamentul nostru de service va cere acest
lucru, Tn scopuri de diagnosticare. Daca
este necesar accesul extern la cea de-a
doua interfata Ethernet optionala, aceasta
functie trebuie activata.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a accesa meniul de

configurare:

» Apasati butonul Configuratie

Setare

Semnificatie

Stare

® |nterfata activa: Starea de conectare
a interfetei Ethernet selectate

= Nume: Numele interfetei pe care o
configurati in prezent

= Conectare priza: Numarul conexiunilor
la priza ale acestei interfete de pe
unitatea logica a controlului

Profil

Aici puteti crea sau selecta un profil in
care sunt stocate toate setarile afisate in
aceasta fereastra. HEIDENHAIN ofera
doua profiluri standard:

® DHCP-LAN: Setarile pentru interfata
Ethernet standard; trebuie sa
functioneze intr-o retea standard de
companie

B MachineNet: Setarile pentru a doua
interfata Ethernet, optionala; pentru
configurarea retelei masinii

Apasati butoanele corespunzatoare pentru
a salva, incarca si sterge profilurile

Functii HEROS | Interfata Ethernet
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Setare Semnificatie

Adresa IP ® Optiunea Procurare automata adresa
IP: Sistemul de control trebuie sa
procure adresa IP de la serverul DHCP

®= OptiuneaSetare manuala adresa IP:
Definire manuala a adresei IP si a
mastii de subretea. Introducere: Patru
valori numerice separate prin puncte,
de ex.160.1.180.20 si 255.255.0.0

Server nume B Optiunea Procurare automata DNS:

domeniu (DNS) Sistemul de control trebuie sa procure
automat adresa IP pentru serverul de
nume de domeniu

= Optiunea Configurare manuala DNS:
Introducere manuala a adreselor IP ale
serverelor si numelui de domeniu

Gateway implicit ® Optiunea Procurare automata
gateway implicit Sistemul de control
trebuie sa procure automat gateway-ul
implicit

® Optiunea Configurare manuala
gateway implicit: Introducere manuala
a adreselor IP ale gateway-ului implicit

» Aplicati modificarile cu butonul OK sau renuntati la ele cu
butonul Anulare

Fila Internet

ﬁil’mgraﬂning m
B3 THNG: |

Setare Semnificatie = P
o T = 7{ I
. . - =Crcemo | [Compulerinens saces| v« Fioaiouin HES UIDIGID, DHCR sarver '
Proxy ® Conexiune directa la Internet / e .
NAT: Sistemul de control expediaza =i EED

@0 tacguide 55|

S —

45 T
55/

interogari Internet la gateway-ul implicit
si de aici, acestea trebuie expediate
prin conversia adresei de retea (de ex. E

daca este disponibila o conexiune (R S “ |

insiucied 1060 59 by cusimer s 3 o

Use o HTTPuser sgestiest
HTTP userageri e

55

directa la un modem) — — gg
= Utilizare proxy: Definiti valorile Adresa R R B B
si Port pentru routerul internet din e = o =

reteaua dvs.; solicitai administratorului
dvs. de retea adresa si portul corecte

intretinere la Producatorul masinii configureaza serverul

distanta pentru intretinerea la distanta. Modificari-
le trebuie efectuate intotdeauna cu acordul
producatorului masinii-unelte
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Fila Ping/Rutare

Setare

Semnificatie

Ping

In campul Adresa:, introduceti numarul

IP pentru care doriti sa verificati conexiu-

nea de retea. Introducere: Patru

valori numerice separate de puncte,

de ex. 160.1.180.20. Ca o alternativa,

puteti introduce numele calculatorului a

carui conexiune doriti s-o verificati

®  Apasati butonul Start pentru a initia
testul. Sistemul de control afiseaza
informatiile de stare in campul Ping

®  Apasati butonul Stop pentru a finaliza
testul

Rutare

Fila NFS UID/GID

Pentru specialistii de retea: Informatii
de stare a sistemului de operare pentru
rutarea curenta

®  Apasati butonul Actualizare pentru a
reimprospata informatiile de rutare

Selectati fila NFS UID/GID pentru a introduce identificarile

utilizatorului si grupului.

Setare

Semnificatie

Setare UID/GID ptr
domeniu NFS

338

= |D utilizator: Definitia valorii de
identificare a utilizatorului pe care
utilizatorul final o foloseste pentru a
accesa fiierele din retea. intrebati
specialistul in retele care este valoarea
corecta

= |D grup: Definitia valorii de identificare
a grupului pe care o utilizati pentru
a accesa figierele din retea. Intrebati
specialistul Tn retele care este valoarea
corecta
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Fila Server DHCP

Setare Semnlficatie Munua.l. operation ngramnmg —
Server DHCP = Adrese IP de la: Definiti adresa IP de E oy T — :
la care sistemul de control urmeaza o : [
sa extraga rezervorul de adrese IP e B R g
dinamice. Sistemul de control transfers i

valorile care apar micsorate din adresa . ‘
IP statica a interfetei Ethernet; aceste e
valori nu pot fi editate. a

® Adrese IP pana la: Definiti adresa = ! 4

IP pana la care sistemul de control : :

urmeaza sa derive rezervorul de e

adrese IP dinamice.

= Timp de concesiune (ore): Timpul in
care adresa IP dinamica urmeaza sa
ramana rezervata unui client. Daca un
client se conecteaza in acest interval
de timp, sistemul de control reatribuie
aceeasi adresa IP dinamica.

® Nume domeniu: Aici puteti defini un
nume pentru reteaua masinii, daca
este cazul. Acest lucru este necesar
daca sunt atribuite aceleasi nume in
reteaua masinii si in retfeaua externa,
de exemplu.

= Transmitere DNS in exterior: Daca
functia Redirectionare IP este activa
(fila Interfete) si daca optiunea este
activa, puteti specifica ca rezolutia de
nume pentru dispozitivele din reteaua
masinii sa fie utilizata, de asemenea,
de reteaua externa.

= Transmitere DNS din exterior: Daca
functia Redirectionare IP este activa
(fila Interfete) si daca optiunea este
activa, puteti specifica sistemului de
control sa redirectioneze interogarile
DNS din dispozitivele retelei masinii
la serverul de nume al retelei externe
daca serverul DNS al MC nu poate
raspunde la interogare.

= Butonul Stare: Apelati o vedere
de ansamblu asupra dispozitivelor
care sunt prevazute cu o adresa
IP dinamica in reteaua masinii. De
asemenea, puteti selecta setari pentru
dispozitivele respective.

= Butonul Optiuni extinse: Setari
suplimentare pentru serverul DNS/
DHCP.

= Butonul Setare valori standard:
Restabiliti setarile din fabrica.
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Fila Sandbox
in fila Sandbox, configurati functia sandbox.

Cu functia sandbox, sistemul de control va permite sa executati
aplicatji intr-un mediu izolat de restul sistemului de control. Prin
izolarea accesului la date, aplicatiile executate intr-un container
sandbox nu au acces la fisierele din afara mediului virtual. Acest
lucru poate fi utilizat, de exemplu, pentru rularea unui browser cu
acces la internet.

o Configurati si utilizati Sandbox pe sistemul dvs. de
control. Din motive de siguranta si de securitate,
deschideti Tntotdeauna browserul in sandbox.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a activa functia sandbox:
» Activati optiunea Sandbox (selectand-o)
> Sistemul de control activeaza setarile implicite pentru sandbox.

> Dupa activarea setarilor implicite, sistemul de control se ofera sa
porneasca browserul din sandbox.

Functia sandbox poate partaja o conexiune de retea (de ex. eth0)

cu sistemul de control. Putefi utiliza butonul Configurare pentru a

configura setari de retea separate pentru sandbox.

o Puteti defini setarile paravanului de protectie pentru
sandbox utilizand interfata brsb0.

Mai multe informatii: "Firewall", Pagina 325

Cu ajutorul setarilor de retea, acest lucru va permite sa blocati
complet accesul la internet, cu exceptia accesului la internet

al functiei sandbox. Sistemul de control poate accesa numai
reteaua intranet locald sau reteaua masinii. In acest caz, browserul
poate accesa internetul numai daca este executat din containerul
sandbox.

Containerul sandbox primeste automat propriul sau nume de
computer. Numele de computer al sistemului de control va primi, in
acest caz, sufixul _sandbox.

Setarile de retea specifice dispozitivului

o Sistemul de control trebuie configurat de catre un
specialist.

Puteti defini oricate setari de retea, dar puteti gestiona numai sapte
simultan.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a accesa setarile de refea
specifice dispozitivului:

» Apasati tasta MOD

Alternativa:
» Apésati tasta PGM MGT

» Apasati tasta programabila RETEA

RETEA

340 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Functii HEROS | Interfata Ethernet

DEFINIRE » Apasati tasta soft

eeren DEFINIRE CONEXIUNE LA RETEA

Pentru administrarea unitatilor din retea, utilizati butoanele de pe [EIVaRGAL speation | B zooxemina F

ecran. — e o
. . . < . e [ —

Procedati dupa cum urmeaza pentru a adauga o unitate de retea: s e

» Apésati butonul Adaugare e R g o AR S

> Sistemul de control deschide expertul de conectare, care va
ghideaza prin dialog prin definifiile necesare.

Setare Semnificatie

Driver retea Lista tuturor unitatilor de retea conectate.
Sistemul de control afiseaza starea
respectiva a conexiunilor de retea Tn
coloanele:

E Montare: Unitate de refea conectata/
neconectata

= Auto: Unitatea de retea va fi conectata e e B
automat/manual

= Tip: Tipul conexiunii de retea. sunt
posibile cifs si nfs =

= Retea (drive): Denumirea unitatii pe
sistemul de control e

= D: ID intern care identifica daca un = = .
punct de montare a fost utilizat pentru o |
mai multe conexiuni

m Server: Numele serverului

= Partitie: Numele directorului de pe
server pe care il va accesa sistemul de
control

m Utilizator: Numele cu care utilizatorul
se conecteaza la retea

= Parola: Retea protejata prin parola sau
nu

m Solicitare parola?: Se solicita / nu se
solicita parola in timpul conexiunii

®  Optiuni: Afisare optiuni de conectare
suplimentare

e mame: |

Jurnal stare Afisarea informatiilor de stare si mesajelor
de eroare.
Apasati butonul Golire pentru a sterge
continutul ferestrei Jurnal stare.
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9.7 Software de securitate SELinux

SELinux este o extensie pentru sisteme de operare bazate pe
Linux. SELinux este un pachet software de securitate suplimentar
bazat pe Control obligatoriu al accesului (MAC) si protejeaza
sistemul Tmpotriva rularii de proceduri sau funciii neautorizate si,
prin urmare, protejeaza impotriva virusilor si a altor programe rau
intentionate.

MAC inseamna ca fiecare actiune trebuie permisa in mod explicit,
in caz contrar aceasta nu va fi executata de sistemul de control.
Software-ul este conceput sa ofere protectie suplimentara la
restrictiile de acces obignuite ale Linux. Anumite procese si actiuni
nu pot fi executate decat daca funciiile standard si controlul
accesului SELinux o permit.

o Instalarea SELinux a sistemului de control a fost
pregatita sa permita doar executarea programelor
instalate cu software-ul HEIDENHAIN NC. Nu puteti sa
rulati alte programe cu instalarea standard.

Controlul accesului SELinux in HEROS 5 este reglementat dupa
cum urmeaza:

m Sistemul de control executa doar aplicatiile care sunt instalate
cu software-ul HEIDENHAIN NC

® Fisierele privind securitatea software-ului (fisiere de sistem
SELinux, fisiere de boot HEROS 5 etc.) pot fi modificate numai
de programele selectate in mod explicit in acest sens

= Nu trebuie executate niciodata figiere noi generate de alte
programe

= Unitatile de memorie USB nu pot fi deselectate
®  Exista doar doua procese permise pentru a executa fisiere noi:

B Pornirea unei actualizari software: O actualizare software
HEIDENHAIN poate inlocui sau modifica figierele de sistem
= Pornirea configuratiei SELinux: Configurarea SELinux este,

de obicei, protejata cu parola de catre producatorul masinii
unelte; consultati manualul corespunzator al maginii

o HEIDENHAIN recomanda activarea SELinux, deoarece
acesta ofera protectie suplimentara impotriva unor
atacuri din exterior.
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9.8 Administrarea utilizatorilor

@ Consultati manualul masinii.

Unele zone de administrare a utilizatorilor sunt configurate
de producatorul masinii-unelte.

Daca doriti sa folositi functia de administrare a utilizatorilor
pe un sistem de control fara tastatura HEIDENHAIN,
trebuie sa conectati la acesta o tastatura alfabetica
externa.

Administrarea utilizatorilor este inactiva in setarile implicite
ale sistemului de control. Aceasta stare este numita mod
mostenit. In modul mostenit, comportamentul sistemului
de control este identic cu cel al versiunilor software
anterioare, fara functie de administrare a utilizatorilor.

Folosirea functiei de administrare a utilizatorilor nu este
obligatorie, Tnsa este esentiala pentru implementarea unui
sistem de securitate IT.

Administrarea utilizatorilor va ofera sprijin in urmatoarele
domenii de securitate, pe baza cerintelor seriei de
standarde IEC 62443:

m  Securitatea aplicatiilor
®  Securitatea retelei
®  Securitatea platformei

Administrarea utilizatorilor va permite sa definiti utilizatori cu diferite
drepturi de acces.

Sunt disponibile urmatoarele optiuni pentru salvarea datelor de
utilizator:
® Baza de date LDAP locala

m Utilizarea functiei de administrare a utilizatorilor pe un
singur sistem de control

m  Configurarea unui server LDAP centralizat pentru mai multe
sisteme de control

®  Exportarea unui fisier de configurare a serverului LDAP
daca baza de date exportata trebuie utilizata pe mai multe
sisteme de control

Mai multe informatii: "Baza de date LDAP locala",
Pagina 346

= Baza de date LDAP pe un computer aflat la distanta
® Importarea unui fisier de configurare a serverului LDAP

Mai multe informatii: "LDAP pe un computer aflat la
distanta", Pagina 347

= Conectarea la un domeniu Windows

B [ntegrarea functiei de administrare a utilizatorilor pe mai
multe sisteme de control

= Utilizarea unor roluri diferite pe sisteme de control diferite

Mai multe informatii: "Conectarea la un domeniu
Windows", Pagina 348

o Utilizatorii Windows si utilizatorii dintr-o baza de date
LDAP pot functiona in paralel.
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Configurarea administrarii utilizatorilor

Administrarea utilizatorilor este inactiva in setarile implicite ale
sistemului de control. Aceasta stare este numita mod mostenit.
Mai multe informatii: ", Pagina 343

Tnainte de a folosi administrarea utilizatorilor, este necesar sa o
configurati.

Pentru configurare, procedati dupa cum urmeaza:

1. Activati administrarea utilizatorilor si creati utilizatorul useradmin
2. Configurati o baza de date

= Mai multe informatii: "Baza de date LDAP locala",
Pagina 346

B Mai multe informatii: "LDAP pe un computer aflat la
distanta", Pagina 347

®  Mai multe informatii: "Conectarea la un domeniu Windows",
Pagina 348
3. Creati alti utilizatori

Mai multe informatii: "Crearea altor utilizatori", Pagina 350

Efectuati urmatorii pasi pentru a apela administrarea de catre
utilizator:

» Selectati pictograma meniului HEROS

» Selectati elementul de meniu Setari

» Selectafi elementul de meniu UserAdmin

Sistemul de control deschide fereastra Gestionare utilizator.

1. Efectuati urmatorii pasi pentru a activa administrarea de catre
utilizator:

» Apelarea administrarii utilizatorilor

v

» Apasati tasta soft Administrare utilizator activa

> Sistemul de control afiseaza mesajul Lipseste parola pentru
utilizatorul ,,useradmin”.

User management
Settings | User management = Password settings

Global settings

User administration not active

I # User administration is activel P d f Ri t
assword for econnec

¥ Anonymize users in login data useradmin BENED

o Functia Anonimizare utilizatori in datele de
autentificare este activa ca setare implicita. In
consecinta, numele utilizatorilor sunt eliminate din toate
datele din jurnal. In cazul in care compania dvs. permite
arhivarea de date personale pe sistemele IT, puteti
dezactiva aceasta functie.

Dupa activarea administrarii utilizatorilor, creati utilizatorul functional
useradmin .

Efectuati urmatorii pasi pentru a crea utilizatorul useradmin:
» Apasati Parola pentru useradmin

> Sistemul de control deschide fereastra contextuala Parola
pentru utilizatorul useradmin.

Functii HEROS | Administrarea utilizatorilor
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» Introduceti parola pentru utilizatorul useradmin
> Selectati Setare parola noua
> Apare mesajul Setari si parola pentru useradmin schimbate.

o Din motive de securitate, parolele trebuie sa respecte
urmatoarele criterii.

= Minimum opt caractere
® Litere, numere si caractere speciale

= Evitali cuvinte intregi sau caractere consecutive, de
ex. Anna sau 123

Utilizatorul useradmin este similar cu administratorul local al unui
sistem Windows.

Contul useradmin furnizeaza urmatoarele functii:
Crearea bazelor de date

Alocarea datelor parolelor

Activarea bazei de date LDAP

Exportarea figierelor de configurare a serverului LDAP
Importarea fisierelor de configurare a serverului LDAP

Acces de urgenta in caz de distrugere a bazei de date cu
utilizatori

Modificare retroactiva a conexiunii la baza de date
® Dezactivarea administrarii utilizatorilor

o Utilizatorul useradmin primeste automat rolul

HEROS.Admin. Acest lucru ii permite sa gestioneze
utilizatorii folosind administrarea utilizatorilor, cu conditia
de a cunoaste parola bazei de date LDAP. Utilizatorul
useradmin este un utilizator functional, predefinit de
HEIDENHAIN. Nu puteti adauga roluri pentru utilizatorii
functionali; de asemenea, rolurile acestora nu pot fi
sterse.

Mai multe informatii: "Definitia rolurilor", Pagina 355

HEIDENHAIN va recomanda sa permiteti mai multor
persoane sa acceseze un cont cu rolul HEROS.Admin.
Acest lucru va permite aducerea modificarilor necesare
ale administrarii utilizatorilor chiar si atunci cand
administratorul este absent.

2. Procedati dupa cum urmeaza pentru a configura baza de date:
» Selectati baza de date pentru salvarea datelor utilizatorilor
® Baza de date LDAP locala

Mai multe informatii: "Baza de date LDAP locala",
Pagina 346

= LDAP pe un computer aflat la distanta

Mai multe informatii: "LDAP pe un computer aflat la distan{a",
Pagina 347

® Conectarea la un domeniu Windows

Mai multe informatii: "Conectarea la un domeniu Windows",
Pagina 348

» Configurati o baza de date
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Apasati tasta soft APLICARE.
Apasatj tasta soft END

Sistemul de control deschide fereastra Repornire sistem
necesara

» Apasati Da pentru a reporni sistemul.
Sistemul de control este repornit.

System reboot required

o

/\ You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
>/ rebooted in order for it to function correctly.
“ Restart the system now?

Yes Cancel

Baza de date LDAP locala

Tnainte de a putea utiliza functia Baza de date locala LDAP, trebuie
indeplinite urmatoarele cerinte:

®  Administrarea utilizatorilor este activa

m Utilizatorul useradmin a fost deja configurat

Procedati dupa cum urmeaza pentru a configura o baza de date
LDAP locala:

» Apelarea administrarii utilizatorilor
» Selectati functia Baza de date utilizatori LDAP

> Sistemul de control activeaza zona estompata pentru editarea
bazei de date cu utilizatori LDAP.

Selectati functia Baza de date LDAP locala
Selectati functia Configurare

Sistemul de control deschide fereastra Configurare baza de
date LDAP locala

Introduceti numele domeniului LDAP
Introduceti parola

Repetati parola

Apasati tasta soft OK

Sistemul de control inchide fereastra Configurare baza de date
LDAP locala

v v v VvV Yy

o Tnainte de a incepe editarea administrarii utilizatorilor,
sistemul de control va solicita sa introduceti parola bazei
dvs. de date locale LDAP.

Parolele trebuie sa fie greu de ghicit si trebuie sa fie
cunoscute numai de catre administratori.

Mai multe informatii: "Crearea altor utilizatori",
Pagina 350

Functii HEROS | Administrarea utilizatorilor

Configure local LDAP database

There is already a local LDAP domain. If you change the domain name, all
user entries will be lost.

Name of the LDAP domaln: [HEROSS-LDAP |

The server name is the same as
the hostname and can only be
modified in the network
configuration.

Name of the server:

Password:

Export Import
user data user data

oK Cancel
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LDAP pe un computer aflat la distanta

Inainte de a putea utiliza functia LDAP pe un computer aflat la
distanta, trebuie indeplinite urmatoarele cerinte:

Administrarea utilizatorilor este activa
Utilizatorul useradmin a fost configurat
O baza de date LDAP a fost configurata in refeaua companiei

Un fisier de configurare al unei baze de date LDAP existente
trebuie stocat pe sistemul de control sau pe un PC din retea

PC-ul cu figierul de configurare existent este pornit.

PC-ul cu figierul de configurare existent este accesibil in retea.
Procedati dupa cum urmeaza pentru a crea un fisier de configurare

a serverului pentru o baza de date LDAP.

>
>
>

Apelati administrarea utilizatorilor.
Selectati functia Baza de date utilizatori LDAP

Sistemul de control activeaza zona estompata pentru editarea
bazei de date cu utilizatori LDAP.

Selectati functia Baza de date LDAP locala

» Selectatfi functia Export configuratie server
> Sistemul de control deschide fereastra Export fisier

>
>

configuratie LDAP

Introduceti numele fisierului de configurare a serverului in
campul pentru nume

Salvati fisierul in directorul dorit
Fisierul de configurare a serverului a fost exportat cu succes

Procedati dupa cum urmeaza pentru a utiliza functia LDAP pe un
computer aflat la distanta:

>
>
>

Apelati administrarea utilizatorilor.
Selectati functia Baza de date utilizatori LDAP

Sistemul de control activeaza zona estompata pentru editarea
bazei de date cu utilizatori LDAP

» Selectati functia LDAP pe un computer aflat la distanta
» Selectati functia Import configuratie server
> Sistemul de control deschide fereastra Import fisier

v v vy
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configuratie LDAP

Selectati fisierul de configurare existent
Selectati Deschidere

Apasati tasta soft APLICARE.

Fisierul de configurare a fost importat.

Import LDAP configuration file

© Recent

| 4 Home (e Computer

[ Desktop
HOME

o sF

] SYSTEM

& T

©n This Computer
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Conectarea la un domeniu Windows

Inainte de a putea utiliza functia Conectare la domeniu Windows,
trebuie Tndeplinite urmatoarele cerinte:

Administrarea utilizatorilor este activa

Utilizatorul functional useradmin a fost deja configurat
in retea, exista un controler de domeniu activ Windows
Aveti acces la parola controlerului de domeniu

Aveti acces la interfata cu utilizatorul a controlerului de domeniu
sau aveti sprijinul unui administrator IT.

Controlerul de domeniu este accesibil in refea

Procedati dupa cum urmeaza pentru a configura functia Conectare
la domeniu Windows:

>

>
>
>

>
>

348

Apelati administrarea utilizatorilor.

Selectati functia Conectare la domeniu Windows
Selectati functia Gasire domeniu

Sistemul de control recunoaste domeniul gasit.

0 Utilizati functia Configurare pentru a defini diferitele
setari ale conexiunii dvs.:

® Dezactivati functia Cartografiere SID la UID Unix

® Puteti defini un grup special de utilizatori Windows
pentru care doriti sa restrictionati conexiunea la
acest sistem de control.

® Puteti modifica unitatea organizationald in care
sunt stocate numele rolurilor HEROS.

®  Puteti schimba prefixul pentru a gestiona, de
exemplu, utilizatorii din diferite ateliere. Fiecare
prefix aplicat unui nume de rol HEROS poate fi
modificat, de ex. HEROS hala 1 si HEROS hala 2

B Puteti schimba separatorul din numele rolului
HEROS

Apasati tasta soft APLICARE.
Sistemul de control deschide fereastra Conectare la domeniu.

Cu functia Unitate organizationala pentru cont
computer, puteti specifica unitatea organizationala deja
existenta in care doriti sa creati accesul, de ex.

B ou = sisteme de control
® cn = computere

Valorile introduse trebuie sa corespunda conditiilor
domeniului. Termenii nu sunt intersanjabili.

Introduceti numele de utilizator al controlerului de domeniu
Introduceti parola controlerului de domeniu
Sistemul de control se conecteaza la domeniul Windows gasit.

Sistemul de control verifica daca toate rolurile necesare au fost
create pe domeniu, sub forma de grupuri.

Functii HEROS | Administrarea utilizatorilor
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Daca nu toate rolurile necesare au fost create pe
domeniu sub forma de grupuri, sistemul de control emite
un avertisment.

Daca sistemul de control emite un avertisment,
alegeti una dintre procedurile de mai jos:

» Apasati tasta soft ADAUGARE DEFINITIE ROL
®  Selectati functia Adaugare

In acest caz, puteti introduce rolurile direct in
domeniu.

® Selectati functia Export

Tn acest caz, puteti general extern rolurile intr-un
fisier cu format .Idif.

> Toate rolurile necesare au fost create in domeniu sub forma de
grupuri.

\:l Connection to Windows domain

Domain: KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

HEROS role base:

Exista urmatoarele moduri de creare a grupurilor care corespund

diferitelor roluri:

®  Automat, atunci cand accesati domeniul Windows specificand un
utilizator cu drepturi de administrator

B Prin importarea unui figier de import in format .Idif in serverul
Windows

Utilizatorii trebuie adaugati manual de administratorul Windows

la rolurile (grupurile de securitate) respective de pe controlerul de

domeniu.

Mai jos, HEIDENHAIN ofera doua sugestii care descriu modul in

care grupurile pot fi structurate de catre administratorul Windows:

® Sugestia 1: Utilizatorul este membru direct sau indirect al
grupului respectiv:

Group
HEROLE.NC.SETTER
- USET
¥
A
Setter l
¥ B
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m Sugestia 2: Utilizatorii din diferite sectoare (ateliere) sunt membri
ai unor grupuri cu prefixe diferite:

HERworkshop1.NC HERwaorkshop2.MC Group
SETTER SETTER
¥ ¥
A
setter_workshop1 sefter workshop2 l

\ B
B is member of A

Crearea altor utilizatori
Dupa configurarea administrarii utilizatorilor, puteti crea alfi
utilizatori.

Tnainte de a putea crea alti utilizatori, trebuie sa fi configurat si
selectat o bazé de date LDAP.

Efectuati urmatorii pasi pentru crearea altor utilizatori:
» Apelati administrarea utilizatorilor.
> Selectati fila Gestionare utilizatori e

o Fila Gestionare utilizatori este aplicabila numai [ S—T
urmatoarelor baze de date: " I

= Baza de date LDAP locala
= LDAP pe un computer aflat la distanta

Daca utilizati Conectare la domeniu Windows,
trebuie sa configurati utilizatorii din domeniul
Windows.

Mai multe informatii: "Conectarea la un domeniu
Windows", Pagina 348

il et
TCON

DELETE
ROLE

RESET
PASSWORD

= £ [=]

» Apésati tasta soft EDITARE ACTIVATA

> Sistemul de control va solicita sa introduceti parola bazei de
date cu utilizatori.

Acest pas este necesar numai daca ati repornit
sistemul de control dupa configurarea bazei de date.

> Dupa introducerea parolei, sistemul de control deschide
meniul Gestionare utilizatori.
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Puteti edita utilizatorii existenti sau puteti crea utilizatori noi.
Efectuati urmatorii pasi pentru a crea un utilizator nou:

>
>

Apasati tasta soft CREARE UTILIZATOR NOU

Sistemul de control deschide o fereastra pentru crearea unui
utilizator.

Introduceti numele utilizatorului

» Introduceti parola pentru utilizator

Dupa prima autentificare, utilizatorul trebuie sa schimbe
aceasta parola.

Mai multe informatii: "Autentificati-va in administrarea
utilizatorilor", Pagina 363

» Optional, puteti crea si o descriere pentru utilizator.
» Apasati tasta soft Adaugare rol
» In fereastra de selectare, selectati rolurile care corespund

V VvV V VY

utilizatorului. Mai multe informatii: "Definitia rolurilor",
Pagina 355

Confirmati selectia cu tasta soft ADAUGARE

0 In meniu, sunt disponibile dou3 alte taste soft
suplimentare:

®  ADAUGARE AUTENTIFICARE LA DISTANTA:

De exemplu, adauga Remote.HEROS.Admin in loc
de HEROS.Admin.

Acest rol este activat numai pentru autentificarea de
la distanta in sistem.

m ADAUGARE AUTENTIFICARE LOCALA

De exemplu, adauga Local.HEROS.Admin in loc de
HEROS.Admin.

Acest rol este activat numai pentru autentificarea
locala, de pe ecranul sistemului de control.

Mai multe informatii: "Definiia rolurilor", Pagina 355

Apésati tasta soft INCHIDERE

Sistemul inchide fereastra de creare a unui utilizator.
Apasati tasta soft OK

Apasati tasta soft APLICARE.

Sunt aplicate modificarile efectuate de dvs.

Apasati tasta soft END

Sistemul de control inchide administrarea utilizatorilor.

o Daca nu ati repornit sistemul de control dupa

configurarea bazei de date, sistemul de control va
solicita sa 1l reporniti pentru a aplica modificarile.

Mai multe informatii: "Configurarea administrarii
utilizatorilor", Pagina 344
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Optional, puteti aloca, de asemenea, imagini utilizatorilor. in acest
scop, puteti utiliza pictogramele implicite pentru utilizatori de
la HEIDENHAIN. Va puteti, de asemenea, incarca in sistemul de
control propriile imagini in format JPEG sau PNG. Apoi, puteti
utiliza aceste figiere de imagine ca imagini de profil.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a defini imaginile de profil:

» Autentificai-va ca utilizator cu rolul HEROS.Admin, de ex.
useradmin

Mai multe informatii: "Autentificati-va in administrarea
utilizatorilor", Pagina 363

Apelati administrarea utilizatorilor.

Selectati fila Gestionare utilizatori

Apasati tasta soft EDITARE UTILIZATOR

Apasati tasta soft MODIFICARE PICTOGRAMA

Selectati imaginea

Utilizati tasta soft ALEGERE PICTOGRAMA pentru a selecta o
imagine

Apasati tasta soft OK

> Apasati tasta soft APLICARE.

> Sunt aplicate modificarile efectuate de dvs.

vV VvVvyVvyYyysy

v

0 Puteti, de asemenea, adauga direct imagini de profil
atunci cand creati utilizatorii.

Drepturi de acces

Administrarea utilizatorilor se bazeaza pe administrarea drepturilor
in Unix. Accesul la sistemul de control este controlat prin
intermediul drepturilor.

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contains several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contains several functions
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Administrarea utilizatorilor distinge Tntre urmatorii termeni:
= Utilizator
m Utilizatorul functional pre-definit de HEIDENHAIN

Mai multe informatii: "Utilizatorii functionali HEIDENHAIN",
Pagina 354

® Utilizatorul functional definit de producatorul masinii-unelte
= Utilizatorii autodefiniti

Un utilizator poate fi predefinit in sistemul de control sau
poate fi definit de utilizatorul final. Un utilizator contine toate
rolurile care i-au fost alocate.

0 Producatorul masinii-unelte defineste utilizatorii
functionali necesari, de exemplu, pentru intretinerea
masinii.
in functie de sarcina alocata, puteti utiliza unul dintre
utilizatorii functionali predefiniti sau trebuie sa creati
un utilizator nou.

Drepturile de acces ale utilizatorilor functionali
HEIDENHAIN sunt deja predefinite in setarile
implicite ale sistemului de control.

Mai multe informatii: "Crearea altor utilizatori",
Pagina 350

Rolurile constau intr-o combinatie de drepturi care acopera
anumite functii asigurate de sistemul de control.

Roluri:

B Rolurile din sistemul de operare

= Rolurile de operator NC

B Rolurile producatorului masinii-unelte (PLC)

Toate aceste roluri sunt predefinite in sistemul de control.

Puteti aloca mai multe roluri aceluiasi utilizator. Daca mai
multe roluri ii sunt alocate unui utilizator, acesta va primi toate
drepturile asociate acestor roluri.

Drepturi:

® Drepturi HEROS

® Drepturi NC

= Drepturi PLC (producator)

Drepturile constau intr-o combinatie de funcitii care acopera
o zona de sarcini a sistemului de control, cum ar fi editarea
tabelului de scule.

o Asigurati-va ca fiecare utilizator primeste numai
drepturile de acces de care are nevoie. Drepturile de
acces se bazeaza pe actiunile pe care un utilizator le
executa pe sistemul de control sau cu ajutorul acestuia.
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Utilizatorii functionali HEIDENHAIN

Utilizatorii functionali HEIDENHAIN sunt utilizatori predefiniti, creati
automat la activarea administrarii utilizatorilor. Utilizatorii functionali
nu pot fi editatj.

HEIDENHAIN furnizeaza patru utilizatori functionali diferiti ca setare

implicita a sistemului de control. = me: oM

= oem = Q: 5YS
Utilizatorul functional oem este creat pentru producéatorul e
masinii-unelte. Cu utilizatorul oem, puteti accesa partitia PLC a = gc:a:g user
sistemului de control. :

= Utilizatorul functional este definit de producatorul masinii- = useradmin
unelte.

@ Consultati manualul masinii.

Utilizatorii definiti de producatorul masinii-unelte pot fi
diferiti de cei predefinifi de HEIDENHAIN.

Utilizatorii functionali ai producatorului masinii-
unelte pot fi deja activi in modul mostenit, inlocuind
numerele de cod.

Introducand numere de cod sau parole care
inlocuiesc numerele de cod, puteti activa temporar
drepturile utilizatorilor functionali oem.

Mai multe informatii: "Utilizator curent:",
Pagina 368

B sys
Cu utilizatorul sys, puteti accesa partitia de sistem a sistemului

de control. Acest utilizator functional este rezervat pentru
utilizarea de catre departamentul de service JH.

E user
in modul mostenit, utilizatorul functional user este autentificat
automat in sistem Tn timpul pornirii sistemului de control. Atunci
cand administrarea utilizatorilor este activa, utilizatorul functional
user nu are niciun efect. Utilizatorul autentificat de tip user nu
poate fi schimbat in modul mostenit.

® useradmin
Utilizatorul functional useradmin este creat automat la activarea

administrarii utilizatorilor. Cu useradmin, puteti configura si edita
administrarea utilizatorilor.
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Definitia rolurilor

HEIDENHAIN combina mai multe drepturi pentru zone de sarcini
separate pentru a forma roluri. Sunt disponibile diferite roluri
predefinite, pe care le puteti utiliza pentru a aloca roluri utilizatorilor
dvs. Tabelele de mai jos descriu drepturile individuale ale diferitelor
roluri.

0 Fiecare utilizator trebuie sa aiba cel putin un rol din zona
sistemului de operare si unul din zona de programare.

Puteti activa un rol fie pentru autentificarea locala, fie
pentru autentificarea de la distantad. Cu autentificarea
locala, utilizatorul se autentifica direct pe sistemul de
control, folosind ecranul acestuia. O autentificare de la
distanta (DNC) este o conexiune prin SSH.

Prin urmare, puteti seta drepturile unui utilizator in
functie de metoda de acces utilizata pentru operarea
sistemului de control.

Daca un rol este activat numai pentru autentificarea
locala, prefixul Local. este adaugat numelui rolului, de
ex. Local.HEROS.Admin in loc de HEROS.Admin.

Daca un rol este activat numai pentru autentificarea
de la distantd, prefixul Remote. este addugat numelui
rolului, de ex. Remote.HEROS.Admin in loc de
HEROS.Admin.

Mai multe informatii: "Crearea altor utilizatori",
Pagina 350

Avantajele clasificarii pe roluri:
= Administrare mai usoara pentru utilizatorul final

m Diferitele drepturi sunt compatibile intre diferite versiuni software
ale sistemului de control si diferiti producatori de masini.

o Diferitele aplicatii necesita accesul la anumite interfete.
Acolo unde este necesar, administratorul trebuie
sa configureze, de asemenea, drepturi de acces la
interfetele necesare, precum si drepturi de acces
la anumite funciii si programe suplimentare. Aceste
drepturi sunt acordate de rolurile din sistemul de
operare.

o Continutul de mai jos se poate schimba in urmatoarele
versiuni software ale sistemului de control:

= Numele de roluri HEROS
= Grupurile Unix
5 Numarul ID de baza
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Rolurile din sistemul de operare:

Rol:

HEROS.RestrictedUser

Drepturi

Nume rol HEROS Grup Unix Numarul ID de baza
Rol pentru un utilizator cu drepturi minime in sistemul de operare.

= HEROS.MountShares ® mnt = 332

= HEROS.Printer = Ip =9

HEROS.NormalUser

Rol pentru un utilizator cu drepturi limitate in sistemul de operare.

Acest rol acorda drepturile rolului RestrictedUser, la care se adauga urmatoarele
drepturi:

® HEROS.SetShares = mntcfg = 331

m HEROS.ControlFunctions m ctrifct = 337

HEROS.LegacyUser

Cu rolul legacy user, comportamentul sistemului de control in ce priveste sistemul de
operare este identic cu cel al versiunilor software mai vechi, fara functie de administra-
re a utilizatorilor. Administrarea utilizatorilor ramane activa.

Acest rol acorda drepturile rolului NormalUser, la care se adauga urmatoarele drepturi:

® HEROS.BackupUsers ® userbck B 334
= HEROS.PrinterAdmin = [padmin = 16
= HEROS.SWUpdate = swupdate = 338
® HEROS.SetNetwork ® npetadmin m 333
= HEROS.SetTimezone otz = 330
® HEROS.VMSharedFolders = vboxsf = 1000

HEROS.Admin

Configurarea retelei si configurarea administrarii utilizatorilor sunt cateva dintre dreptu-
rile acordate de acest rol.

Acest rol acorda drepturile rolului LegacyUser, la care se adauga urmatoarele drepturi:

= HEROS.UserAdmin ® useradmin = 336
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Rolurile de operator NC:

Rol:

NC.Operator

Drepturi
Nume rol HEROS Grup Unix Numarul ID de baza

Acest rol permite executarea programelor NC.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun = 302

NC.Programmer

Acest rol ofera dreptul de programare NC,

Acest rol acorda drepturile rolului Operator, la care se adauga urmatoarele drepturi:

® NC.EditNCProgram = NCEdNCProg = 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Acest rol permite editarea tabelului de buzunare.

Acest rol acorda drepturile rolului Programator, la care se adauga urmatoarele
drepturi:

®  NC.ApproveFsAxis = NCApproveFsAxis = 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
m NC.SetupDrive = NCSetupDrv = 315
|

NC.SetupProgramRun NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProduc-
tionSetter

Acest rol permite executarea tuturor functiilor NC, inclusiv programarea unei porniri
programate a programului NC.

Acest rol acorda drepturile rolului Configurator, la care se adauga urmatoarele
drepturi:

B NC.ScheduleProgramRun B NCSchedulePgRun = 304

NC.LegacyUser

Tn cazul rolului de legacy user, comportamentul sistemului de control este identic,

n ceea ce priveste programarea NC, cu cel al versiunilor software anterioare, fara
functie de administrare a utilizatorilor. Administrarea utilizatorilor ramane activa. Rolul
LegacyUser are drepturi identice cu rolul AutoProductionSetter.

NC.AdvancedEdit

Acest rol va permite sa utilizati functiile speciale ale editoarelor NC si de tabele.
® FN 17 si editarea antetului tabelului
Tnlocuitor pentru numarul de cod 555343

= NC.EditNCProgramAdv ® NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv = NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator

Acest rol permite programului NC sa porneasca din interfata DNC.

= NC.RemoteProgramRun = NCRemotePgmRun= 329
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Rolurile producatorului masinii-unelte (PLC):

Rol:

PLC.ConfigureUser

Drepturi

Nume rol HEROS Grup Unix Numarul ID de baza

Acest rol contine drepturile cu numarul de cod 123.

B NCConfigUserAdv = 316
= NCSetupDrv = 315

= NC.ConfigUserAdv
® NC.SetupDrive

PLC.ServiceRead

Acest rol permite accesul de tip ,numai citire” pentru service.
Acest rol poate fi utilizat pentru a afiga diferite tipuri de informatii de diagnosticare

® NC.Data.AccessServiceRead 5 NCDAServiceRead = 324

Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii-unelte poate adapta rolurile PLC.
Atunci cand rolurile producatorului masinii-unelte

(PLC) sunt adaptate de producatorul maginii-unelte,
continutul de mai jos se poate modifica:

= Numele rolurilor
= Numarul rolurilor
= Functionalitatea rolurilor

Drepturi

Tabelul de mai jos contine
Drepturi:

Nume rol HEROS
HEROS.Printer

toate drepturile individuale.

Descriere

Trimiterea datelor catre imprimantele de retea

HEROS.PrinterAdmin

Configurarea imprimantelor de retea

NC.OPModeManual

Operarea masinii in modurile Operare manuala si Roata de mana electronica

NC.OPModeMDi

Lucrul in modul de operare Pozit. cu introd. manuala date

NC.OPModeProgramRun

Executarea programelor NC in modurile de operare Rul. program secv. integr. sau
Rulare program, bloc unic

NC.SetupProgramRun

Palparea in modurile Operare manuala si Roata de mana electronica

NC.ScheduleProgramRun

Programarea unei porniri programate a programului NC

NC.EditNCProgram

Editarea programelor NC

NC.EditToolTable

Editare tabel de scule

NC.EditPocketTable

Editarea tabelului de buzunare

NC.EditPresetTable

Editarea tabelului de presetari

NC.EditPalletTable

Editarea tabelelor de mese mobile

NC.SetupDrive

Reglarea unitatilor de actionare de catre utilizatorul final

NC.ApproveFsAxis

Conformarea pozitiei de testare a axelor sigure

NC.EditNCProgramAdv

Functiile NC suplimentare, de ex. FN 17

NC.EditTableAdv

Functii suplimentare de programare a tabelelor, de ex. editarea antetului tabelului

HEROS.SetTimezone

Reglarea orei si datei, a fusului orar si sincronizarea orei cu NTP si meniul HEROS
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Nume rol HEROS
HEROS.SetShares

Descriere

Configurarea unitatilor de retea conectate la sistemul de control

HEROS.MountShares

Conectarea si deconectarea unitatilor de retea la/de la sistemul de control

HEROS.SetNetwork

Configurarea setarilor de retea si a setarilor relevante pentru securitatea datelor

HEROS.BackupUsers

Copierea de rezerva a datelor de pe sistemul de control — pentru toti utilizatorii
configurati pe sistemul de control

HEROS.BackupMachine

Copierea de rezerva si restabilirea datelor intregii configuratii a masinii

HEROS.UserAdmin

Configurarea administrarii utilizatorilor pe sistemul de control
Acest lucru include crearea, stergerea si configurarea utilizatorilor locali.

HEROS.ControlFunctions

Functia de control al sistemului de operare

= Functiiile auxiliare, precum pornirea si oprirea software-ului NC.
= TIntretinere la distanta

B Functiile avansate de diagnosticare, precum datele din jurnale

HEROS.SWUpdate

Instalarea actualizarilor software ale sistemului de control

HEROS.VMSharedFolders

Accesul la directoarele partajate ale unei masini virtuale

Relevant numai atunci cand executati o statie de programare intr-o masina virtuala

NC.RemoteProgramRun

Pornirea programului NC de pe o interfata de la distanta, de ex. DNC

NC.ConfigUserAdv

Accesul pentru configurare la continutul activat prin numarul de cod 123

NC.Data.AccessService-
Read

Accesul de tip ,numai citire” la partitia PLC pentru service

Conexiunea la DNC cu autentificarea utilizatorului

Introducere

Daca administrarea utilizatorilor este activa, aplicatiile DNC trebuie,
de asemenea, sa autentifice un utilizator pentru drepturile corecte

care trebuie alocate.

Tn acest scop, conexiunea este directionaté printr-un tunel SSH.
Aceasta metoda aloca utilizatorul de la distanta la un utilizator
configurat pe sistemul de control, ale carui drepturi sunt alocate

utilizatorului de la distanta.

in plus, criptarea utilizata in tunelul SSH protejeaz& comunicatiile

impotriva atacatorilor.
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Conceptul de transmisie printr-un tunel SSH
Premise:
® Reteaua TCP/IP
®  Computerul de la distanta actioneaza ca un client SSH
m  Sistemul de control actioneaza ca un server SSH
B Pereche de chei constand in
m Cheie privata
® Cheie publica
O conexiune SSH este intotdeauna configurata intre un client SSH
si un server SSH.

O pereche de chei este utilizata pentru protejarea conexiunii.
Aceasta pereche de chei este generata in client. Perechea de chei
consta intr-o cheie privata si una publica. Cheia privata ramane la
client. In timpul configurarii, cheia publica este transferata la server
si alocata unui anumit utilizator.

Clientul incearca sa se conecteze la server folosind numele de
utilizator predefinit. Serverul poate utiliza cheia publica pentru a
verifica daca autorul interogarii conexiunii detine cheia privata
asociata. Daca da, serverul accepta conexiunea SSH si o aloca
utilizatorului folosit pentru autentificare. Comunicatjile pot apoi fi
transmise prin aceasta conexiune tip ,tunel” SSH.

Functii HEROS | Administrarea utilizatorilor
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Utilizare in instrumentele DNC

Instrumentele PC disponibile la HEIDENHAIN, precum TNCremo
cu versiunea v3.3 sau ulterioara, furnizeaza toate funciiile de
configurare, creare si gestionare a conexiunilor securizate printr-un
tunel SSH.

Dupa configurarea conexiunii, perechea de chei necesara este
generata in TNCremo, iar cheia publica este transferata sistemului
de control.

o Dupa configurarea setarilor de conectare create
in TNCremo, acestea pot fi partajate intre toate
instrumentele PC pentru crearea unei conexiuni.

Acest lucru se aplica si aplicatiilor care utilizeaza componenta
DNC HEIDENHAIN din SDK-ul RemoTools in scopuri legate de
comunicatji. Nu este necesara adaptarea aplicatiilor existente ale
clientului.

o Pentru extinderea configuratiei conexiunii cu ajutorul
instrumentului asociat CreateConnections, este necesar
sa actualizati software-ul la versiunea HEIDENHAIN DNC
v1.7.1. Nu este necesara modificarea codului sursa al
aplicatiei.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a configura o conexiune
securizata pentru utilizatorul autentificat:

Selectati elementul de meniu HEROS

Selectati elementul de meniu Setari

Selectati elementul de meniu Utilizator curent

Apasatii tasta soft CERTIFICATE SI CHEI

Selectati functia Permitere autentificare prin parola
Apasati tasta soft STOCARE SI REPORNIRE SERVER ACUM

Utilizati aplicatia TNCremo pentru a configura conexiunea
securizata (prin TCP).

vV v vV V vV VY

Pentru informatii detaliate privind procedura, consultati
sistemul de ajutor integrat din TNCremo.

> Cheia publica a fost stocata pe sistemul de control de TNCremo.

Pentru un nivel maxim de securitate, functia Permitere
autentificare prin parola trebuie dezactivata dupa
stocarea cheii publice.

» Deselectati functia Permitere autentificare prin parola
» Apasati tasta soft STOCARE S| REPORNIRE SERVER ACUM
> Sistemul de control aplica modificarile.
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o In plus fata de utilizarea instrumentelor PC pentru
configurarea cu autentificare prin parola, puteti, de
asemenea, importa cheia publica in sistemul de control
utilizand un stick USB sau o unitate de refea. Aceasta
procedura nu este, insa, descrisa detaliat in acest
document.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a sterge o cheie din
sistemul de control astfel incat un utilizator sa nu mai poata utiliza
conexiunea DNC securizata:

Selectati elementul de meniu HEROS

Selectati elementul de meniu Setari

Selectati elementul de meniu Utilizator curent
Apasati tasta soft CERTIFICATE SI CHEI
Selectati cheia care va fi stearsa

Apasati tasta soft STERGERE CHEIE SSH
Sistemul de control sterge cheia selectata.

VvV Vv v v vV VY

Dezactivarea conexiunilor nesecurizate din firewall

Protocoalele DNC LSV2 si RPC pot fi dezactivate in firewallul

pentru Tmbunatatirea semnificativa a securitatii IT a sistemului de

control prin utilizarea tunelelor SSH.

Acest lucru necesita trecerea la conexiuni securizate a urmatorilor

agenti:

B Producatorii de masini-unelte cu toate aplicatiile suplimentare,
de ex. robotji de preluare si plasare

0 Daca aplicatia suplimentara este conectata prin
reteaua X116 a masinii, nu este necesar sa treceti
la o conexiune criptata.

= Utilizatorii finali cu conexiuni DNC existente

Daca v-ati asigurat ca toti agentii au conexiunile securizate, puteti
dezactiva protocolul DNC in firewall.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a dezactiva protocolul DNC
din firewall:

» Selectati elementul de meniu HEROS

Selectati elementul de meniu Setari

Selectati elementul de meniu Firewall

Selectati metoda Interzicere toate pentru LSV2
Apasati butonul Aplicare

Sistemul de control salveaza modificarile.
Inchidetj fereastra cu OK

VvV vy vVvyyy

Functii HEROS | Administrarea utilizatorilor
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Autentificati-va in administrarea utilizatorilor

Caseta de dialog pentru autentificare apare in urmatoarele situatji:

= Daca administrarea utilizatorilor este activa, caseta de dialog
apare imediat dupa pornirea sistemului de control

» Dupa executarea functiei inchidere sesiune utilizator
® Dupa executarea functiei Schimbare utilizator
B Dupa blocarea ecranului de catre economizorul de ecran

Select the user and enter a password

ENTER USER

Caseta de dialog pentru autentificare ofera urmatoarele optiuni:
= Utilizatori care s-au autentificat cel putin o data
m  Alt utilizator

Procedati dupa cum urmeaza pentru a autentifica un utilizator deja
afisat in caseta de dialog pentru autentificare:

» Selectati utilizatorul din caseta de dialog pentru autentificare
> Sistemul de control mareste pictograma utilizatorului selectat
» Introduceti parola utilizatorului.
>

Sistemul de control foloseste utilizatorul selectat pentru a va
autentifica.

Pentru a autentifica un utilizator pentru prima data, este necesar sa
alegeti Altul.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a autentifica un utilizator
pentru prima data folosind optiunea Altul:

Selectati Altul in caseta de dialog pentru autentificare
Sistemul de control mareste pictograma utilizatorului selectat
Introduceti numele utilizatorului

Introduceti parola utilizatorului

Sistemul de control recunoaste utilizatorul.

Sistemul de control deschide o fereastra cu mesajul Parola
expirata. Schimbati parola acum.

Introduceti parola curenta
Introduceti parola noua
Repetati parola noua

Sistemul de control utilizeaza noul utilizator pentru a va
autentifica.

> Utilizatorul este indicat in caseta de dialog pentru autentificare.

VV Vv VvV Yy

v vvyy

o Din motive de securitate, parolele trebuie sa respecte
urmatoarele criterii.

B Minimum opt caractere
® Litere, numere si caractere speciale

= Evitai cuvinte intregi sau caractere consecutive, de
ex. Anna sau 123
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Retineti ca un administrator poate defini cerintele care trebuie
respectate de catre parole. Cerintele privind parolele includ:

= Lungimea minima
= Numarul minim de caractere de diferite tipuri
= Majuscule
® Litere mici
= Numere
m  Caractere speciale

® Lungimea maxima a sirurilor de caractere, de ex. 54321 = gir de
cinci caractere

= Numarul de caractere trebuie sa corespunda verificarii in
dictionar

®  Numarul minim de caractere modificate in comparatie cu parola
veche

Daca noua parola nu corespunde cerintelor, va fi afisat un mesaj

de eroare Acest lucru inseamna ca trebuie sa introduceti o parola

diferita.
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Schimbarea utilizatorului sau inchiderea sesiunii de
utilizare
Utilizati elementul Oprire din meniul HEROS sau pictograma cu

acelasi nume din partea din dreapta jos a barei de meniu pentru a
deschide fereastra Oprire si repornire.

Sistemul de control ofera urmatoarele optiuni:
= Oprire:
m Sistemul de control se opreste si inchide toate programele si
functiile suplimentare

m Sistemul este oprit
® Sistemul de control este oprit
® Repornire:

= Sistemul de control se opreste si Inchide toate programele gi
functiile suplimentare

m  Sistemul este repornit
® inchiderea sesiunii:
® Sistemul de control inchide toate programele suplimentare
® Sesiunea de utilizare este inchisa
m  Apare fereastra de autentificare

o Pentru a continua, trebuie sa autentificati un
utilizator nou si sa introduceti parola acestuia.

Programul NC isi continua executia cu utilizatorul
autentificat anterior.

® Schimbare utilizator:
®  Apare fereastra de autentificare
B Sesiunea de utilizare nu este inchisa

6 Puteti inchide fereastra de autentificare folosind
optiunea Anulare fara a introduce o parola.
Toate programele suplimentare si programele
NC pornite de utilizatorul autentificat continua sa
functioneze.

Switch off and restart = B 5

@ Switch-off: Shut down and switch off the system

(JRestart: Restart the system
(JLog out: Log the user out
(Jswitch user: Switch to other user

oK ' ~ CANCEL
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Economizor de ecran cu blocare

Puteti utiliza economizorul de ecran pentru a bloca sistemul de
control Programele NC care au fost deja pornite continua sa fie
executate in aceasta perioada.

o Trebuie sa introduceti o parola pentru a debloca din nou
economizorul de ecran.

Mai multe informatii: "Autentificati-va in administrarea
utilizatorilor", Pagina 363

Screensaver Preferences (XScreenSaver 5.20, 06-Oct-2012)
File Help

Display Modes |AdVanced

Spotiight
Mode: [ Only One Screen Saver

Attraction
Bouboule
Bumps
ccurve
Epicycle
FlipText
Grav
Mountain
Rocks
Rorschach
ShadeBobs
slidescreen
spotlight

Blank After (30 | minutes

Cycle After 10| minutes

Breview Settings...

[Lock Screen After [0 |5 minutes

Procedati dupa cum urmeaza pentru a accesa setarile
economizorului de ecran in meniul HEROS:

» Selectati elementul de meniu HEROS

> Selectati elementul de meniu Setari

» Selectati elementul de meniu Economizor ecran
Economizorul de ecran ofera urmatoarele optiuni:

m  Utilizati setarea Activare dupa pentru a defini numarul de minute
dupa care economizorul de ecran trebuie sa se activeze.

m Utilizati setarea Blocare ecran dupa pentru a activa blocarea cu
protectie prin parola.

® Valoarea de timp de la Blocare ecran dupa defineste intarzierea
dupa care blocarea va fi aplicatd dupa activarea economizorului
de ecran. Valoarea 0 inseamna ca blocarea se aplica imediat ce
economizorul de ecran este activat.

Atunci cand blocarea este activa si utilizati unul dintre dispozitivele
de introducere (de ex. mouse-ul), economizorul de ecran dispare i
apare ecranul de blocare.

Functii HEROS | Administrarea utilizatorilor
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useradmin

The screen was locked due to inactivity.

Utilizati Deblocare ecran sau Enter pentru a reapela fereastra de
autentificare.

Mai multe informatii: "Autentificati-va in administrarea
utilizatorilor", Pagina 363

Directorul HOME

Atunci cand administrarea utilizatorilor este activa, fiecare utilizator (O = T @ﬂ
are un director HOME: privat, in care isi poate salva programele si oo © g :
figierele private. " s e Clounm Bo ue
Directorul HOME: poate fi accesat de utilizatorul autentificat. S e e
!tlfi H PA‘IE u“ﬁ:- E’:‘ % sﬁ%‘ u é“%". -
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Utilizator curent:

Cu functia Utilizator curent, puteti vedea drepturile de grup ale ===
utilizatorului autentificat in meniul HEROS.

Autoproductionsetter | smsmes s

o In modul mostenit, utilizatorul functional user este
autentificat automat in sistem in timpul pornirii sistemului
de control. Atunci cand administrarea utilizatorilor este
activa, utilizatorul functional user nu are niciun efect.

Mai multe informatii: "Utilizatorii functionali
HEIDENHAIN", Pagina 354

COpManual

Apelarea functiei Utilizator curent: b R i i B [ (RER
» Selectafi pictograma meniului HEROS

» Selectati pictograma meniului Setari

» Selectatfi pictograma de meniu Utilizator curent

Administrarea utilizatorilor permite suplimentarea temporara a
drepturilor utilizatorului curent prin adaugarea drepturilor unui
utilizator selectat.

Efectuati urmatorii pasi pentru a suplimenta drepturile unui
utilizator:

Apelati functia Utilizator curent

Apasati tasta soft Adaugare drepturi

Selectati un utilizator

Introduceti numele de utilizator al utilizatorului selectat
Introduceti parola utilizatorului selectat

Sistemul de control suplimenteaza temporar drepturile
utilizatorului autentificat cu drepturile utilizatorului introdus la
Adaugare drepturi.

v v v v Vv VY

Introducand numere de cod sau parole care inlocuiesc
numerele de cod, puteti activa temporar drepturile
utilizatorilor functionali oem.

Mai multe informatii: "Utilizatorii functionali
HEIDENHAIN", Pagina 354

Aveti urmatoarele optiuni pentru a elimina drepturile adaugate
temporar:

= [ntroduceti numarul de cod O
= Tnchideti sesiunea de utilizare a utilizatorului
» Apasati tasta soft ELIMINARE DREPTURI ADAUGATE

Procedati dupg cum urmeaza pentru a selecta tasta soft ELIMINARE
DREPTURI ADAUGATE:

» Apelati functia Utilizator curent
> Selectati fila Drepturi adaugate
» Apésati tasta soft ELIMINARE DREPTURI ADAUGATE

La elementul de meniu Utilizator curent, puteti schimba parola
utilizatorului curent.

Efectuati urmatorii pasi pentru a va schimba parola curenta de
utilizator:

» Apelati functia Utilizator curent
» Selectati fila Schimbare parola

368 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018



Functii HEROS | Administrarea utilizatorilor

Introduceti parola veche
Apésati tasta soft VERIFICARE PAROLA VECHE

Sistemul de control verifica daca ati introdus corect parola
veche.

> QOdata ce sistemul de control verifica parola veche, campurile
Parola noua si Repetare parola sunt activate.

Introduceti parola noua
Repetati parola noua
Apésati tasta soft SETARE PAROLA NOUA

Sistemul de control verifica parola introdusa in raport cu
cerintele pentru parole definite de administrator.

Mai multe informatii: "Autentificati-va in administrarea
utilizatorilor", Pagina 363

> Apare mesajul Parola schimbata cu succes.

v v. v Vv

Caseta de dialog pentru solicitarea de drepturi
suplimentare

Daca nu aveti drepturile necesare pentru un anumit element din
meniul HEROS, sistemul de control deschide fereastra de solicitare
de drepturi suplimentare:

n aceasta fereastra, sistemul de control se ofera sa va
suplimenteze temporar drepturile prin adaugarea drepturilor unui alt
utilizator.

in campul Utilizatori care au acest drept:, sistemul de control
afiseaza toti utilizatorii existenti care au dreptul la aceasta functie.

Daca se utilizeaza optiunea Conectare la domeniu
Windows, in meniul de selectare sunt afisati numai
utilizatorii care au fost autentificati recent.

Pentru a obtine drepturile unor utilizatori care nu sunt
afisati, introduceti datele de utilizator ale acestora.
Sistemul de control va recunoaste utilizatorii inclusi in
baza de date cu utilizatori.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a adauga temporar drepturile
unui alt utilizator la drepturile dvs.:

Selectati un utilizator care detine dreptul necesar
Introduceti numele utilizatorului

Introduceti parola utilizatorului

Apasati tasta soft SETARE DREPT

Sistemul de control va suplimenteaza drepturile cu cele ale
utilizatorului introdus.

Mai multe informatii: "Utilizator curent:", Pagina 368

v v v Vv

Program User management needs additional rights

You need addtional rights to execute program User management

|| You can attain these rights by entering the password of a user that possesses them

Active user:  Autoproductionsetter

Configuration of user administration on the control
This Includes creating, deleting, and configuring local users,

as well as the activation/deactivation of the user administration
and connecting to

Required right: Useradmin
a remote LDAP user database.

Users that have this right: Enter the user and password

[useradmin

_ e

password; |
sy

Cancel

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

369



Functii HEROS | Schimbarea limbajului conversational HEROS

9.9 Schimbarea limbajului conversational
HEROS

Limbajul conversational HEROS este bazat intern pe limbaijul
conversational NC. Prin urmare, meniul HEROS si sistemul de
control nu pot fi setate permanent la doua limbaje conversationale
diferite.

Atunci cand schimbati limbajul conversational NC, limbajul
conversational HEROS este adaptat la limbajul conversational NC
la fiecare repornire a sistemului de control.

o Pentru a schimba limbajul conversational HEROS,
functia Se permite NC sa schimbe fisierele de
configurare HEROS trebuie activata in meniul SELinux.

Mai multe informatii: "Software de securitate SELinux",
Pagina 316

Linkul de mai jos furnizeaza informatii privind schimbarea limbajului
conversational NC.

Mai multe informatii: "Lista parametrilor de utilizator",
Pagina 375

Puteti schimba dispunerea tastaturii in functie de limba aplicatiilor
HEROS.

0 Dispunerea tastaturii sistemului de control si cea
a tastaturii HEIDENHAIN raméane intotdeauna cea
pentru limba engleza, chiar daca limba este schimbata.
Schimbarea dispunerii in functie de limba este, prin
urmare, posibila numai pentru tastaturile suplimentare.

Pentru a schimba dispunerea in functie de limba a tastaturii pentru
aplicatiile HEROS, procedati dupa cum urmeaza:

Selectati pictograma meniului HEROS

Selectati Setari

Selectati Limba/Tastaturi

Sistemul de control deschide fereastra helocale
Selectati fila Tastaturi

Selectati configuratia dorita a tastaturii

Selectati Aplicare

Selectati OK

Apasati Aplicare

Schimbarile sunt aplicate.

VvV VvV vV vV VvV VVvVvVYv%
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10.1 Parametrii utilizatorului specifici masginii

Aplicatie
Valorile parametrilor sunt introduse in editorul de configuratii.

@ Consultati manualul masinii.

Producatorul masinii-unelte poate seta parametri
suplimentari specifici masinii ca disponibili in calitate de
parametri de utilizator, astfel Tncat utilizatorul sa poata
configura functiile disponibile.

Parametrii masginii sunt grupati ca obiecte parametri intr-o structura
arborescenta in editorul de configuratii. Fiecare obiect parametru
are un nume (de ex.Setari pentru afisari pe ecran) care ofera
informatii despre parametrul continut.

Apelarea editorului de configuratii
Procedati dupa cum urmeaza:
MOD > Apasati tasta MOD

» Daca este necesar, utilizafi tastele sageata
pentru a naviga la Introducere numar cod

» Introduceti numarul de cod 123
Confirmati cu tasta ENT

> Sistemul de control afiseaza lista parametrilor
disponibili Tn structura arborescenta.

v
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Descrierea parametrilor

O pictograma aflata la inceputul fiecarei linii din arborele de
parametri prezinta informatii suplimentare despre linia respectiva.
Pictogramele au urmatoarele semnificatji:

| |

Ramura exista, dar este inchisa
T By

Ramura este deschisa

| |

Obiect gol, nu poate fi deschis
| |

—— Parametru initializat al masinii
| |

' Parametru neinitializat (optional) al masinii

ﬂ Poate fi citit, dar nu poate fi editat
|

x Nu poate fi nici citit, nici editat

Tipul obiectului de configuratie este identificat de simbolul
directorului sau:

|

Cheie (numele grupului)
|
Lista

|
Entitate (obiect parametru)

o Pictogramele parametrilor si obiectelor care nu sunt inca
active apar estompate. Acestea pot fi activate cu tastele
soft MAI MULTE FUNCTII si INSERARE.

Schimbarea parametrilor
Procedati dupa cum urmeaza:
» Gasiti parametrul dorit

» Editati valoarea

, » Apasati tasta soft END pentru a iesi din editorul
ELe de configuratii
- » Apasati pe tasta soft STOCARE pentru salvarea
sroeme modificarilor

0 Sistemul de control salveaza o listd cu modificari,
care contine ultimele 20 de schimbari ale datelor de
configurare. Pentru anularea modificarilor, selectati
randul corespunzator si apasati pe tastele soft
MAI MULTE FUNCTII si ANULARE MODIFICARE.
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Schimbarea afigarii parametrilor

Daca va aflafi in editorul de configuratii pentru parametrii
utilizatorului, puteti schimba afisarea parametrilor existent;.
In setarea prestabilitd, parametrii sunt afisati cu texte scurte,
explicative.

Procedati dupa cum urmeaza pentru a afisa numele efective de
sistem pentru parametri:

o) » Apasati tasta Configuratie ecran

> Apasati tasta soft AFISARE NUME SISTEM

Urmati aceeasi procedura pentru a reveni la afigsarea standard.

Afisarea textelor de asistenta

Tasta HELP va permite sa apelati un text de asistenta pentru fiecare
obiect parametru sau atribut.

Daca textul de asistenta nu incape pe o pagina (1/2 este afisat _
n coltul dig dreapta sus, de exemplu), apasati tasta soft PAGINA
ASISTENTA pentru a avansa la cea de-a doua pagina.

Sistemul de control afiseaza alte informatji (de ex. unitatea de
masura, valoarea initjiala, lista de selectare) in plus fata de textul
de ajutor. Daca parametrul selectat al masinii corespunde cu un
parametru din modelul anterior de sistem de control, este afigat
numarul MP corespunzator.
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Lista parametrilor de utilizator

Setarile parametrilor

DisplaySettings
Afisati ordinea si regulile axelor
de la[0]la [5]
Depinde de axele disponibile

Depinde de axele disponibile
Numele tastei unui obiect din CfgAxis
Numele tastei axei care va fi afigsata

Denumirea axei
Denumirea axei care va fi utilizata in locul numelui cheii

Regula de afisare pentru axa
ShowAlways
IfKinem
IfKinemaxis
IfNotKinemAXxis
Niciodata

Ordinea axelor afisate pe afisajul REF
de la [0] la [5]
Depinde de axele disponibile

Tipul de afisare a pozitiei in fereastra de pozitionare
NOML
ACTL
REF ACTL
REF NOML
LAG
ACTDST
REFDST
M 118

Tipul de afisare a pozitiei in afisarea starii
NOML
ACTL
REF ACTL
REF NOML
LAG
ACTDST
REFDST
M 118

Definitia separatorului zecimal pentru afisarea pozitiei
. punct
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Setarile parametrilor
, virgula

Afisarea vitezei de avans in modul Operare manuala
la tasta axei: Afisati viteza de avans numai daca este apasata tasta de directie a axei
intotdeauna minimum: Afigati intotdeauna viteza de avans

Afisarea pozitiei brosei in afisarea poziiei
in bucla inchisa: Afisati pozitia brosei doar daca brosa este in bucla de control a pozitiei

in bucla inchisa si M5: Afigati pozitia brosei doar daca brosa este in bucla de control a
pozitiei si cu M5

Blocati tasta soft GESTIONARE PRESETARI
Adevarat: Accesul la tabelul de presetari este blocat
Fals: Tabelul de presetari poate fi accesat prin intermediul tastei soft

Dimensiune font pentru afisarea programului
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Ordinea pictogramelor de pe afigaj
de la [0] la [9]
in functie de optiunile activate

DisplaySettings
Pas de afisare pentru axe individuale
Lista tuturor axele disponibile
Pas de afisare pentru afisarea pozitiei in mm sau grade
0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001

Pas de afisare pentru afisarea pozifiei in inch
0,005
0,001
0,0005
0,0001

DisplaySettings
Definitia unitatii de masura valide pentru afisare
metric: Utilizarea sistemului metric
inch: Utilizarea sistemului imperial
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Setarile parametrilor

DisplaySettings
Formatarea afisarii programelor si ciclurilor NC

Introducere de program in limbaj conversational de programare HEIDENHAIN Klartext sau in

DIN/ISO
HEIDENHAIN: Limbajul conversational de programare Klartext pentru introducerea
programului in modul de operare Pozitionare cu introducere manuala de date
ISO: DIN/ISO pentru introducerea programului in modul de operare Pozitionare cu
introducere manuala de date

DisplaySettings
Definitia limbajelor conversationale NC si PLC
Limbajul conversational NC
ENGLEZA
GERMANA
CEHA
FRANCEZA
ITALIANA
SPANIOLA
PORTUGHEZA
SUEDEZA
DANEZA
FINLANDEZA
OLANDEZA
POLONEZA
MAGHIARA
RUSA
CHINEZA
CHINEZA TRAD
SLOVENA
COREEANA
NORVEGIANA
ROMANA
SLOVACA
TURCA

Limbajul conversational PLC
Consultati limbajul conversational NC

Limba mesajelor de eroare PLC
Consultati limbajul conversational NC

Limba pentru asistenta online
Consultati limbajul conversational NC
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Setarile parametrilor

DisplaySettings
Comportament in timpul pornirii sistemului de control
Confirmarea mesajului ,Alimentare oprita"

ADEVARAT: Pornirea sistemului de control este oprita pana cand se confirma
mesajul

FALS: Mesajul ,,Alimentare oprita” nu apare

DisplaySettings
Mod de afisare pentru ora
Selectarea modului de afisare a orei

Anlgic

Digital

Logo

Analogic si logo

Digital si logo

Analogic pe logo

Digital pe logo
DisplaySettings

Rand link activat/dezactivat
Setari de afisare pentru randul linkului
OPRIT: Dezactivati randul de informatii din randul modului de operare
PORNIT: Activati randul de informatii din randul modului de operare

DisplaySettings
Setari pentru vizualizarea 3-D
Tip de model pentru vizualizarea 3-D

3-D (consuma un volum mare de resurse de calcul): Descrierea modelului pentru
operatii de prelucrare complexe cu degajari

2,5-D: Descrierea modelului pentru operatii cu 3 axe
Fara model: Descrierea modelului este dezactivata

Calitatea modelului vizualizarii 3-D
foarte inalta: Rezolutie inalta; punctele finale ale blocului pot fi reprezentate:
inalta: Rezolutie inalta
medie: Rezolufie medie
scazuta: Rezolutie scazuta

Resetati traseele sculelor in noul formular BLK:
PORNIT: Cu noul formular BLK in modul Rulare, sunt resetate traseele pentru scule

OPRIT: Cu noul formular BLK in modul Rulare test, nu sunt resetate traseele pentru
scule
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Setarile parametrilor

DisplaySettings
Setarile de afisare a pozitiei
Afisare pozitie

Cu TOOL CALL DL

Ca lungime scula: Valoarea DL de supradimensionare programata este considerata a
fi o schimbare a lungimii sculei pentru afisare in pozitia bazata pe piesa de prelucrat

Ca supradimensionare piesa de prelucrat Valoarea DL de supradimensionare progra-
mata este considerata ca supradimensionare a piesei de prelucrat pentru afisare in
pozitia bazata pe piesa de prelucrat

DisplaySettings
Setare editor tabele
Comportament la stergerea sculelor din tabelul de buzunare
DISABLED: Stergerea sculei nu este posibila
WITH_WARNING: Stergerea sculei este posibila, insa trebuie confirmata
WITHOUT_WARNING: Stergerea sculei este posibila fara avertisment

Comportament la stergerea valorilor indicilor unei scule
ALWAYS_ALLOWED: Stergerea valorilor de indici este intotdeauna posibila

TOOL_RULES: Comportamentul depinde de setarea parametrului ,,Comportament la
stergerea sculelor din tabelul de buzunare”

Afigati tasta soft RESETARE COLOANA

ADEVARAT: Tasta soft este afisata si toate sculele pot fi sterse din memoria de scule de
catre utilizator

FALS: Tasta soft nu este afisata

DisplaySettings
Setarea sistemelor de coordonate pentru afisaj
Sistemul de coordonate pentru decalarea originii
WorkplaneSystem: Originea este afigata in sistemul planului inclinat, WPL-CS

WorkpieceSystem: Originea este afisata in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat,
W-CS
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Setarile parametrilor

ProbeSettings
Configurarea calibrarii sculei
TT140_1
Functie M pentru orientarea brosei
-1: Orientarea brosei direct prin NC
0: Functie inactiva
de la 1 Ia 999: Numarul functiei M pentru orientarea brosei

Secventa de palpare
MultiDirections: Palpare din mai multe directii
SingleDirection: Palpare dintr-o singura directie

Directia de palpare pentru masurarea razei sculei
X_Pozitiv, Y_Pozitiv, X_Negativ, Y_Negativ, Z_Pozitiv, Z_Negativ (in functie de
axa sculei)

Distanta de la muchia inferioara a sculei la muchia superioara a tijei
de la 0,001 la 99,9999 [mm]: Abaterea tijei catre scula

Avansul transversal rapid in ciclul de palpare
de la 10 la 300.000 [mm/min]: Avansul transversal rapid in ciclul de palpare

Viteza de avans la palpare pentru masurarea sculei
de la 1 la 3.000 [m/min]: Viteza de avans la palpare pentru masurarea sculei

Calcularea vitezei de avans a palparii
ConstantTolerance: Calcularea vitezei de avans a palparii cu toleranta constan-
ta
VariableTolerance: Calcularea vitezei de avans a palparii cu toleranta variabila
ConstantFeed: Viteza de avans constanta pentru palpare

Metoda de determinare a vitezei
Automat: Viteza se determina automat
MinSpindleSpeed: Se utilizeaza viteza minima a brosei

Viteza maxima permisa pentru aschierea suprafetei la muchia dintelui
de la 1 Ia 129 [m/min]: Viteza de aschiere la suprafata admisa la circumferinta

sculei de frezare

Viteza maxima admisa in timpul masurarii sculei
de la 0 la 1000 [1/min]: Viteza maxima admisa

Eroarea de masurare maxima admisa in timpul masurarii sculei
de la 0,001 la 0,999 [mm]: Prima eroare de masurare maxima admisa

Eroarea de masurare maxima admisa Tn timpul masurarii sculei
de la 0,001 la 0,999 [mm]: A doua eroare de masurare maxima admisa
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Setarile parametrilor
Oprire NC in timpul verificarii sculei
Adevarat: La depasirea tolerantei de rupere, programul NC este oprit
Fals: Programul NC nu este oprit

Oprire NC 1n timpul masurarii sculei
Adevarat: La depasirea tolerantei de rupere, programul NC este oprit
Fals: Programul NC nu este oprit

Schimbatj tabelul de scule Tn timpul verificarii si masurarii sculei
AdaptOnMeasure: Tabelul este schimbat dupa masurarea sculei
AdaptOnBoth: Tabelul este schimbat dupa verificarea si masurarea sculei
AdaptNever: Tabelul nu este schimbat dupa verificarea si masurarea sculei

Configurarea unei tije rotunde
TT140_1
Coordonatele centrului tijei
[0]: Coordonata X a centrului tijei in raport cu originea masinii
[1]: Coordonata Y a centrului tijei in raport cu originea masinii
[2]: Coordonata Z a centrului tijei in raport cu originea masinii

Prescrierea de degajare deasupra tijei pentru pre-pozitionare
de la 0,001 la 99.999,9999 [mm] Prescriere de degajare pe directia axei sculei

Zona de siguranta in jurul tijei pentru prepozitionare

de la 0,001 la 99.999,9999 [mm] Prescriere de degajare pe planul perpendicular
pe axa sculei
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Setarile parametrilor

ChannelSettings
CH_NC
Cinematica activa
Cinematica care urmeaza sa fie activata
Lista cinematicilor masinii

Cinematica de activat in timpul pornirii sistemului de control
Lista cinematicilor masinii

Specificati comportamentul programului NC
Resetati durata de prelucrare la pornirea programului
Adevarat: Timpul de prelucrare este resetat
Fals: Timpul de prelucrare nu este resetat

Semnal PLC pentru numarul ciclului fix in asteptare
Depinde de producatorul masinii-unelte

Tolerante geometrice
Abatere permisa a razei cercului

de la 0,0001 la 0,016 [mm]: Devierea permisa a razei la punctul final al cercului,
comparat cu punctul de pornire

Eroare permisa in fileturi succesive

de la 0,0001 la 999,9999 [mm]: Abatere permisa a conturului netezit dinamic
fata de conturul programat al filetului

Configurarea ciclurilor fixe
Factor de suprapunere pentru frezarea buzunarului

de la 0,001 la 1,414: Factorul de suprapunere pentru ciclul 4 FREZARE
BUZUNAR si ciclul 5 BUZUNAR CIRCULAR

Traversare dupa prelucrarea unui buzunar de contur

PosBeforeMachining: Scula se deplaseaza in pozifia anterioara prelucrarii
ciclului

ToolAxClearanceHeight: Pozitionati axa sculei la inaltimea de degajare

Afisarea mesajului de eroare Broga? cand M3/M4 nu este activa
Pornit: Afisarea mesajului de eroare
Oprit: Niciun mesaj de eroare

Afigati Introducere adancime ca negativa
Pornit: Afigsarea mesajului de eroare
Oprit: Niciun mesaj de eroare

Comportamentul la deplasarea la peretele canalului pe suprafata cilindrica
LineNormal. Apropiere in linie dreapta
CircleTangential: Apropiere pe traseu circular
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Setarile parametrilor

Functie M pentru orientarea brosei in ciclurile fixe
-1: Orientarea brosei direct prin NC
0: Functie inactiva
de la 1 1a 999: Numarul functiei M pentru orientarea brosei

Nu afisa mesajul de eroare Tipul de patrundere nu este posibil
Pornit: Mesajul de eroare nu este afisat
Oprit: Mesajul de eroare este afisat

Comportamentul M7 si M8 cu ciclurile 202 si 204

ADEVARAT: La sfarsitul ciclurilor 202 si 204, starea functiilor M7 si M8 este
restabilita inainte de apelarea ciclului

FALS: La sfarsitul ciclurilor 202 si 204, starea functiilor M7 si M8 nu este resta-
bilita automat

Nu afisati avertismentul Material rezidual
Pornit: Avertismentul nu este afisat
Oprit: Avertismentul este afisat

Filtrul de geometrie pentru eliminarea elementelor liniare
Tipul filtrului de Tntindere
- Oprit: Niciun filtru activ
- ShortCut: Omiterea punctelor individuale pe un poligon
- Medie: Filtrul de geometrie netezeste colturile

Distanta maxima de la conturul filtrat de cel nefiltrat

de la 0 la 10 [mm]: Punctele filtrate se afla in aceasta toleranta pentru
noul traseu rezultat

Lungimea maxima a distantei care rezulta din filtrare
de la 0 la 1000 [mm]: Lungimea pe care are efect filtrarea geometrica

Parametri speciali ai brogei pentru fileturi
Potentiometru pentru viteza de avans in timpul filetarii

SpindlePotentiometer: in timpul aschierii filetului, potentiometrul este
aplicat pentru suprareglarea vitezei brosei. Potentiometrul pentru supra-
reglarea vitezei de avans este dezactivat

FeedPotentiometer: in timpul aschierii filetului, potentiometrul este
aplicat pentru suprareglarea vitezei de avans. Potentiometrul pentru
suprareglarea vitezei brosei este dezactivat

Timp de asteptare in punctul de intoarcere la baza filetului

de la -999999999 la 999999999: Brosa se opreste in acest interval de timp
in partea inferioara a filetului inainte de a porni din nou in directia opusa
de rotatie
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Setarile parametrilor
Timp avansat de comutare a brogei

de la -999999999 la 999999999: Brosa este oprita pe aceasta perioada de
timp inainte de a ajunge la partea de jos a filetului.

Limitarea vitezei brosei cu ciclurile 17, 207 si 18

ADEVARAT: La adancimi mici ale filetului, viteza brosei este limitats,
astfel incat aceasta functioneaza la viteza constanta cca 1/3 din timp

FALS: Fara limitarea vitezei brosei
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Setarile parametrilor

Setarile pentru editorul NC
Generarea figierelor de backup
ADEVARAT: Generarea fisierelor de backup dupa editarea programelor NC
FALS: Fara generarea figierelor de backup dupa editarea programelor NC

Comportamentul cursorului dupa stergerea liniilor
ADEVARAT: Cursorul este pozitionat pe randul anterior celui sters (comportament iTNC)
FALS: Cursorul este pozifionat pe randul de dupa cel sters

Comportamentului cursorului la prima sau ultima linie
ADEVARAT: Cursorul sare de la sfarsitul la inceputul programului
FALS: Cursorul nu sare de la sfarsitul la inceputul programului

Paragraf in blocurile cu mai multe randuri
TOATE: Se afigeaza intotdeauna toate randurile
ACT: Se afigeaza complet numai randurile blocului activ
NU: Se afigeaza toate randurile numai la editarea blocului

Activati graficele de ajutor atunci cand introduceti datele ciclului
ADEVARAT: Se afigseazi intotdeauna grafica de asistenta in timpul introducerii

FALS: Se afigseaza grafica de asistenta doar cand tasta soft CYCLE HELP este setata la
PORNIT. Tasta soft AJUTOR CICLU OPRIT/PORNIT este afigsata in modul de operare Progra-
mare dupa apasarea tastei Configuratie ecran

Comportamentul randului de taste soft dupa introducerea unui ciclu
ADEVARAT: Randul de taste soft pentru cicluri rimane activ dupa definirea unui ciclu
FALS: Randul de taste soft pentru cicluri este ascuns dupa definirea unui ciclu

Solicitare de confirmare la stergerea unui bloc
ADEVARAT: Se afigeaza solicitarea de confirmare la stergerea unui bloc NC
FALS: Nu se afigseaza solicitarea de confirmare la stergerea unui bloc NC

Numarul randului pana la care va fi rulat un test al programului NC
de la 100 la 50000: Lungime program pentru care trebuie verificata geometria

Programare DIN/ISO: Blocare incrementare numerica
de la 0 la 250: Incrementuri pentru crearea blocurilor DIN/ISO in program

Determinare axe programabile.
ADEVARAT: Utilizati configuratia specificatd a axelor
FALS: Utilizati configuratia implicita a axelor XYZABCUVW

Comportament blocuri de pozitionare paraxiala
ADEVARAT: Blocuri de pozitionare paraxiala activate
FALS: Blocuri de pozitionare paraxiala dezactivate

Numarul de linie pana la care sunt cautate elementele de sintaxa identice
de la 500 la 50000: Cautati elementele selectate cu tastele cu sageti sus/jos
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Setarile parametrilor
Comportamentul functiei PARAXMODE cu axe UVW
FALS: Functie PARAXMODE activata
ADEVARAT: Functie PARAXMODE dezactivata

Setari gestionar de fisiere
Afisarea figierelor dependente
MANUAL.: Fisierele dependente sunt afigate
AUTOMAT: Fisierele dependente nu sunt afisate

Setari pentru fisierele de utilizare a sculelor
Creatji un fisier de utilizare a sculelor pentru programul NC

NotAutoCreate: Nu creati o lista de utilizare a sculelor atunci cand este selectat un
program
OnProgSelectionlfNotExist: La selectarea unui program, creati o lista daca aceasta nu
exista deja
OnProgSelectionlfNecessary: La selectarea unui program, creati o lista daca aceasta nu
exista deja sau este depasita

OnProgSelectionAndModify: La selectarea unui program, creati o lista daca aceasta nu
exista deja sau programul este modificat

Creati un fisier de utilizare a mesei mobile
NotAutoCreate: Nu creati o lista de utilizare a sculelor atunci cand este selectata masa
mobila
OnProgSelectionlfNotExist: La selectarea unei mese mobile, creati o lista daca aceasta nu
exista deja
OnProgSelectionlfNecessary: La selectarea unei mesei mobile, creati o listd daca aceasta
nu exista deja sau este depasita

OnProgSelectionAndModify: La selectarea unei mesei mobile, creati o lista daca aceasta
nu exista deja, este depasita sau programul este modificat

Caile pentru utilizatorul final
Acesti parametri ai masinii se aplica numai statiilor de programare Windows

Lista de unitati si/sau directoare

Unitatile sau directoarele introduse aici sunt afigate in gestionarul de fisiere al sistemului
de control

Calea de iesire FN 16 pentru executie
Calea pentru iesirea FN 16 cand nu este definita nicio cale in programul NC

Calea de iesire FN 16 pentru modurile de operare Programare si Rulare test
Calea pentru iesirea FN 16 cand nu este definita nicio cale in programul NC

Interfata seriala RS232
Mai multe informatii: "Configurarea interfetelor de date", Pagina 328
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10.2 Dispunerea pinilor si cablurile
interfetelor de date

Interfata RS-232-C/V.24 pentru dispozitivele
HEIDENHAIN

o Interfata respecta cerintele EN 50178 pentru separare
electrica la tensiune scazuta.

Cand utilizati un bloc adaptor de 25 pini:

Control Cablu conector 365725-xx Bloc adaptor Cablu conector 274545-xx
310085-01

Tata Asignare Mama Culoare Mama Tata Mama  Tata Culoare Mama

1 Nu asigna- 1 1 1 1 1 Alb/Maro 1
ti

2 RXD 2 Galben 3 Galben 2

3 TXD 3 Verde 2 Verde 3

4 DTR 4 Maro 20 20 20 20 Maro 8

5 MASA 5 Rosu 7 7 7 7 Rosu 7
semnal

6 DSR 6 Albastru 6 6 6 6 6

7 RTS 7 Gri 4 Gri 5

8 CTR 8 Roz 5 5 Roz

9 Nu asigna- 9 8 Violet 20
ti

Tmp. Izolare Tmp. Izolare imp.  Tmp. imp Tmp. Izolare imp.
externa externa externa
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Cand utilizati un bloc adaptor de 9 pini:

Control Cablu conector 355484-xx Bloc adaptor Cablu conector 366964-xx
363987-02

Tata Asignare Mama Culoare Tata Mama Tata Mama  Culoare Mama

1 Nu asignati 1 Rosu 1 1 1 1 Rosu 1

2 RXD 2 Galben 2 2 2 2 Galben 3

3 TXD 3 Alb 3 3 3 3 Alb 2

4 DTR 4 Maro 4 4 4 4 Maro 6

5 MASA 5 Negru 5 5 5 5 Negru 5
semnal

6 DSR 6 Violet 6 6 6 6 Violet 4

7 RTS 7 Gri 7 7 7 7 Gri 8

8 CTR 8 Alb/Verde 8 8 8 8 Alb/Verde 7

9 Nu asignati 9 Verde 9 9 9 9 Verde 9

Tmp. Izolare Tmp. Izolare imp.  Tmp. Tmp. Tmp. Izolare Tmp.
externa externa externa
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Dispozitivele non-HEIDENHAIN

Configuratia conectorilor unui dispozitiv non-HEIDENHAIN poate
diferi considerabil de aceea a unui dispozitiv HEIDENHAIN.
Acesta depinde de cele mai multe ori de unitatea si de tipul

transferului de date. Tabelul de mai jos descrie configuratia pinilor
conectorilor pe blocul adaptor.

Bloc adaptor 363987-02 Cablu conector 366964-xx

Mama Tata Mama Culoare Mama
1 1 1 Rosu 1

2 2 2 Galben 3

3 3 3 Alb 2

4 4 4 Maro 6

5 5 5 Negru 5

6 6 6 Violet 4

7 7 7 Gri 8

8 8 8 Alb/Verde 7

9 9 9 Verde 9
Tmp Tmp. imp Izolare externa imp.

Mufa interfetei Ethernet RJ45
Lungimea maxima a cablului:

= Neecranat: 100 m

= Ecranat: 400 m

Pin Semnal Descriere

1 TX+ Transmitere date
2 TX- Transmitere date
3 REC+ Receptionare date
4 Liber

5 Liber

6 REC- Receptionare date
7 Liber

8 Liber
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Explicarea simbolurilor

= Implicit

o Optiune axa

1 Set de funciii avansate 1

Tabele si prezentari generale | Specificatii

Specificatii

Componente

Panou de operare
Ecran cu taste soft

Memorie program

2GB

Rezolutie de intrare si pas de
afisaj

Pana la 0,1 ym pentru axe liniare

Pana la 0,0001° pentru axe rotative

Interval de intrare

Maxim 999 999 999 mm sau 999 999 999°

Interpolare

Liniara in 4 axe
Circulara pe 2 axe
Elicoidala: suprapunerea traseelor circulare si drepte

Timp de procesare a blocului
Linie dreapta 3-D fara compen-
sarea razei

6 ms

Controlul prin reactie inversa
al axei

Rezolutia buclei de pozitionare: Perioada semnalului codificatorului de
pozitie/1024

Durata ciclu pentru controlerul de pozitie: 3 ms
Durata ciclului pentru controlerul de viteza: 200 us

Interval deplasare

Maxim 100 m (3937 {oli)

Viteza brosa

Maximum 100.000 rpm (semnal analogic de comanda a vitezei)

Compensare eroare

Eroare axa liniara sau neliniara, intarziere, varfuri de supratensiune in
timpul migcarilor circulare, expansiune termica

Frecare statica

Interfete de date

Pe fiecare RS-232-C/V.24 max. 115 bps

Interfata de date extinsa cu protocol LSV-2 pentru operarea de la
distanta a sistemului de control prin interfata de date cu software-ul
TNCremo

Interfata Ethernet 1000 BaseT
3 x USB (1 x USB 2.0 fata; 2 x USB 3.0 spate)

Temperatura ambianta

Operare: dela 5 °C la +40 °C
Depozitare: de la -20 °C la +60 °C

Formate si unitati de intrare pentru functiile sistemului de control

Pozitii, coordonate, raze de cerc, lungimi

sanfren

de la -99 999,9999 la +99 999,9999
(5,4: numar de cifre Tnainte si dupa virgula zecimala) [mm]

Numere scula

0-32767,9 (5, 1)
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Formate si unitati de intrare pentru functiile sistemului de control

Nume scule

32 de caractere limitate de ghilimele cu TOOL CALL. Carac-
tere speciale admise: #$ % & ., - _

Valori detaliate pentru compensarea sculei

de la —99,9999 la +99,9999 (2, 4) [mm]

Viteze brosa

0 - 99 999,999 (5, 3) [rpm]

Viteze de avans

de la 0 la 99.999,999 (5, 3) [mm/min] sau [mm/dinte] sau
[mm/1]

Temporizare in ciclul 9

0 - 3600,000 (4, 3) [s]

Pas de filet in diverse cicluri

de la -9,9999 pan la +9,9999 (2, 4) [mm]

Unghi de orientare a brosei

0 - 360,0000 (3, 4) [*]

Unghi pentru coordonate polare, rotatie, incli-
narea planului de lucru

de la -360,0000 pana la 360,0000 (3, 4) [°]

Coordonate polare pentru interpolarea liniilor
suruburilor (CP)

de la -5.400,0000 la 5.400,0000 (4, 4) [°]

Numere origine in ciclul 7 0-2999 (4, 0)

Factor de scalare in ciclurile 11 si 26 de la 0,000001 la 99,999999 (2, 6)
Functii auxiliare M 0-999 (4, 0)

Numere parametru Q 0-1999 (4, 0)

Valori parametru Q

de la —99 999.9999 la +99 999.9999 (9, 6)

Etichete (LBL) pentru salturile din program

de la 0 la 999 (5, 0)

Etichete (LBL) pentru salturile din program

Orice sir de text aflat intre ghilimele (")

Numar de repetari ale sectiunii de program
REP

1-65.534 (5, 0)

Numar eroare pentru functia de parametru Q
FN 14
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Functii utilizator

Tabele si prezentari generale | Specificatii

Functii utilizator

Scurta descriere

O

O

Versiunea de baza: 3 axe plus brosa Closed Loop
A patra axa NC plus axa auxiliara

sau

Axa aditionala pentru 4 axe si broga Closed Loop
Axa aditionala pentru 5 axe si broga Closed Loop

Intrare program

in formatul conversational HEIDENHAIN | si DIN/ISO

Introducere pozitie [ Pozitii nominale pentru linii si arce in coordonate carteziene sau polare
(] Dimensiuni incrementale sau absolute
[ Afisaj si intrare in mm sau toli

Compensare scula [ Raza sculd in planul de lucru si lungime scula
[ Contur cu raza compensata anticipata pana la 99 blocuri NC (M120)

Tabele de scule

Mai multe tabele de scule cu oricate scule

Viteza constanta de conturare

in raport cu traseul centrului sculei
In raport cu muchia de taiere

Operatie paralela

Crearea unui program NC cu asistenta grafica n timpul rularii unui alt
program NC

Prelucrare cu masa rotativa
(Setul de functii avansate 1)

1

Programarea contururilor cilindrice ca pentru doua axe

1 Viteza de avans in lungime pe minut
Elemente de contur [ Linie dreapta
[ Sanfren
L] Traseu circular
L] Centru cerc
L] Raza cerc
L] Arc conectat tangential
(] Colturi rotunjite
Apropierea si departarea [ Urmarind o linie dreapta: tangentiala sau perpendiculara
conturului (] Urmarind un arc circular
Programare contur liber FK [ Programarea conturului liber FK in formatul conversational HEIDENHA-
IN cu asistenta grafica pentru desenele pieselor de prelucrat care nu
sunt dimensionate pentru NC
Salturi program (] Subprograme
[ Repetare sectiune program
(] Orice program NC dorit ca subprogram
Cicluri de prelucrare L] Cicluri pentru gaurire si tarodare conventionala si rigida
L] Degrosarea buzunarelor dreptunghiulare si circulare
| Cicluri pentru ciocanire, alezare orificii, perforare si zencuire
| Cicluri pentru frezarea fileturilor interne si externe
[ Finisarea buzunarelor dreptunghiulare si circulare
[ Cicluri pentru verificarea suprafetelor plane si inclinate
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Functii utilizator
u Cicluri pentru frezarea canalelor liniare si circulare
u Modele de punct carteziene si polare
u Buzunare cu contur paralel la contur
[ Urma contur

u Pot fi integrate si ciclurile OEM (cicluri speciale dezvoltate de producato-
rul masinii)

Transformarea coordonatelor = Decalare, rotire, oglindire origine

u Factor de scalare (specific axei)

1 Inclinarea planului de lucru (Setul de functii avansate 1)
Parametri Q [ Functii matematice: =, +, —, *, sin a, cos q, radacina
Programarea cu variabile - Operatii logice (=, #, <, >)

[ Calculul cu paranteze

u tan q, arcsin, arccos, arctan, an, en, In, log, valoarea absoluta a unui
numar, constanta 1, negatia, rotunjirea cifrelor ihainte sau dupa virgula

u Functii pentru calcularea cercurilor

u Parametri sir

Asistenta programare u Calculator
[ Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa
[ Lista completa a tuturor mesajelor de eroare curente
[ Functii de asistenta raportate la context pentru mesajele de eroare
[ Asistenta grafica in timpul programarii ciclurilor

u Blocuri de comentarii in programul NC

invatare u Pozitiile reale pot fi transferate direct in programul NC
Testare grafice u Simularea grafica Thainte de rularea unui program NC, chiar in timpul
Moduri de afisare rulrii altui program
u Vizualizare in plan/Proiectie pe 3 planuri/Vizualizare 3-D/Grafica liniara
3-D

n Marire detaliu

Programare grafice [ In modul Programare, conturul blocurilor NC este desenat pe ecran in
timp ce acestea sunt introduse (grafica de programare 2-D), chiar si in
timpul rularii altui program NC

Grafica pentru rularea progra- = Simularea grafica a prelucrarii in timp real in vizualizare in plan / proie-
mului ctie in 3 planuri / vizualizare 3-D

Moduri de afisare

Durata de prelucrare u Calcularea duratei de prelucrare in modul de operare Rulare testRulare
test
u Afisarea duratei de prelucrare curente in modurile de operare Rulare
program
Contur, revenire la [ Scanarea blocurilor din orice bloc NC al programului NC, readucerea
sculei la pozitia nominala calculata pentru continuarea prelucrarii
[ Intreruperea programului NC, depértarea si apropierea de contur
Tabele de origine [ Mai multe tabele de origini pentru stocarea originilor pieselor de prelu-
crat
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Funciii utilizator

Ciclurile palpatorului

Accesorii

Calibrarea palpatorului

Compensarea nealinierii piesei de prelucrat, manual sau automat
Presetare, manuala sau automata

Masurarea automata a pieselor de prelucrat

Cicluri pentru masurarea automata a sculei

Accesorii

Roti de mana electronice

HR 510: Roata de mana portabila

HR 550FS: Roata de mana portabila radio cu afigaj
HR 520: Roata de mana portabila cu afisaj

HR 420: Roata de mana portabila cu afisaj

HR 130: Roata de mana montata pe panou

HR 150: Pana la trei roti de mana montate pe panou cu adaptorul
pentru roti de mana HRA 110

Palpatoare

TS 248: Palpator 3-D cu declansator, conectat prin cablu
TS 260: Palpator 3-D cu declansator, conectat prin cablu

TS 444: Palpator 3-D cu declansator, fara baterie, cu transmisie prin
infrarosu

TS 460: Palpator 3-D cu declansator si cu transmisie prin infrarosu si
prin radio

TS 642: Palpator 3-D cu declansator, cu transmisie prin infrarosu

TS 740: Palpator 3-D cu declansator, de Tnalta precizie, cu transmisie
prin infrarosu

TT 160: Palpator 3-D cu declansator pentru masurarea sculei

TT 460: Palpator 3-D cu declansator pentru masurarea sculei, cu trans-
misie prin infrarosu
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10.4 Diferente intre TNC 320 si iTNC 530

Comparatie: Specificatii

Functie TNC 320 iTNC 530
Bucle de control Maximum 6 bucle de Maxim 18
control (inclusiv pana
la 2 brose)
Rezolutie de intrare si pas de afisare:
®  Axe liniare = 0,1um = 0,1um
= Axe rotative = 0.001° = (0.0001°
Afisare Ecran de 15,1" cu Ecran de 19" sau
taste soft 15,1" cu taste soft

Suport de memorie pentru programele NC, PLC si fisierele de

Card de memorie

Hard disk sau unitate

sistem CompactFlash SSDR

Memorie de programe pentru programele NC 2GB >21GB

Timp de procesare a blocului 3 ms 0,5ms

Interpolare:

= Linie dreapta = 5axe = 5axe

= Cerc B 3 axe B 3 axe

m  Suprafata elicoidala ® da = da

= Canelura " nu = Da cu optiunea 9
Hardware Compact in panoude  Modular in

Comparatie: Interfete de date

operare

tablou electric

Functie

TNC 320

iTNC 530

Interfata seriala RS-422/V.11

Mai multe informatii: "Configurarea interfetelor de date", Pagina 328

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manualul utilizatorului pentru configurarea, testarea si executarea programelor NC | 10/2018

X

395



Tabele si prezentari generale | Diferente intre TNC 320 si iTNC 530

Comparatie: Software PC

Functie TNC 320 iTNC 530
ConfigDesign pentru configurarea parame-  Disponibil Indisponibil
trilor masinii
TNCanalyzer pentru analiza si evaluarea Disponibila Indisponibil
fisierelor de service
Comparatie: Functii utilizator
Functie TNC 320 iTNC 530
Intrare program
® smarT.NC - m X
m Editor ASCII = X, editabil direct m X, editabil dupa
conversie
Introducere pozitie
m Setarea ultimei pozitii a sculei ca pol (bloc CC gol) ® X (mesaj de eroare X
daca transferul ca pol
este ambiguu)
®  Seturi de caneluri (SPL) . — = X, cu optiuneanr. 9
Compensare scula
m Compensare tridimensionala a razei sculei - ® X, cu optiuneanr. 9
Tabel scule
m Gestionare flexibila a tipurilor de scule m X -
m  Afisare filtrata a sculelor selectabile X -
= Functie de sortare B X -
® Nume de coloane = Uneori, cu _ Uneori, cu -
® Vizualizare formular ® Comutare cu tasta Comutare cu tasta
pentru configuratia soft
ecranului
® Schimbarea tabelului de scule intre TNC 320 si iTNC B X ® Nu este posibila
530
Tabel de palpatoare pentru gestionarea diferitelor palpa- X -
toare 3-D
Calculator pentru datele de aschiere: Calcularea ®  Calculator simplu de Utilizarea de tabele

automata a turatiei brosei si a vitezei de avans date de aschiere, fara

tabel stocat

® Calculator de date de
aschiere cu tabele de
tehnologii stocate

tehnologice stocate
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Functie TNC 320 iTNC 530
Definirea tabelelor = Tabele liber definibile = Tabele liber definibile
(fisiere .TAB) (fisiere .TAB)
m Citirea si scrierea cu m (Citirea si scrierea cu
functii FN functii FN
m Definibile prin date de
config.

= Numele de tabele
si coloane de tabel
trebuie sa inceapa
cu o litera si nu sunt
permisi operatori

aritmetici
m Citirea si scrierea cu
functii SQL
Avans transversal pe directia axei sculei
® QOperare manuala (meniul 3-D ROT) B X m X, functia FCL2
= Cu suprapunere cu roata de mana = X = X, optiunea 44
Introducerea vitezei de avans:
= FT (timp Tn secunde pentru traseu) " — = X
B FMAXT (numai pentru potentiometrul de avans — =X
transversal rapid activ: timpul pentru traseu, in
secunde)
Programare contur liber FK
®  Conversia programului FK in limbaj conversational - = X
Klartext
= Blocuri FK in combinatie cu M89 " — m X
Salturi in program:
= Numar maxim de etichete ® 65535 = 1000
= Subprograme B X = X
®m  Adancimea de grupare pentru subprograme = 20 6
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Functie TNC 320 iTNC 530
Programarea parametrilor Q:
= FN 15: TIPARIRE " - B X
= FN 25: PRESET — B X
= FN 29: PLCLIST B X " -
® FN31: RANGE SELECT - B X
® FN32: PLC PRESET - X
® FN37: EXPORT = X -
®  Scrieti in fisierul LOG cu FN16 m X " —
m  Afisarea continutului parametrului in afisarea = X " —
suplimentara a starii
= Functii SQL pentru scrierea in si citirea din tabele = X -
Asistenta grafica
®  Grafica de programare 2-D m X m X
B Functia RETRASARE (RETRASARE) - B X
= Afisarea liniilor de grila ca fundal = X "
® Testarea graficii (vizualizare Tn plan, proiectie in 3 = X = X
planuri, vizualizare 3-D)
= Coordonatele de intersectie a liniilor pentru - "X
proiectia in 3 planuri
® Includerea macrocomenzii de schimbare a sculelor m X (diferit fata de X
executia efectiva)
Tabel presetari
B Linia 0 a tabelului de presetari poate fi editata manual m X " —
Gestionarea mesei mobile
m  Asistenta pentru fisiere de mese mobile - B X
= Prelucrarea in functie de scula " - = X
m  Gestionarea presetarilor pentru o masa mobila intr-un - X
tabel
Asistenta pentru programare:
= Evidentierea in culori a elementelor de sintaxa = X o
® Calculator m X (stiintific) m X (standard)
m  Convertire blocuri NC Tn comentarii m X " -
B Blocuri de comentarii in programul NC B X X
B Vizualizarea structurii in rularea testului - B X
Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor (DCM):
B Monitorizarea impotriva coliziunii in operarea " - m X, optiunea 40
Automata
= Monitorizarea impotriva coliziunilor la operarea - = X, optiunea 40
manuala
m Reprezentarea grafica a obiectelor de coliziune definite = — = X, optiunea 40
m  Verificarea coliziunilor in modul Rulare test - = X, optiunea 40
= Monitorizarea elementelor de fixare " — m X, optiunea 40
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Functie

TNC 320

iTNC 530

= Administrarea portsculei

= X

m X, optiunea 40

Asistenta CAM:

= Incércarea contururilor din datele treptelor si datele
Iges

= Incércarea pozitiilor de prelucrare din datele treptelor si
datele Iges

B Filtru offline pentru fisiere CAM
® Filtru de ntindere

X, optiunea 42

X, optiunea 42
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Functie TNC 320 iTNC 530
Functii MOD:
® Parametrii utilizatorului = Date de configurare

Structura numerica
® Fisiere de asistenta OEM cu funciji de service " - B X
® Inspectia suportului de date " — m X
= Incarcare service pack-uri " - B X
® Selectati axele pentru captarea pozitiei efective " — m X
m Configurare contor m X " —

Funcitii speciale:

® Crealti un program invers - X

® Controlul adaptiv al vitezei de avans AFC - X, optiunea 45
= Definiti contorul cu FUNCTIE CONTORIZARE = X " -

® Definiti durata de temporizare cu FUNCTIE AVANS m X " —

Functii pentru matrite mari:

m  Setari de program globale (GS) - = X, optiunea 44
® M128 extins: FUNCTIA TCPM - B X

Afisari de stare:

®  Afisarea dinamica a continutului parametrului Q, B X " —
intervale de numere definibile

®  Afisarea grafica a timpului de functionare ramas " — m X

I
X

Setari individuale de culoare ale interfetei cu utilizatorul
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Comparatie: Ciclurile de palpare in modurile Operare
manuala si Roata de mana electronicaRoata de mana

electronica

Ciclu TNC 320 iTNC 530
Tabel de palpatoare pentru gestionarea palpatoarelor 3-D X -
Calibrarea lungimii efective X X
Calibrarea razei efective X X
Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul unei linii X X
Setarea presetarii in orice axa X X
Setarea unui colt ca presetare X X
Setarea unui centru de cerc ca presetare X X
Setarea unei linii de centru ca presetare X X
Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul a doua gauri/stifturi cilindrice X X
Setarea unei presetari cu ajutorul a patru gauri/prezoane cilindrice X X
Setarea unui centru de cerc cu ajutorul a trei gauri/stifturi cilindrice X X
Determinati si decalati abaterea de la aliniere a unui plan X -
Asistarea palpatoarelor mecanice prin captarea manuala a pozitiei Cu taste soft sau Cu tasta hard
curente fizice

Scrieti valorile masurate in tabelul de presetari X X

Scrieti valorile masurate in tabelul de origini X X
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Comparatie: Diferente in programare

Functie
Gestionarea figierelor:

=5 |ntroducerea de nume

E  Acceptarea combinatjilor de
taste

® Gestionarea favoritelor

® Configurarea structurii de
coloane

TNC 320

m Deschide fereastra contextuala
Selectare fisier

® |ndisponibil

® Indisponibil
E |ndisponibil

iTNC 530

= Sincronizeaza cursorul

= Disponibila

= Disponibila
® Disponibila

Selectarea unei scule din tabel

Selectarea prin meniul de ecran
impartit

Selectie intr-o fereastra contextua-
1a

Programarea funcitiilor speciale cu
tasta SPEC FCT

Apasarea tastei deschide un rand
de taste soft ca submeniu. Pentru
a iesi din submeniu, apasati tasta
SPEC FCT din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Apésarea tastei adauga randul de
taste soft ca ultimul rand. Pentru

a iesi din meniu, apasati tasta
SPEC FCT din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Programarea miscarilor de apropie-
re si indepartare cu tasta APPR DEP

Apasarea tastei deschide un rand
de taste soft ca submeniu. Pentru
a iesi din submeniu, apasati tasta
APPR DEP din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Apasarea tastei adauga randul de
taste soft ca ultimul rand. Pentru

a iesi din meniu, apasati tasta
APPR DEP din nou; apoi sistemul
de control afiseaza ultimul rand de
taste soft active

Apasarea tastei hard END Tn timp ce
meniurile DEF CICLU si PALPATOR
sunt active

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de fisiere

lese din meniul respectiv

Apelarea managerului de fisiere
in timp ce meniurile CYCLE DEF si
TOUCH PROBE sunt active

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de figiere.
Randul de taste soft respectiv
raméane selectat in cazul in care
managerul de fisiere este parasit

Mesajul de eroare Tasta nefun-
ctionala

Apelarea managerului de fisiere in
timp ce meniurile CYCL CALL, SPEC
FCT, PGM CALL si APPR/DEP sunt
active

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de fisiere.
Randul de taste soft respectiv
raméane selectat in cazul in care
managerul de figiere este parasit

Incheie procesul de editare si
apeleaza managerul de fisie-

re. Randul de taste soft de baza
ramane selectat in cazul in care
managerul de figiere este parasit
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Functie

TNC 320

iTNC 530

Tabelul de origini:

Functie de sortare dupa valorile
din cadrul unei axe

Resetarea tabelului

Comutarea vizualizarii lista/
formular

Introducerea unei linii

Transferul valorilor pozifiei
actuale din axa individuala in
tabelul de origini cu ajutorul
tastelor

Transferul valorilor pozifiei
actuale din toate axele active
n tabelul de origini cu ajutorul
tastelor

Capturarea ultimelor pozitji
masurate de TS cu ajutorul
tastelor

Programarea conturului liber FK:

Programarea axelor paralele

Corectia automata a referintelor
relative

Specificati planul de lucru in
timpul programarii

® Disponibila

® Disponibila

B Comutati prin intermediul tastei
de configuratie a ecranului

B Permisa oriunde, renumerotare
posibila la cerere. Linia goala
este introdusa, trebuie sa fie
completatda manual cu zerouri

= |ndisponibil

= |ndisponibil

®  |ndisponibil

= Cu coordonatele X/Y,
independent de tipul de masina,
comutare cu FUNCTION
PARAXMODE

= Referintele relative din
subprogramele de contur nu
sunt corectate automat

= Formular BLK

m Tasta soft Plan XY ZX YZ daca
planul de lucru difera

B [ndisponibil
® [ndisponibil

B Comutare cu tasta soft de
comutare

B Permisa doar la sfarsitul
tabelului. Este introdusa o linie
cu valoarea 0 in toate coloanele

= Disponibila

= Disponibila

= Disponibila

= In functie de masina, cu axele
paralele existente

= Toate referintele relative sunt
corectate automat

5 Formular BLK

Programarea parametrului Q:

Formula parametrului Q cu SGN

Q12 = SGN Q50

® daca Q50 =0 atunciQ12=0
® daca Q50 > 0 atunci Q12 =1
® daca Q50 < 0 atunci Q12 = -1

Q12 = SGN Q50
= dacd Q50 >= 0 atunci Q12 =1
B daca Q50 < 0 atunci Q12 = -1
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Functie
Tratarea mesajelor de eroare:
®  Asistenta cu mesaje de eroare

® Comutarea modului de operare
in timp ce meniul de asistenta
este activ

m  Selectarea modului de operare
n fundal in timp ce meniul de
asistenta este activ

® Mesaje de eroare identice

®  Confirmarea mesajelor de eroare

®  Accesul la functiile de protocol

®  Salvarea figierelor de service

Tabele si prezentari generale | Diferente intre TNC 320 si iTNC 530

TNC 320

® Apelare cu tasta ERR

= Meniul de asistenta este inchis
cand este schimbat modul de
operare

= Meniul de asistenta este inchis
cand se utilizeaza F12 pentru
comutare

= Sunt colectate intr-o lista

Fiecare mesaj de eroare (chiar
daca este afisat de mai multe
ori) trebuie sa fie confirmat,
functia STERGERE TOATE este
disponibila

B Sunt disponibile jurnale si functii
puternice de filtrare (erori,
introduceri de la tastatura)

® Disponibila. Niciun fisier de
service nu este creat cand
sistemul se blocheaza

iTNC 530

Apelare cu tasta HELP

Schimbarea modului de operare
nu este permisa (tasta nu
functioneaza)

Meniul de asistenta raméane
deschis cand se utilizeaza F12
pentru comutare

Sunt afisate o singura data

Mesajul de eroare trebuie
confirmat o singura data

Este disponibil jurnalul complet
fara funciii de filtrare

Disponibila. Un figier de service
este creat automat cand
sistemul se blocheaza

Functie de cautare:
= Lista de cuvinte cautate recent

= Afisarea elementelor blocului
activ

m  Afisarea listei tuturor blocurilor
NC disponibile

®  |ndisponibil

= |ndisponibil

= |ndisponibil

Disponibila

Disponibila

Disponibila

Pornirea functiei de cdutare cu
tastele sageti sus/jos cand este
evidentiat

Functioneaza cu max. 50.000 de
blocuri NC, se poate seta prin
configurarea originii

Nicio limitare in ce priveste lungi-
mea programului

Grafica de programare:
® Afisarea la scara a grilei

® Editarea subprogramelor
de contur in cicluri SLII cu
AUTO DRAW ON

® Deplasarea ferestrei de zoom

® Disponibila

B Cu mesajele de eroare, cursorul
se afla pe blocul NC CYCL CALL
din programul principal

B Funciia de repetare nu este
disponibila

Indisponibil

Daca survin mesaje de eroare,
cursorul este pe blocul NC
care produce eroarea din
subprogramul de contur

Functia de repetare este
disponibila
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Functie TNC 320 iTNC 530
Programarea axelor secundare:
® Sintaxa FUNCTION PARAXCOMP: = Disponibila B [ndisponibil

Definirea comportamentului de
afisare si a traseelor avansului
transversal

® Sintaxa FUNCTION PARAXMODE: = Disponibila = |ndisponibil
Definirea atribuirii axelor paralele
care vor fi traversate

Programarea ciclurilor OEM

® Accesul la datele din tabel ®  Prin comenzile SQL si prin B Prin functiile FN 17/FN 18 sau
functiile FN 17/FN 18 sau TABREAD-TABWRITE
TABREAD-TABWRITE

B Accesul la parametrii masinii ® Cu functia CFGREAD B Prin functjile FN 18

m Crearea de cicluri interactive = Disponibila = Indisponibil

cu INTEROGARE CICLU, de ex.
cicluri de palpare in modul de
operare manuala

Comparatie: Diferente in rularea testului,
functionalitate

Functie TNC 320 iTNC 530
Introducerea unui program cu tasta  Functia este posibilda numai daca Functia este posibila si dupa
GOTO tasta soft PORNIRE UNIC nu a fost PORNIRE UNIC
apasata
Calcularea duratei de prelucrare De fiecare data cand se repeta De fiecare data cand se repeta

simularea prin apasarea tastei soft  simularea prin apasarea tastei soft
START, timpul de prelucrare este START, calcularea duratei incepe de

totalizat la0

Bloc unic Tn cazul ciclurilor cu modele de Ciclurile cu modele de puncte si
puncte si modele CYCL CALL PAT,  CYCL CALL PAT sunt procesate
sistemul de control se opreste de catre sistemul de control ca un
dupa fiecare punct singur bloc NC
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Comparatie: Diferente in rularea testului, operare

Functie

TNC 320

iTNC 530

Functia zoom

Fiecare plan de sectiune poate fi
selectat cu ajutorul tastelor soft
individuale

Planul de sectiune poate fi selectat
prin intermediul a trei taste soft de
comutare

Functii auxiliare M specifice masinii

Conduc la mesaje de eroare daca
nu sunt integrate in PLC

Sunt ignorate in cursul rularii testu-
lui

Afisarea/Editarea tabelului de scule

Functie disponibila prin tasta soft

Functie indisponibila

llustrare scula

® Turcoaz: Lungime scula

= Rosu: Lungimea muchiei de
aschiere si scula cuplata

®  Albastru: Lungimea muchiei

de aschiere si scula nu este
cuplata

B Rosu: Scula este cuplata
= Verde: Scula nu este cuplata

Optiuni de vizualizare pentru vizuali- Disponibila Functie indisponibila
zarea 3-D
Calitate reglabild a modelului Disponibila Functie indisponibila
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Comparatie: Diferente in operarea manuala,

functionalitate

Functie

Functie de incrementare pas cu pas

TNC 320

Incrementarea pas cu pas poate fi
definita separat pentru axele liniare
si rotative

iTNC 530

Incrementarea pas cu pas se
aplica atat pentru axele liniare, cat
si pentru cele rotative

Tabel de presetari

Transformarea de baza (transla-
tie si rotatie) a sistemului mesei
masinii la sistemul piesei de prelu-
crat prin coloanele X, Y si Z precum
si unghiurile spatiale SPA, SPB si
SPC.

in plus, coloanele X_OFFS pana

la W_OFFS pot fi utilizate pentru

a defini decalarea fiecarei axe.
Functia de decalare a axelor poate
fi configurata.

Linia 0 poate fi de asemenea edita-
td manual.

Transformarea de baza (translatia)
a sistemului mesei masinii la siste-
mul piesei de prelucrat prin coloa-
nele X, Y si Z, precum si o rotatie
de baza ROT in planul de lucru
(rotatie).

in plus, coloanele A-W pot fi utili-
zate pentru a defini presetarile din
axele rotative si paralele.

Linia O poate fi editata numai prin
ciclurile manuale de palpare.

Comportamentul la presetare

Presetarea intr-o axa de rotatie
are acelasi efect ca o decalare
a axei. Aceasta abatere este, de
asemenea, eficienta pentru calcu-
le cinematice si In timpul inclinarii
planului de lucru.
In parametrul masinii, presetToA-
lignAxis (nr. 300203), producato-
rul masinii-unelte specifica pentru
fiecare axa care este efectul pe
care o axa de rotatie il are asupra
presetarii.
B Adevarat (implicit): Abaterea
este scazuta din valoarea axei
inainte de calcularea cinematicii

® Fals: Abaterea afecteaza numai
afisajul de pozitie

Decalajele axelor rotative definite

de parametrii masinii nu influentea-
za pozitiile axei care au fost defini-
te in functia inclinare plan de lucru.

Bitul 3 al MP7500 va permite sa
definiti daca pozitia curenta a axei
rotative fata de originea masinii
este luata In considerare sau daca
este presupusa o pozitie de 0°
pentru prima axa rotativa (de obicei
axa C).

Presetare

Doar daca o rulare de referinta
este posibila pentru a seta o prese-
tare sau pentru a modificat o
presetare prin tabelul de presetari.

O presetare poate fi setata sau
modificata prin tabelul de presetari
fnaintea unei rulari de referinta.

Gestionarea tabelului de
presetari:

Definirea vitezelor de avans
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Vitezele de avans pot fi defini-
te separat pentru axele liniare si
rotative

Apasati tasta soft F din modul
Operare manuala pentru a defini
o viteza separata de avans pentru
axele liniare si rotative. Aceste
viteze de avans se aplica numai in
modul Operare manuala.

O sigura viteza de avans poate
fi definita pentru axele liniare si
rotative
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Comparatie: Diferente in operarea manuala, operare

Functie

TNC 320

iTNC 530

Capturarea valorilor pozitiei de la
palpatoare mecanice

Confirmati pozitia curenta cu o
tasta soft sau fizica

Comparatie: Diferente in rularea programului, operare

Capturarea pozitiei efective cu
tasta hard

Functie

TNC 320

iTNC 530

Schimbarea modului de operare
dupa rularea programului a fost
suspendata prin comutarea la
modul de operare Rulare program,
bloc unic si anularea prin OPRIRE
INTERNA

Atunci cand reveniti la modul

de operare Rul. program, secv.
integrala: mesaj de eroareBlocul
curent nu este selectat. Utilizati
scanarea blocurilor pentru a selec-
ta punctul de intrerupere

Comutarea modului de operare
este permisa, informatjile modale
sunt salvate, rularea programului
poate fi continuata prin apasarea
NC start

GOTO este utilizat pentru a accesa
secventele FK dupa ce rularea
programului a fost intrerupta in
acel moment fnainte de comutarea
modului de operare

Mesaj de eroare Programare FK:
Pozitie initiala nedefinita

Este permisa accesarea cu pornire
din mijlocul programului

GOTO permis

Pornirea la mijlocul programului:

Comutarea configuratiei ecranului
pentru pornirea la mijlocul progra-
mului

Posibila numai daca pozitia de
pornire a fost deja abordata

Este posibila in toate starile de
operare

Mesaje de eroare

Mesajele de eroare sunt inca
active dupa ce eroarea a fost
corectata si trebuie sa fie confirma-
te separat

Mesajele de eroare sunt uneori
confirmate automat dupa ce
eroarea a fost corectata

Modele de puncte intr-un singur
bloc

408

Tn cazul ciclurilor cu modele de
puncte si modele CYCL CALL PAT,
sistemul de control se opreste
dupa fiecare punct.

Ciclurile cu modele de puncte si
CYCL CALL PAT sunt procesate
de catre sistemul de control ca un
singur bloc NC
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Comparatie: Diferente in rularea programului, miscari

de avans transversal

ANUNT

Pericol de coliziune!

timpul prelucrarii!

simularii grafice

Programele NC care au fost create din sisteme de control mai
vechi pot duce la miscari neasteptate ale axelor sau la mesaje
de eroare pe modelele curente de control. Pericol de coliziune in

» Verificati programul NC sau sectiunea programului cu ajutorul

> Testati cu atentie programul NC sau sectiunea de program in
modul de operare Rulare program, bloc unic

> Aveti grija la urmatoarele diferente cunoscute (s-ar putea ca
lista de mai jos sa nu fie completal)

Functie

TNC 320

iTNC 530

Avans transversal suprapus cu
roata de mana cu M118

Aplicabil in sistemul de coordonate
al masginii

Aplicabil in sistemul de coordonate
al masginii

Stergere rotatie de baza cu M143

M143 sterge datele din coloane-
le SPA, SPB si SPC din tabelul de
presetari

M143nu sterge valoarea din coloa-
na ROT a tabelului de presetari, ci
numai din programul NC; reacti-
varea randului corespunzator din
tabelul de presetari activeaza
rotatia de baza stearsa

Scalarea miscarilor de apropie-
re/indepartare (APPR/DEP/RND)

Factorul de scalare specific axei
este permis, raza nu este scalata

Mesaj de eroare

Apropiere/indepéartare cu APPR/DEP

Mesaj de eroare daca RO este
programat pentru APPR/DEP LN
sau APPR/DEP CT

Se presupune ca raza sculei este 0
si directia de compensare este RR

Apropiere/indepartare cu APPR/DEP
daca sunt definite elemente de
contur cu lungimea 0

Elementele de contur cu lungi-
mea 0 sunt ignorate. Migcarile de
apropiere/indepartare sunt calcula-
te pentru primul si ultimul element
de contur valabil

Un mesaj de eroare este emis
dacé un element de contur cu
lungimea 0 este programat dupa
blocul APPR (in raport cu primul
punct de contur programat in
blocul APPR)

Pentru un element de contur cu
lungimea 0 Thaintea unui bloc
DEP, iTNC 530 nu emite un mesaj
de eroare, dar utilizeaza ultimul
element de contur valabil pentru a
calcula miscarea de indepartare
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Functie

Efectul parametrilor Q

Tabele si prezentari generale | Diferente intre TNC 320 si iTNC 530

TNC 320

Q60 - Q99 (QS60 - QS99) sunt
intotdeauna locali.

iTNC 530

Q60 - Q99 (QS60 - QS99) sunt
locali sau globali, in functie de
MP7251 in programele cu ciclu
convertit (.cyc). Apelarile grupate
pot provoca probleme

Anularea automata a compensarrii
razei sculei

Bloc NC cu RO

Bloc DEP

Selectarea programului
END PGM

= Bloc NC cu RO
= Bloc DEP
m  Selectarea programului

B Programarea Ciclului 10
ROTATIE

5 PGM CALL

Blocuri NC cu M91

Nu se ia in considerare compensa-
rea razei sculei

Se ia In considerare compensarea
razei sculei

Comportament cu M120 LA1

Niciun efect asupra procesarrii,
deoarece sistemul de control inter-
preteaza intern valoarea ca LAO

Posibil efect nedorit asupra proce-
sarii, deoarece sistemul de control
interpreteaza intern valoarea ca
LA2

Scanare bloc intr-un tabel de puncte

Scula este pozitionata deasupra
urmatoarei pozitii care urmeaza sa
fie prelucrata

Scula este pozitionata deasupra
ultimei pozitii care a fost complet
prelucrata

Bloc CC gol (adoptarea polilor din
ultima pozitie a sculei) in programul
NC

Ultimul bloc de pozitionare din
planul de lucru trebuie sa contina
ambele coordonate ale planului de
lucru

Ultimul bloc de pozitionare din
planul de lucru nu trebuie sa conti-
na obligatoriu ambele coordonate
ale planului de lucru. Poate deter-
mina probleme cu blocul RND sau
CHF

Scalarea specifica axei a blocului
RND

Blocul RND este scalat, rezultatul
este o elipsa

Mesajul de eroare este emis

Reactie daca un element de contur
cu lungimea 0 este definit Tnainte
sau dupa un bloc RND sau CHF

Mesajul de eroare este emis

Mesajul de eroare este emis daca

un element de contur cu lungimea

0 se afla inainte de blocul RND sau
CHF

Elementul de contur cu lungimea
0 este ignorat daca elementul de
contur cu lungimea 0 se afla dupa
blocul RND sau CHF

Programarea cercului cu coordona-
te polare

Unghiul de rotatie incremental IPA
si directia de rotatie DR trebuie sa
aiba acelasi semn. In caz contrar,
va fi emis un mesaj de eroare

Este utilizat semnul algebric al
directiei de rotatie daca semnul
definit pentru DR difera de cel
definit pentru IPA
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Functie

TNC 320

iTNC 530

Compensarea razei sculei pe arc
de cerc sau suprafata elicoidala cu
lungimea unghiulara = 0

Este generata tranzitia dintre
elementele adiacente ale arcului/
suprafetei elicoidale. De aseme-
nea, deplasarea axei sculei se
executa chiar Thainte de aceas-

ta tranzitie. Daca elementul este
primul sau ultimul element care
urmeaza sa fie corectat, elementul
urmator sau anterior este tratat in
acelasi mod cu primul sau ultimul
element care urmeaza sa fie corec-
tat

Linia echidistanta a arcului/supra-
fetei elicoidale este utilizata pentru
generarea traseului sculei

Ciclurile SLII 20 - 24:

= Numarul de elemente de contur
definibile

m  Definirea planului de lucru

® Pozitie la sfarsitul ciclului SL
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B Max. 16384 de blocuri In maxim
12 de subcontururi

B Axa sculei din blocul TOOL
CALL defineste planul de lucru

= Cu parametrul
posAfterContPocket
(nr. 201007), puteti defini daca
pozitia finala este deasupra
ultimei pozitii programate sau
daca scula se deplaseaza
numai la Thaltimea de degajare
pe axa sculei

® Daca scula se deplaseaza la
inaltimea de degajare pe axa
sculei, ambele coordonate
trebuie programate cu prima
miscare de avans

B Max. 8192 de elemente
de contur in maxim 12
subcontururi, fara restrictii
pentru subcontur

= Axele primului bloc de
pozitionare din primul subcontur
definesc planul de lucru

= Cu MP7420 puteti defini daca
pozitia finala este deasupra
ultimei pozitii programate sau
daca scula se deplaseaza
numai la inaltimea de degajare
pe axa sculei

® Daca scula se deplaseaza la
inalimea de degajare pe axa
sculei, o coordonata trebuie
programata cu prima miscare
de avans
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Functie

TNC 320

iTNC 530

Ciclurile SLII 20 - 24:

®  Comportamentul pentru insulele
neincluse in buzunare

m  Setarea operatiilor pentru
ciclurile SL cu formule complexe
de contur

® Compensarea razei este activa
in timpul CYCL CALL

= Blocurile de pozitionare
paraxiala Tn subprogramul de
contur

® Functii auxiliare M in
subprogramul de contur

Prelucrarea suprafetelor cilindri-
ce in general:

u  Definire contur

m Definirea decalajului pe
suprafata cilindrica

m Definirea decalajului pentru
rotatia de baza

B Programarea cercului cu C/CC

= Blocuri APPR/DEP in definitia
conturului

= Nu pot fi definite cu formula
complexa de contur

® QOperatia de setare reala este
posibila

® Mesajul de eroare este emis

= Mesajul de eroare este emis

® Mesajul de eroare este emis

®  Cu coordonatele XYY,
independent de tipul de masina

B Cu decalarea de origine pe X/Y,
independent de tipul de masina

B Functie disponibila

= Funciie disponibila
= Funciie indisponibila

m Definitia restrictionata in
formula complexa de contur
este posibila

® Restrictii la operatia de setare
reala

B Compensarea razei este
anulata, programul NC este in
curs de executie

= Program NC in curs de executie

®  Functiile M sunt ignorate

= In functie de masin&, cu axele
rotative existente

B Decalarea de origine in functie
de masina pe axele de rotatie

B Functie indisponibila

= Functie indisponibila
B Funciie disponibila

Prelucrarea suprafetei cilindrice
cu ciclul 28:

Degrosarea completa a canalului

Prelucrarea suprafetei cilindrice
cu ciclul 29

Functie disponibila

Patrunderea directa in conturul
bordurii

Functie indisponibila

Apropierea circulara de conturul
bordurii

Ciclurile 25x pentru buzunare,
stifturi si canale:

®m  Miscari de patrundere

Tn intervalele limitate (conditiile
geometrice ale sculei/conturului),
mesajele de eroare sunt declansa-
te daca miscarile de patrundere
conduc la comportament excesiv/
critic

in intervalele limitate (conditiile
geometrice ale sculei/conturului),
patrunderea verticala este utilizata
daca este necesar
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Functie TNC 320 iTNC 530
Functia PLAN:
= ROT TABEL/ROT COORD Efect: Efect

= Comportament pozitionare

® Masina este configurata pentru
unghiul axei

B Programarea unui unghi spatial
incremental conform PLAN
AXIAL

= Programarea unui unghi axial
incremental conform PLAN
SPATIAL, daca masina este
configurata pentru unghiuri
spatiale

= Programarea functiilor PLAN
cu ciclul 8 IMAGINE OGLINDA
activIMAGINE OGLINDA

® Pozitionarea axelor pe masini cu
doua axe rotative
de ex.
L A+0 B+0 C+0
sau
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

= Tipurile de transformare sunt
aplicabile pe toate axele rotative
libere

m Sistemul de control nu
pozitioneaza intotdeauna axa
rotativa libera cu ROT TABEL, ci,
in functie de pozitia curenta, de
unghiul spatial programat si de
cinematica masinii

Setare implicita daca selectia

lipseste:

®  Este utilizat COORD ROT

= SYM

= SEQ

B Pot fi utilizate toate funcitiile
PLAN

B Mesajul de eroare este emis

= Mesajul de eroare este emis

® Qglindirea nu influenteaza
inclinarea cu PLAN AXIAL si
ciclul 19

®  Posibila numai dupa o functie
de inclinare (mesaj de eroare
daca nu exista o functie de
inclinare)

= Parametrii care nu sunt definiti

primesc starea NEDEFINIT; nu li
se atribuie valoarea 0

® Tipurile de transformare se
aplica numai pe axa rotativa C
® Cu ROT TABEL, sistemul
de control pozitioneaza
intotdeauna axa rotativa
Setare implicita daca selectia
lipseste:
® Este utilizat COORD ROT

= SEQ

m Este executat numai PLAN
AXIAL

= Unghiul spatial incremental este
interpretat ca valoare absoluta

= Unghiul axial incremental este
interpretat ca valoare absoluta

® Functia este disponibila
fmpreuna cu toate funcitiile de
PLAN

® Posibil in orice moment daca
sunt utilizate unghiuri spatiale
(setarea parametrului masinii)
® Sistemul de control atribuite

valoarea 0 parametrilor care nu
sunt definiti
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Functie TNC 320 iTNC 530

Functii speciale pentru programa-
rea ciclurilor:

® FN17 = Valorile sunt intotdeauna = Valorile sunt generate in
generate n unitati metrice unitatile programului NC activ
= FN 18 = Valorile sunt intotdeauna = Valorile sunt generate in
generate n unitati metrice unitatea programului NC activ
Compensarea lungimii sculei in Valorile de lungime a sculei L Intrérile pentru lungimea sculei L gi
afisarea poziiei si DL din tabelul de scule sunt DL din tabelul de scule sunt luate
luate Tn considerare Tn afisarea in calcul la afisarea pozitiei

pozitiei, din blocul TOOL CALL, in
functie de parametrul progToolCa-
lIDL(nr. 124501) al masinii
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Comparatie: Diferente in operarea MDI

Functie

TNC 320

iTNC 530

Functii auxiliare

m  Afisarea starii parametrilor Q

= Funciii de bloc, de ex.
COPIERE BLOC

= Functji diverse de program, de
ex. FUNCTIA TEMPORIZARE

Omiterea blocurilor NC

Tasta soft separata pentru modul
MDI

Comparatie: Diferente la statia de programare

Tasta soft din modul de operare
Rul. program secv. integr. este
utilizabila

Functie

TNC 320

iTNC 530

Versiune demonstrativa

Programele NC cu peste 100 de
blocuri NC nu pot fi selectate, este
emis un mesaj de eroare

Programele NC pot fi selectate,
sunt afisate max. 100 de blocuri
NC, alte blocuri NC sunt trunchiate
la afisare

Versiune demonstrativa

Daca gruparea cu PGM CALL
conduce la mai mult de 100 de
blocuri NC, nu exista nicio afisare
grafica de testare; nu este emis un
mesaj de eroare

Programele NC imbricate pot fi
simulate

Versiune demonstrativa

Puteti transfera maximum 10
elemente din vizualizatorul CAD
fntr-un program NC.

Puteti transfera maximum 31 de
randuri din convertorul DXF ntr-un
program NC.

Copierea programelor NC

Copierea in si din directorul TNC:\
este posibila cu Windows Explorer

Pentru copiere trebuie sa fie utilizat
TNCremo sau gestionarul de fisiere
al statiei de programare

Schimbarea randului de taste soft
orizontal

Daca faceti clic pe bara de taste
soft, randul de taste soft se depla-
seaza la dreapta sau la stdnga

Daca faceti clic pe orice bara de
taste soft, randul de taste soft
respectiv este activat
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Sondele tactile de la HEIDENHAIN

va ajuta sa reduceti timpul neproductiv si sa imbunatatiti
acuratetea dimensionala a pieselorde prelucrat finisate.

Sonde tactile pentru piese de prelucrat
TS 220 Transmisie semnal prin cablu

TS 440, TS 444 Transmisie prin infrarosii
TS 640, TS 740 Transmisie prin infrarosii

m Aliniere piese de prelucrat
m Setarea presetarilor
® Masurarea piesei de prelucrat

Sonde tactile pentru scule

TT 140 Transmisie semnal prin cablu
TT 449 Transmisie prin infrarosii
TL Sisteme laser fara contact

= Masurare scula
B monitorizare uzura
m detectare defectiune scule
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