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Gestionare programe/figiere, functii TNC

Comenzile TNC
Tastele de pe unitatea de afigaj vizual
Tasta Functie
—~ Configuratia cu ecranul divizat
%
~ Comuta afisajul intre modurile de
prelucrare si de programare
D Taste soft pentru selectarea functiilor pe
ecran

Comuta intre randurile de taste soft

Tastatura alfanumerica

Tasta Functie

@ Numele figierelor, comentarii

Programare DIN/ISO

Moduri de operare a masinii

Tasta Functie

Operare manuala

Roata de mana electronica

smarT.NC

Pozitionare cu Introducere manuala de
date

Rulare program, Bloc unic

Rulare program, Secventa integrala

0000Oe s

Moduri de programare

Tasta Functie

Programare si editare

Rulare test

Tasta Functie

e Selectare sau stergere programe si
MGT fisiere, transfer extern de date

PGM Definire apelare program, selectare
St origine si tabele de puncte

Selectare functii MOD

Afisare texte de asistenta pentru mesaje
de eroare NC, apelare TNCguide

HELP

Afisare globala mesaje de eroare
curente

Afiseaza calculatorul
CALC

Taste de navigare

Tasta Functie
Mutare evidentiere
) |
Deplasare directa la blocuri, cicluri si
] functii parametru

Potentiometru pentru viteza de avans si viteza brogei

Viteza de avans Viteza brosa
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Repetéri de cicluri, subprograme si sectiuni de program

Tasta Functie
Definire cicluri palpator
PROBE

Definire si apelare cicluri

CcYcL CYCcL
DEF CALL

Introducere si apelare etichete pentru
repetari de subprogramare si sectiuni de
program

LBL LBL
SET CALL

Oprire executie intr-un program




Functii scule

Tasta

Functie

Axe coordonate si numere: Introducere si editare

Tasta

Functie

TOOL
DEF

Definire date scula in program

Selectare axe de coordonate sau
introducerea lor in program

TOOL
CALL

Apelare date scula

Numere

Programare migcari traseu

Tasta

Functie
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Apropiere/indepartare de contur

Programare contur liber FK

& &

Linie dreapta

[2]
(2]

s

Centru/Pol de cerc pentru coordonate
polare

=

Cerc cu centru
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Tesire/rotunjire la colt

Functii speciale / smarT.NC

Tasta

Functie

SPEC
FCT

Afigare functii speciale

smarT.NC: Selectare fila urmatoare pe
formular

smarT.NC: Selectare primul camp de
intrare din cadrul anterior/urmator

0a

Punct zecimal / Semn algebric invers

P 1]

Introducere coordonate polare / valori
incrementale

Programarea/Starea parametrilor Q

Salvare pozitie curenta sau valori din
calculator

--lo
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30

Salt peste intrebari, stergere cuvinte

Confirmare intrare si reluare dialog

incheiere bloc si iesire din intrare

Stergere intrare numerica sau mesaj de
eroare TNC

DEL

(@)
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Abandonare dialog, stergere sectiune
de program







Despre acest manual

Mai jos sunt descrise simbolurile utilizate in acest manual.

Acest simbol indica faptul ca trebuie luate in considerare
@ informatiile importante despre functia descrisa.

Acest simbol indica faptul ca exista unul sau mai multe din
riscurile de mai jos la utilizarea functiei descrise:
Pericol pentru piesa de prelucrat
Pericol pentru elementele de fixare
Pericol pentru scula
Pericol pentru magina
Pericol pentru operator

adaptata de producatorul masinii unelte. De aceea, functia

@ Acest simbol indica faptul ca functia descrisa trebuie
descrisa poate varia in functie de masina.

Acest simbol indica faptul ca puteti gasi informatii detaliate
cu privire la o functie intr-un alt manual.

Doriti sa efectuati modificari sau ati identificat
erori?

Ne strdduim continuu sa imbunéatatim documentatia pentru dvs. Va
rugam sa ne ajutati prin trimiterea solicitarilor dvs. la urmatoarea
adresa de e-mail: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Model, software si caracteristici TNC

Model, software si caracteristici
TNC

Acest manual descrie functiile si caracteristicile oferite de TNC,
incepand cu urmatoarele versiuni software NC.

Model TNC Versiune software NC
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 E 340 491-07
iTNC 530 340 492-07
iTNC 530 E 340 493-07
Statie de programare iTNC 530 340 494-07

Sufixul E indica versiunea de export a TNC. Versiunile de export ale
TNC au urmatoarele limitari:

Miscare liniara simultana pe maxim 4 axe

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

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

Masurare sculacu TT

Contactati producatorul masinii unelte pentru a va familiariza cu
caracteristicile maginii dvs.

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

@ Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor:

Toate functiile ciclurilor (ciclurile palpatorului si ciclurile fixe)
sunt descrise intr-un manual separat. Contactati
HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o copie a acestui
manual al utilizatorului. ID: 670 388-xx

@ Documentatia utilizatorului smarT.NC:

Modul de operare smarT.NC este descris intr-un Ghid pilot
separat. Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o
copie a acestui Ghid pilot. ID: 533 191-xx.



Optiuni software

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

Optiunea software 1

Interpolarea suprafetei cilindrice (Ciclurile 27, 28, 29 si 39)

Viteza de avans in mm/min pentru axe rotative: M116

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

Rotire in 3 axe cu plan de lucru inclinat

Optiunea software 2

Interpolare pe 5 axe

Interpolare canelura

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

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

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

M144: Compensarea configuratiei cinematice a maginii pentru
pozitile EFECTIVA/NOMINALA la sfarsitul blocului

Parametri suplimentari pentru finisare/degrosare Si toleranti
pentru axele rotative in Ciclul 32 (G62)

Blocuri LN (compensare 3-D)

Optiunea software Coliziune DCM Descriere

Functie care monitorizeaza zonele definite de  Pagina 349
producatorul masinii pentru a preveni

coliziunile.
Optiunea software Convertor DXF Descriere
Extrage contururi si pozitii de prelucrare din Pagina 238

fisiere DXF (format R12).

Optiunea software pentru limba de dialog

. < Descriere
suplimentara

Functie pentru activarea limbilor Pagina 598
conversationale slovena, slovaca,

norvegiana, lituaniana, estoniana, coreeana,

turca, romana, lituaniana.

HEIDENHAIN iTNC 530

Model, software si caracteristici TNC



Model, software si caracteristici TNC

Optiunea software Setari de program

globale Descriere
Functie pentru suprapunerea transformarilor Pagina 369
de coordonate din modurile Rulare program,

avans transversal suprapus cu roata de mana

pe directia axei virtuale.

Optiunea software AFC Descriere
Functie pentru controlul vitezei de avans Pagina 380
adaptabile pentru optimizarea conditiilor de

prelucrare la productia in serie.

Optiunea software KinematicsOpt Descriere
Cicluri de palpator pentru verificarea si Manualul
optimizarea preciziei uneltei. utilizatorului

pentru cicluri

Optiunea software 3D-ToolComp Descriere
Compensarea razei 3-D in functie de unghiul  Pagina 380
de contact al sculei pentru blocuri LN.

Optiune software Administrarea extinsa a .
sculelor Descriere
Administrarea sculei care poate fi schimbata Pagina 194
de producatorul masinii utilizand scripturile

Python.

Optiunea software Rotire prin interpolare Descriere
Rotire prin interpolare a unui guler cu ciclul Manualul
290. utilizatorului

pentru cicluri




Nivel continut de caracteristici (functii de

upgrade)

Pe langa optiunile de software, imbunatatiri semnificative ale software-

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

suplimentare, atunci cadnd primiti o noua masina.

@ Toate functiile de upgrade sunt disponibile fara costuri

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

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

masinii unelte sau HEIDENHAIN.

Functii FCL 4 Descriere
Prezentare grafica a spatiului protejat, Pagina 353
cand monitorizarea coliziunii DCM este

activa

Suprapunerea rotii de mana in pozitia Pagina 352

oprit, cand monitorizarea coliziunii DCM
este activa

Rotire 3-D de baza (compensare
configurare)

Manualul masinii

Functii FCL 3

Descriere

Ciclul palpatorului pentru palpare 3-D

Manualul utilizatorului
pentru cicluri

Ciclurile palpatorului pentru setarea
automata a originii utilizand centrul unui
canal/unei borduri

Manualul utilizatorului
pentru cicluri

Reducerea vitezei de avans pentru
prelucrarea buzunarelor de contur,
scula fiind Tn contact complet cu piesa
de prelucrat

Manualul utilizatorului
pentru cicluri

Functia PLANE: Intrare unghi axial Pagina 420
Documentatie pentru utilizator, ca Pagina 160
sistem de asistenta-in functie de context

smarT.NC: Programarea smarT.NC si Pagina 124

prelucrarea pot fi efectuate simultan

HEIDENHAIN iTNC 530
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Model, software si caracteristici TNC

Functii FCL 3

Descriere

smarT.NC: Buzunar de contur pe model
de puncte

Ghid pilot smarT.NC

smarT.NC: Previzualizare programe de
contur in gestionarul de fisiere

Ghid pilot smarT.NC

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

Ghid pilot smarT.NC

Functii FCL 2 Descriere

Grafice liniare 3-D Pagina 152
Axa scula virtuala Pagina 514
Suport USB pentru dispozitive de bloc Pagina 134

(stick-uri de memorie, hard disk-uri,
unitati CD-ROM)

Posibilitatea atribuirii unor adancimi
diferite fiecarui subcontur din formula de
contur

Manualul utilizatorului
pentru cicluri

Gestionarea DHCP a adreselor IP
dinamice

Pagina 571

Ciclul palpatorului pentru setarea
globala a parametrilor palpatorului

Manualul utilizatorului
pentru Ciclurile
palpatorului

smarT.NC: Suportul grafic al scanarii
blocului

Ghid pilot smarT.NC

smarT.NC: Transformarea
coordonatelor

Ghid pilot smarT.NC

smarT.NC: Functia PLANE

Ghid pilot smarT.NC

Locul de functionare destinat

TNC 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

sunt disponibile la comanda din

Modul de operare Programare si editare

Functia MOD
Tasta soft INFORMATII LEGALE
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Functii noi ale 340 49x-01, in plus
fata de versiunile anterioare
340 422-xx/340 423-xx

A fost introdus un mod de operare nou, bazat pe form&, smarT.NC.
Aceste cicluri sunt descrise intr-un document de utilizare separat. In
legatura cu acest lucru, panoul de operare al TNC a fost imbunatatit.
Sunt disponibile cateva taste noi, pentru o navigare mai rapida in
smarT.NC.

Versiunea cu un singur procesor accepta dispozitive de indicare
(mouse-uri) prin interfata USB.

Avansul dintelui f, i avansul per rotatie f,, pot fi definite ca intrari de
avans alternative.

Ciclu nou CENTRARE (consultati Manualul utilizatorului pentru
cicluri).

Functie M150 noua pentru oprirea mesajelor limitatorului (consultati
“Oprire mesaj de eroare limitator: M150,” la pagina 342).

M128 este acum permisa pentru pornirea la mijloc de program
(consultati “Pornirea din mijlocul programului (scanarea blocului),” la
pagina 545).

Numarul parametrilor Q disponibili a fost extins la 2000 (consultati
“Principiu si prezentarea generald,” la pagina 274).

Numarul etichetelor disponibile a fost extins la 1000. Acum pot fi
atribuite si nume la etichete (consultati “Etichetarea repetitiilor de
subprograme si de sectiuni de programe,” la pagina 258).

Acum puteti atribui nume la etichete ca destinatii de salt in functiile
parametrului FN9 pana la FN12 (consultati “Deciziile If-Then cu
parametri Q,” la pagina 283).

Puncte ale masinii pot fi selectate dintr-un tabel de puncte (consultati
Manualul utilizatorului pentru cicluri).

Ora curenta apare si in fereastra afisajului de stare suplimentar
(consultati “Informatiile generale despre program (fila PGM),” la
pagina 88).

Au fost adaugate mai multe coloane in tabelul de scule (consultati
“Tabelul de scule: Datele standard pentru scule,” la pagina 171).
Acum, operatia Rulare test poate fi oprita si continuata in timpul
ciclurilor de prelucrare (consultati “Efectuarea unei rulari de test,” la
pagina 535).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Functii noi in 340 49x-02

Fisierele DXF pot fi deschise direct pe TNC, pentru a extrage
contururile intr-un program cu limbaj direct (consultati “Procesarea
fisierelor DXF (Optiune de software),” la pagina 238).

Acum sunt disponibile grafice liniare 3-D in modul de operare
Programare si editare (consultati “Graficele liniare 3-D (functie
FCL2),” la pagina 152).

Directia activa a axei sculei poate fi setatd acum ca directie de
prelucrare activa pentru operarea manuala (consultati “Setarea
directiei curente a axei sculei ca directie activa de prelucrare (functia
FCL 2),” la pagina 514).

Producatorul masinii poate defini acum orice zone de pe masina
pentru monitorizarea coliziunii (consultati “Monitorizarea dinamica a
coliziunilor (optiune de software),” la pagina 349).

Tn locul vitezei brosei S, acum puteti defini viteza de taiere Vc in
m/min (consultati “Apelarea datelor despre sculd,” la pagina 186).

TNC poate afisa acum tabelele liber definibile sub forma de tabele
sau formulare.

A fost extinsa functia pentru convertirea programelor de la FK pana
la H. Acum, programele pot fi afisate in format liniarizat.

Puteti filtra contururile care au fost create utilizadnd sisteme de
programare externe.

Pentru contururile pe care le conectati prin formula de contur, puteti
aloca acum adancimi de prelucrare separate pentru fiecare
subcontur (consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).
Versiunea cu procesor unic accepta acum nu numai dispozitive de
indicare (mouse), dar si dispozitive USB (stick-uri de memorie,
unitati de disc, hard disk-uri, unitati CD-ROM) (consultati
“Dispozitivele USB de pe TNC (functia FCL 2),” la pagina 142).
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Functii noi in 340 49x-03

A fost introdusa functia AFC (CAV) (Control Adaptiv al Vitezei)
(consultati “Optiunea software Control avans adaptabil (AFC),” la
pagina 380).

Functia pentru setarea parametrilor globali face posibila setarea
diferitelor transformari si setari in modurile de rulare a programului
(consultati “Setari de program globale (optiune de software),” la
pagina 369).

Acum, TNC are un sistem de asistenta in functie de context,
TNCguide (consultati “Sistemul de asistenta care tine cont de
context TNCguide (functia FCL3),” la pagina 160).

Acum puteti extrage figiere punct din figiere DXF(consultati
“Selectarea si pastrarea pozitiilor de prelucrare,” la pagina 248).

in convertorul DXF, puteti imparti sau lungi elemente de contur
sudate lateral (consultati “Divizarea, extinderea si scurtarea
elementelor de contur,” la pagina 247).

in functia PLANE planul de lucru poate fi definit acum direct prin
unghiul axial (consultati “Inclinarea planului de lucru prin unghiul
axei: PLAN AXIAL (FCL functia 3),” la pagina 420).

in Ciclul 22, DEGROSARE, puteti defini o reducere a vitezei de
avans daca scula taie pe intreaga sa circumferinta (functia FCL3,
consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).

Tn Ciclul 208, FREZARE ORIFICII, puteti alege acum intre frezare
in sens contrar avansului sau in sensul avansului (consultati
Manualul utilizatorului pentru cicluri).

A fost introdusa procesarea sirurilor in programarea parametrului Q
(consultati “Parametrii de tip sir,” la pagina 297).

Un economizor de ecran poate fi activat prin parametrul 7392
(consultati “Parametrii generali ai utilizatorului,” la pagina 598).

TNC accepta si o conexiune de retea cu protocolul NFS V3
(consultati “Interfata Ethernet,” la pagina 563).

Numarul maxim de scule gestionabile intr-un tabel de buzunare a
fost marit la 9999 (consultati “Tabelul de buzunare pentru
schimbatorul sculei,” la pagina 183).

Programarea paralela este posibila cu smarT.NC (consultati
“Selectarea programelor smarT.NC,” la pagina 124).

Timpul sistemului poate fi setat acum prin functia MOD (consultati
“Setarea orei sistemului,” la pagina 589).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Functii noi cu 340 49x-04

Functii noi cu 340 49x-04

Functia pentru setarea parametrilor globali permite activarea
avansului transversal suprapus cu roata de mana pe directia axei
active (axa virtuald) (consultati “Axe virtuale VT,” la pagina 379).

Modelele de prelucrare pot fi definite usor cu PATTERN DEF
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).

Valorile de program prestabilite, general valabile pot fi definite acum
pentru ciclurile de prelucrare (consultati Manualul utilizatorului
pentru cicluri).

In Ciclul 209, FILETARE CU FARAMITAREA ASCHIILOR, puteti
defini acum un factor pentru viteza de retragere a axului pentru a va
putea indeparta mai repede de la gaura (consultati Manualul
utilizatorului pentru cicluri).

In Ciclul 22, DEGROSARE, puteti defini acum strategia de
degrosare fina (consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).

Tn noul Ciclu 270, DATE URMA CONTUR, puteti defini tipul de
apropiere al Ciclului 25 URMA CONTUR (consultati Manualul
utilizatorului pentru cicluri).

A fost introdusa o noua functie parametru Q, pentru citirea originii
sistemului (consultati “Copierea datelor sistem intr-un parametru
sir,” pagina 302).

Au fost introduse functii pentru copierea, mutarea si stergerea
fisierelor din programul NC.

DCM: Obiectele in coliziune pot fi acum afisate in mod
tridimensional in timpul prelucrarii (consultati “Exemplificare grafica
a spatiului protejat (functie FLC4),” pagina 353).

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

pagina 240).

Convertor DXF: Informatiile despre elemente sunt afigate intr-o
fereastra aditionala (consultati “Selectarea si salvarea unui contur,”
pagina 245).

AFC: O diagrama liniara este afisata in afisajul suplimentar de stare
AFC (consultati “Control avans adaptabil (fila AFC, optiune
software),” la pagina 94).

AFC: Parametrii pentru setarile controlului selectabili de catre
producatorul maginii unelte (consultati “Optiunea software Control
avans adaptabil (AFC),” la pagina 380).

AFC: Sarcina de referinta a brogei, aflata in curs de programare,
este afigata intr-o fereastra contextuald, Tn modul invatare. In plus,
faza de Tnvatare poate fi repornita oricand cu ajutorul tastei soft
(consultati “Inregistrarea unei aschieri de invatare,” la pagina 384).

AFC: Figierul dependent <nume>.H.AFC.DEP poate fi modificat
acum si in modul de operare Programare si editare (consultati
“Inregistrarea unei agchieri de invatare,” la pagina 384)
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Calea maxima permisa pentru LIFTOFF a fost marita la 30 mm

(consultati “Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC:

M148,” la pagina 341).

Gestionarea de figiere a fost adaptata la gestionarea de fisiere a
smarT.NC (consultati “Privire generala: Functiile gestionarului de
fisiere,” la pagina 119).

A fost introdusa o noua functie pentru generarea de fisiere service
(consultati “Generare figiere service,” la pagina 159).

A fost introdus un gestionar de ferestre (consultati “Gestionar de
ferestre,” la pagina 95).

Au fost introduse limbile turca si romana (optiune software,
Pagina 598).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Functii noi in 340 49x-05

DCM: Administrare integrata a elementelor de fixare (consultati
“Monitorizarea elementelor de fixare (optiune de software DCM),” la
pagina 355)

DCM: Verificarea coliziunilor in modul Rulare test (consultati
“Monitorizarea coliziunilor in modul de operare Rulare test,” la
pagina 354)

DCM: Managementul cinematicii transportorului sculei a fost
simplificat (consultati “Cinematica transportor sculd,” la pagina 181)

Procesarea datelor DXF: Selectare rapida a punctelor prin
intermediul zonei mouse-ului (consultati “Selectarea rapida a
pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-ul,” la pagina 250)
Procesarea datelor DXF: Selectare rapida a punctelor prin
intermediul introducerii diametrului (consultati “Selectarea rapida a
pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-ul,” la pagina 250)
Procesarea datelor DXF: A fost integrat suport pentru linii complexe
(consultati “Procesarea figierelor DXF (Optiune de software),” la
pagina 238)

AFC: Si cea mai mica viteza de avans aparuta va fi salvata acum in
fisierul jurnal (consultati “Fisierul jurnal,” la pagina 388)

AFC: Monitorizare pentru ruperea/uzura sculei (consultati
“Monitorizare rupere/uzura sculd,” la pagina 390)

AFC: Monitorizare directa a sarcinii brogei (consultati “Monitorizare
sarcina brosa,” la pagina 390)

Setari de program globale: Functie, de asemenea, aplicabila partial
cu blocurile M91/M92 (consultati “Setari de program globale (optiune
de software),” la pagina 369)

A fost adaugat un tabel de presetari pentru masa mobila (consultati
“Gestionarea originii mesei mobile cu tabelul de presetari pentru
acesta,” pagina 443 sau consultati “Aplicatie,” pagina 440 sau
consultati “Stocarea valorilor masurate in tabelul de presetari pentru

masa mobila,” pagina 490 sau consultati “Salvarea rotatiei de baza
n tabelul de presetari,” pagina 496)

Afisajul de stare suplimentar are acum o fila suplimentara, anume
PAL, in care este afisata o presetare activa pentru masa mobila
(consultati “Informatii generale despre masa mobila (fila PAL),” la
pagina 89)

Gestionare pentru sculele noi (consultati “Administrarea sculelor
(optiune software),” la pagina 194)

Coloana noua, R2TOL in tabelul de scule (consultati “Tabel de
scule: Datele despre scule, necesare pentru masurarea automata a
sculei,” la pagina 175)

Sculele pot fi acum selectate si in timpul apelarii sculei cu ajutorul
tastei soft, direct din TOOL.T (consultati “Apelarea datelor despre
sculd,” la pagina 186)

Sensibilitatea de context a fost optimizata astfel incat, atunci cand
cursorul este actionat, acesta sare la descrierea adecvata

(consultati “Apelarea TNCguide,” la pagina 161)

A fost adaugat dialogul in lituaniana, parametrul maginii 7230
(consultati “Lista parametrilor generali ai utilizatorului,” la
pagina 599)
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M116 este permis in combinatie cu M128 (consultati “Viteza de
avans in mm/min. pe axele rotative A, B, C: M116 (optiunea
software 1),” la pagina 428)

Introducerea parametrilor Q locali si nonvolatili QL si QR (consultati
“Principiu si prezentarea generala,” la pagina 274)
Functia MOD poate testa acum suportul de date (consultati

“Verificarea suportului de date,” la pagina 588)

Ciclu nou 241 pentru Gaurire adanca cu o singura canelura
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri)

Ciclul palpatorului 404 (SETARE ROTATIE DE BAZA) a fost extins
cu parametrul Q305 (numarul in tabel) pentru scrierea rotatiilor de
baza in tabelul de presetari (consultati Manualul utilizatorului pentru
cicluri)

Ciclurile palpator 408 pana la 419: TNC scrie acum si la linia 0 a
tabelului presetat, atunci cand valoarea afisata este setata
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).

Ciclul palpatorului 416 (Origine in centrul cercului) a fost extins cu
parametrul Q320 (degajare de siguranta) (consultati Manualul
utilizatorului pentru cicluri)

Ciclurile palpator 412, 413, 421 si 422: Parametrul suplimentar Q365
(tip de avans transversal) (consultati Manualul utilizatorului pentru
cicluri)

Ciclul palpatorului 425 (Masurare canal) a fost extins cu parametrii
Q301 (mutare la inaltimea de degajare) si Q320 (setare degajare)
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri)

Ciclul palpatorului 450 (Salvare cinematica) a fost extins cu optiunea
de intrare 2 (afisare stare de salvare) in parametrul Q410 (mod)
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri)

Ciclul palpatorului 451 (Masurare cinematica) a fost extins cu
parametrii Q423 (numarul de masurari circulare) si Q432 (setare
presetare) (consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri)

Un nou ciclu al palpatorului 452 (Compensare presetare) simplifica
masurarea capetelor schimbatorului de scule (consultati Manualul
utilizatorului pentru cicluri)

Un nou ciclu al palpatorului 484 pentru calibrarea palpatorul sculei
TT 449 fara fir (consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri)
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Functii noi ale 340 49x-06

Functii noi ale 340 49x-06

Sunt compatibile noile roti de mana HR 520 si HR 550 FS (consultati
“Deplasarea cu roti de méana electronice,” la pagina 466)

Noua optiune software 3-D ToolComp: Compensarea razei sculei 3-
D in functie de unghiul de contact al sculei pe blocuri cu vectori
normali de suprafata (blocuri LN)

Acum sunt disponibile grafice liniare 3-D Tn modul de operare ecran
ntreg (consultati “Graficele liniare 3-D (functie FCL2),” la

pagina 152)

Este disponibil un dialog de selectie a fisierelor pentru selectarea
fisierelor in diferite functii NC si in vizualizarea sub forma de tabel a
tabelului mesei mobile (consultati “Apelarea unui program ca
subprogram,” la pagina 261)

DCM: Salvarea si restaurarea situatiilor elementului de fixare

DCM: Forma pentru generarea programului test contine acum
pictograme si indicii (consultati “Verificati pozitia elementului de
fixare masurat,” la pagina 361)

DCM, FixtureWizard: Punctele de palpare si secventa de palpare
sunt indicate mai clar acum

DCM, FixtureWizard: Desemnarile, punctele de palpare si punctele
de masurare pot fi prezentate sau ascunse, dupa cum
doriti.(consultati “Operarea FixtureWizard,” la pagina 358)

DCM, FixtureWizard: Echipamentul de prindere in mandrina si
punctele de insertie pot fi selectate acum prin clic de mouse

DCM: O biblioteca cu echipamentul de prindere in mandrina este
acum disponibila (consultati “Sabloane elemente de fixare,” la
pagina 357)

DCM: Administrare portscula (consultati “Administrarea portsculei
(optiune software DCM),” la pagina 366)

Tn modul Rulare test, planul de lucru poate fi definit manual acum
(consultati “Setarea unui plan de lucru inclinat pentru rularea
testului,” la pagina 538)

De asemenea, in modul Manual, modul RW-3D pentru afisarea
pozitiei este acum disponibil (consultati “Tipurile de afigari de pozitii,
la pagina 580)

Intrari in tabelul de scule TOOL.T (consultati “Tabelul de scule:
Datele standard pentru scule,” la pagina 171)

Coloana DR2TABLE noua pentru definirea unui tabel de
compensare pentru compensarea razei sculei, in functie de
unghiul de contact al sculei

Coloana LAST_USE noua, in care TNC introduce data si ora
ultimei apelari de scula

Programarea parametrului Q: Parametrii sir QS pot fi, de asemenea,
utilizati acum pentru adresele de salt ale salturilor conditionate,
subprogramelor sau repetarilor sectiunilor de program (consultati
“Apelarea unui subprogram,” pagina 259, consultati “Apelarea unei
repetari de sectiune de program,” pagina 260 si consultati
“Programarea deciziilor Daca-Atunci,” pagina 284)
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Generarea listelor de utilizare a sculei in modurile Rulare program
poate fi configurata intr-un formular (consultati “Setari pentru testul
de utilizare a sculei,” la pagina 191)

Comportamentul in timpul stergerii sculelor din tabelul de scule
poate fi influentat acum prin parametrul masinii 7263 consultati
“Editarea tabelelor de scule,” pagina 178

n modul de pozitionare ROTIRE al functiei PLANE puteti sa definiti
acum o inaltime de degajare la care scula sa fie retrasa inainte de
inclinarea pe directia axei sculei (consultati “Pozitionare automata:
MOVE/TURN/STAY (introducerea este obligatorie),” la pagina 422)

Urmatoarele functii suplimentare sunt acum disponibile Tn
managementul extins pentru scule (consultati “Administrarea
sculelor (optiune software),” la pagina 194):

Coloane cu functii speciale sunt, de asemenea, editabile acum

Vizualizarea sub forma de formular a datelor sculei poate fi
parasita acum cu sau fara salvarea valorilor modificate

Vizualizarea sub forma de tabel ofera acum o functie de cautare
Sculele indexate sunt afisate acum corect in vizualizarea formular

Lista secventei sculelor include mai multe informatii detaliate
acum

Lista de incarcare si de descarcare a depozitului de scule poate fi
acum incarcata si descarcata prin selectare si tragere

Coloanele din vizualizarea sub forma de tabel pot fi mutate simplu
prin selectare si tragere

Mai multe functii speciale (SPEC FCT) sunt acum disponibile in
modul de operare MDI (consultati “Programarea si executarea
operatiilor simple de prelucrare,” la pagina 516)

Exista un nou ciclu de palpare manuala care poate fi utilizat pentru
a compensa abaterile de aliniere ale piesei de prelucrat prin rotirea
mesei rotative (consultati “Alinierea piesei de prelucrat utilizand 2
puncte,” la pagina 499)

Ciclul palpator nou pentru calibrarea unui palpator cu ajutorul unei
sfere de calibrare (consultati Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclului)

KinematicsOpt: Suport imbunatatit pentru pozitionarea axelor cu
cuplare Hirth (consultati Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclului)

KinematicsOpt: A fost introdus un parametru suplimentar pentru
determinarea cursei moarte intr-o axa de rotatie (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclului)

Ciclu nou 275 pentru frezare canale trohoidale (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclului)

in Ciclul 241 "G&urire adancé cu o singura canelurd" este acum
posibil sa definiti o adancime de temporizare (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclului)

Comportamentul de apropiere si indepartare al Ciclului 39 "Contur

suprafata cilindru" poate fi reglat acum (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclului)
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Functii noi cu 340 49x-07

Functii noi cu 340 49x-07

Imbunéatétirea Monitorizarii dinamice a coliziunilor (DCM):

Afigajul sculelor in trepte a fost imbunatatit

Extinderea functiilor pentru prelucrarea pe mai multe axe:

De asemenea, in mod manual, puteti sa parcurgeti axele din nou
cand TCPM si Inclinare plan de prelucrare sunt active in acelasi
timp

De asemenea, puteti s& schimbati sculele cand M128/FUNCTIA
TCPM este activa

Gestionarea figierelor: arhivarea figierelor in arhive ZIP (consultati
JArhivare figiere” la pagina 137)

Adancimea de grupare pentru apelarile de programe a fost marita de
la 6 la 10 (consultati “Adancime de grupare,” la pagina 263)

Acum exista o functie de cautare bazatd pe nume de scule
disponibile in fereastra pop-up de selectare a sculei (consultati
“Cautarea numelor sculelor in fereastra de selectie,” la pagina 188)

Imbunéatétiri ale prelucrarii cu masa mobila:

Coloana noua FIXARE a fost adaugata la tabelul mesei mobile
pentru a activa automat elementele de fixare (consultati ,Operarea
mesei mobile cu prelucrarea orientata pe unealtd” la pagina 446)

Starea noua OMITERE a piesei de prelucrat a fost adaugata la
tabelul mesei mobile (consultati ,Configurarea nivelului mesei
mobile” la pagina 452)

Daca o lista a secventei scule este creata pentru un tabel al mesei
mobile, TNC verifica, de asemenea, daca toate programele NC
ale tabelului mesei mobile sunt disponibile (consultati “Apelare
administrare scule,” la pagina 194)

A fost introdusa operarea calculatorului gazda nou (consultati
“Operarea calculatorului gazda,” la pagina 593)
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Imbunététiri ale convertorului DXF:

De asemenea, contururile pot fi extrase acum din fisierele .H
(consultati “Transfer de date din programe in limbaj simplu,” la
pagina 255)

De asemenea, contururile preselectate pot fi selectate in structura
arborescenta (consultati “Selectarea si salvarea unui contur,” la
pagina 245)

O functie de aliniere faciliteaza selectia conturului

Afisare extinsa a starii (consultati “Setari de baza,” la pagina 240)

= n

Culoare de fundal ajustabila (consultati “Setari de baza,” la
pagina 240)

Afisajul poate fi schimbat intre 2-D si 3-D (consultati “Setari de
baza,” la pagina 240)

Imbunétatiri ale setarilor de program globale (GS):

Toate datele formularului pot fi setate si resetate acum sub
controlul programului (consultati “Premise tehnice,” la pagina 371)

Valoarea de suprapunere a rotii de mana VT poate fi resetata
cand scula este schimbata (consultati “Axe virtuale VT,” la
pagina 379)

Daca functia Schimbarea axelor este activa, acum este permis
sa pozitionati la pozitile masinii de pe axele care nu au fost
schimbate

Imbunétatiri la tabelul de scule TOOL.T

Utilizand tasta soft GASIRE NUME SCULA ACTIVA puteti sa
verificati daca sunt definite nume identice de scule in tabelul de
scule (consultati ,Editarea tabelelor de scule” la pagina 178)
Intervalul de introducere a valorilor delta DL, DR si DR2 a fost
crescut la 999,9999 mm (consultati ,Tabelul de scule: Datele
standard pentru scule” la pagina 171)

Urmatoarele functii suplimentare sunt acum disponibile Tn
gestionarea extinsa pentru scule (consultati “Administrarea sculelor
(optiune software),” la pagina 194):
Importul datelor sculei in format CSV (consultati “lmportul datelor
sculei,” la pagina 199)
Exportul datelor sculei in format CSV (consultati “Exportati datele
sculei,” la pagina 200)
Marcarea si stergerea datelor selectabile ale sculei (consultati
“Stergere date scula marcate,” la pagina 201)
Introducerea indexurilor sculei (consultati “Operarea gestionarii
sculelor,” la pagina 196)
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Functii noi cu 340 49x-07

Ciclu nou 225 Gravare (consultati Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor)

Ciclu nou 276 Urma contur (consultati Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor)

Ciclu nou 290 Rotire prin interpolare (optiune software, consultati
Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor)

Tn ciclurile de frezare filet 26x este disponibila o vitez& de avans
separata pentru apropierea tangentiala de filet (consultati Manualul
de utilizare pentru programarea ciclului)

Urmatoarele imbunatatiri au fost aduse la ciclurile KinematicsOpt
(consultati Manualul de utilizare pentru programarea
conversationala):

Algoritm de optimizare mai rapid si mai nou

Nu mai este necesar sa rulati o serie separatéd de méasuratori
pentru optimizarea pozitiei dupa optimizarea unghiului

Revenirea erorilor decalarii (schimbarea originii masinii) la
parametrii Q147-149

Mai multe puncte de masurare in plan pentru masurarea cu bila

Axele rotative care nu sunt configurate sunt ignorate de TNC la
executarea ciclului
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Functii modificate ale 340 49x-01, in
plus fata de versiunile anterioare
340 422-xx/340 423-xx

Configuratiile afigajului de stare si afisajului suplimentar de stare au
fost reproiectate (consultati “Afigarile starilor,” la pagina 85).
Software-ul 340 490 nu mai accepta rezolutia mica in combinatie cu
ecranul BC 120 (consultati “Unitatea de afigare vizuala,” la

pagina 79)

Configuratie noua a tastelor pe tastatura TE 530 B (consultati
“Panoul de operare,” la pagina 81)

Intervalul de intrare pentru unghiul de precesie EULPR in functia
PLAN EULER a fost extins (consultati “Definirea planului de
prelucrare cu unghiuri Euler: PLANUL EULER,” la pagina 413).
Vectorul de plan din functia VECTOR PLANE nu mai trebuie sa fie
introdus in forma standardizata (consultati “Definirea planului de
prelucrare cu doi vectori: PLAN VECTORIAL,” la pagina 415)

Comportamentul de pozitionare al functiei CYCL CALL PAT a fost
modificat (consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).

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

in loc de ultimele 10, puteti alege din ultimele 15 figiere selectate
(consultati “Selectarea unuia din ultimele figsiere selectate,” la
pagina 129)
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Functii modificate in 340 49x-02

Functii modificate in 340 49x-02

Accesul la tabelul de presetari a fost simplificat. Exista si optiuni noi
pentru introducerea valorilor in tabelul presetat Consultati tabelul
“Salvarea manuala a originilor in tabelul de presetari”.

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

Potentiometrele pentru viteza de avans a HR 420 nu mai sunt
schimbate automat cand selectati roata de méana. Selectarea se face
prin tasta soft de pe roata de mana. In plus, fereastra pop-up pentru
roata de mana activa a fost micsorata pentru a imbunatati
vizualizarea afigajului de sub aceasta.

Numarul maxim de elemente de contur pentru ciclurile SL a fost
marit la 8192, astfel incat sa puteti prelucra contururi mai complexe
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).

FN16: F-PRINT: Numarul maxim de valori de parametri Q care pot
fi afisate pe linie in figierul de descriere a formatului a fost marit la 32

Tastele soft PORNIRE si PORNIRE BLOC UNIC din modul de
operare Test program au fost schimbate, astfel incat alinierea
tastelor soft sa fie aceeasi in toate modurile de operare (Programare
si editare, smarT.NC, Test) (consultati “Efectuarea unei rulari de
test,” la pagina 535)

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

in Ciclul 22 puteti defini acum un nume de scula si pentru scula de
degrosare grosiera (consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri).

in functia PLANE puteti programa acum FMAX pentru pozitionarea
automata a axelor rotative (consultati “Pozitionare automata:
MOVE/TURN/STAY (introducerea este obligatorie),” la pagina 422)

Cand rulati programe in care sunt programate axe necontrolate,
TNC intrerupe rularea programului si afiseaza un meniu pentru
intoarcerea la pozitia programata (consultati “Programarea axelor
necontrolate (contra axe),” la pagina 542)

Fisierul pentru utilizarea sculei include timpul total de prelucrare,
care serveste ca baza pentru afisarea progresului in procente in
modul Rulare program, Secventa completa.

TNC ia in considerare si temporizarea cand calculeaza timpul de
prelucrare in modul Rulare test (consultati “Masurarea duratei de
prelucrare,” la pagina 531)

Arcele care nu sunt programate acum in planul de lucru activ pot fi

rulate si ca arce spatiale (consultati “Traseu circular C in jurul
centrului cercului CC,” la pagina 221)

Tasta soft PORNIRE/OPRIRE EDITARE din tabelul de buzunare
poate fi dezactivata de producatorul masinii unelte (consultati
“Tabelul de buzunare pentru schimbatorul sculei,” la pagina 183)
Afigajul de stare suplimentar a fost revizuit. Au fost efectuate
urmatoarele Imbunatatiri (consultati “Afisari suplimentare de stare,”
la pagina 87):

Afostintrodusa o noua pagina de prezentare generala cu cele mai

importante afisari de stare.

Paginile de stare individuale sunt afisate acum ca file (ca in

smarT.NC). Filele individuale pot fi selectate cu tastele soft Pagina

sau cu mouse-ul.

Timpul de rulare actual al programului este afisat in procente intr-

o diagrama bara mobila.

Valorile de tolerantd setate n ciclul 32 sunt afigate.

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

Starea Controlului adaptiv al avansului (AFC) este afisata, cu
conditia ca aceasta optiune de software sa fie activata.
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Functii modifica

Functii modificate pentru 340 49x-04

DCM: A fost simplificata retragerea dupa coliziune (consultati
“Monitorizarea impotriva coliziunii in modurile de operare manuala,”
pagina 351)

A fost marit intervalul pentru introducerea unghiurilor polare
(consultati “Traseu circular G12/G13/G15 in jurul polului I, J,” la
pagina 231)

A fost marit intervalul valorilor pentru atribuirea parametrilor Q
(consultati “Note de programare,” pagina 276)

Ciclurile pentru frezarea buzunarelor, a stifturilor si a canalelor de la
210 la 214, au fost scoase din randul standard de taste soft (CYCL
DEF > BUZUNARE/STIFTURI/CANALE). Din motive de
compatibilitate, ciclurile vor fi disponibile si pot fi selectate cu tasta
GOTO.

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

Windows XP este acum folosit pe versiunea cu doua procesoare
(consultati “Introducere,” la pagina 630)

Conversia din FK la H a fost mutata la functiile speciale (SPEC FCT).
Filtrarea contururilor a fost mutata la functiile speciale (SPEC FCT).

A fost schimbata preluarea valorilor din calculatorul de buzunar
(consultati “Pentru a transfera in program valoarea calculata,” la
pagina 149)
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Functii modificate in 340 49x-05

Setari de program GS globale: Forma a fost reconceputa (consultati
“Setari de program globale (optiune de software),” pagina 369).

Meniul pentru configurarea retelei a fost revizuit (consultati
“Configurarea TNC,” la pagina 566)
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Functii schimbate ale 340 49x-06

Functii schimbate ale 340 49x-06

Tn meniurile de calibrare pentru lungimea si raza palpatorului,
numarul si numele sculei active sunt, de asemenea, afigsate acum
(daca datele de calibrare de la scula vor fi utilizate, MP7411 = 1,
consultati “Gestionarea mai multor blocuri de date de calibrare,”
pagina 493)

in timpul inclinarii in modul Distance-To-Go, functia PLANE arata
acum unghiul ramas efectiv de traversat pana la pozitia tintéa
(consultati “Afisare pozitie,” la pagina 407)

Comportamentul de apropiere in timpul finisarii laterale cu Ciclul 24
(DIN/ISO: G124) a fost schimbat (consultati Manualul utilizatorului
pentru programarea ciclului).
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Functii schimbate cu 340 49x-07

Numele sculelor pot fi definite acum cu 32 de caractere (consultati
“Numerele si numele sculelor,” la pagina 169)

Operare imbunatatita si simplificatd cu mouse-ul si touchpad-ul in
toate ferestrele grafice (consultati “Functiile graficelor liniare 3-D,” la
pagina 152)

Diferite ferestre pop-up au fost reproiectate

Daca efectuati o Rulare test fara sa calculati timpul de prelucrare,
TNC genereaza, totusi, un figier de utilizare a sculei (consultati
“Testul de utilizare a sculei,” la pagina 191)

Dimensiunea fisierelor ZIP de service a crescut la 40 MB (consultati
“Generare figiere service,” la pagina 159)

M124 poate fi dezactivat acum prin introducerea M124 fara T
(consultati “Nu includeti puncte cand executati blocuri liniare fara
compensare: M124,” la pagina 328)

Tasta soft TABEL PRESETARI a fost redenumitd la GESTIONARE
ORIGINE

Tasta soft SALVARE PRESETARE a fost redenumita ca SALVARE
PRESETARE ACTIVA
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Cuprins

HEIDENHAIN iTNC 530

Primii pasi cu iTNC 530

Introducere

Programare: Notiuni fundamentale,
Gestionarea figierelor

Programare: Mijloace auxiliare de
programare

Programare: Scule

Programare: Programare contururi

Programare: Transfer de date de la figiere
DXF sau contururi in limbaj simplu

Programare: Repetari de subprograme si
sectiuni de program

Programare: Parametrii Q

Programare: Functii auxiliare
Programare: Functii speciale
Programare: Prelucrare pe mai multe axe
Programare: Editor masa mobila

Operare manuala si setare

Pozitionarea cu Introducerea manuala a
datelor

Rulare test si rulare program
Functiile MOD
Tabele si prezentari generale

iTNC 530 cu Windows XP (optional)
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1.1 Prezentare generala

1.1 Prezentare generala

Acest capitol are rolul de a ajuta incepatorii TNC sa invete rapid sa
manevreze cele mai importante proceduri. Pentru informatii
suplimentare despre o anumitad tema, consultati sectiunea la care se
face referire n text.

Acest capitol include urmatoarele teme

Pornirea masinii

Programarea primei parti
Testarea grafica a programului
Configurarea sculei
Configurarea piesei de prelucrat
Rularea primului program

58

Primii pasi cu iTNC 530 @



1.2 Pornirea masinii

Confirmarea intreruperii alimentarii cu energie si
deplasarea la punctele de referinta

varia in functie de masina unealta. Manualul masinii

O Pornirea si deplasarea peste punctele de referinta pot

furnizeaza informatii suplimentare.

Porniti alimentarea electrica a dispozitivul de control si masina. TNC
porneste sistemul de operare. Acest proces poate dura cateva
minute. Apoi TNC va afisa mesajul "Intrerupere alimentare cu

energie".

®

®

Apasati tasta CE: TNC converteste programul PLC

Porniti tensiunea de control: TNC verifica functionarea
circuitului de oprire de urgenta si trece in modul de
rulare de referinta

Traversati punctele de referintd manual in secventa
descrisa: Pentru fiecare axa apasati butonul START.
Daca aveti dispozitive de codare liniara si pentru
unghi absolute pe masina dvs. nu mai este necesara
o rulare de referinta

TNC este acum gata de functionare in modul Operare manuala.

Informatii suplimentare despre aceasta tema
Traversarea marcajelor de referinta: Consultati “Pornirea,” la

1.2 Pornirea masinii

Operare manuala fzostoMcre ‘
$i editare
REAL +250.000 Prez. gen. |Pen|PaL |LaL |cve|n Pos o
Y +0.000 REAL X  +250.000
v +0.200
& P4 -560.000 z -see.e0e
B +0.000 % 40.000
*C +0.000 e
8 [Ee]vr +0.0000
A +e.0000
[@] s +e.000e
C +0.0000
|Rotatie bazs  +0.0000
S1 0.000
S100%
@ v
@:15 T 5 z |s 1875 OF ] ot
[ M5 /8 Q
S
B SpIST ® (-
8% SCNm1 B6:41
PALPA- ADMIN. a0 Rot TABEL
M S F TOR PCT REF. - scule
i <2 | £

pagina 460

Modurile de operare: Consultati “Programare si editare,” la

pagina 83
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1.3 Programarea primei p

1.3 Programarea primei parti

Selectati modul de operare corect

Puteti scrie programe numai in modul Programare si editare:

Apasati tasta modurilor de operare: TNC trece in
modul Programare si editare

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Modurile de operare: Consultati “Programare si editare,” la
pagina 83

Cele mai importante taste TNC

Py
7]
~
&

Functii pentru ghidarea conversationala

Confirmare inregistrare si activare ferestra de

dialog urmétoare =N

=

Ignorare intrebare din dialog. =

jull-2
=z
Z3

Terminare imediata dialog.

Abandonare dialog, renuntare la nregistrari.

Taste soft pe ecran, cu ajutorul carora selectati
functiile adecvate starii active

C|ER 6B

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Scrierea gi editarea programelor: Consultati “Editarea unui
program,” la pagina 110

Prezentare generala a tastelor: Consultati “Comenzile TNC,” la
pagina 2
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Crearea unui program/gestionar de figiere nou

o Apasati tasta PGM MGT: TNC afiseaza gestionarul de onerare Gestionare fisiere ‘
LE fisiere. Gestionarul de figsiere al TNC este structurat
. . . “ . [TNC: \dumppam [17000.H
foarte similar cu gestionarul de fisiere de pe un PC cu < ome: R —— 1" @
Windows Explorer. Gestionarul de fisiere va permite S -y em—— L "“:::s"::-“l‘;-‘:;‘f_'"j —
. . Jscreendumps - N ' |
manipularea datelor de pe hard disk-ul TNC Sservice S B e i = 0
» jzj:tg’:c ‘308225204211"5 H 41480 i ¥
Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta dosarul in LTI e N e zeiiisen e
care doriti sa deschideti noul fisier DELE Boomsssasts W asokse.at.ceit =
bEIE Disas § iosam e a1 2001
Introduceti un nume de fisier cu extensia .I: TNC o L= L Emioo oo N
. . RIS . 3 Q: - N - W
deschide automat un program si solicita unitatea de = S E e
o o . . . e b 28: .
masura pentru noul program. Retineti restrictiile e - s |-
privind caracterele speciale din numele figierului P2 B W samizen —
(consultati “Numele figierelor,” la pagina 117) 3;207 W atre saatizett - Hed—
H = = = H éim Sk | B
Pentru a SeleCta unltatea de rTlasura, apasa¥l t.aSta SOft PAGINA PAGINA SELECTARE COPY. SELECTRI?E_ FISIER ULTIMELE
MM sau INCH: TNC lanseaza automat definirea ] s "y | risges | END

piesei de prelucrat brute (consultati “Definire piesa de
prelucrat bruta,” la pagina 62)

TNC genereaza automat primul si ultimul bloc al programului. Ulterior
nu mai puteti modifica aceste blocuri.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Gestionarea figierelor: Consultati “Lucrul cu Gestionarul de figiere,”
la pagina 118

Crearea unui program nou: Consultati “Crearea si scrierea
programelor,” la pagina 105
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1.3 Programarea primei p

Definire piesa de prelucrat bruta

Imediat dupa ce ati creat un program nou, TNC deschide fereastra de
dialog pentru introducerea definitiei piesei de prelucrat brute. Definiti
intotdeauna piesa de prelucrat bruta sub forma unui cuboid, prin
introducerea punctelor MIN si MAX, fiecare cu referire la punctul de
referintd selectat.

Dupa ce ati creat un program nou, TNC initiaza automat definirea
piesei de prelucrat brute si solicita datele necesare:

Axi brosa Z - Plan XY?: Introduceti axa brosei active. G17 este
salvata ca setare implicita. Acceptati cu tasta ENT

Coordonate?: Cea mai mica coordonata X a piesei de prelucrat brute
raportata la punctul de referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT

Coordonate?: Cea mai mica coordonata Y a piesei de prelucrat brute
raportata la punctul de referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT

Coordonate?: Cea mai mica coordonata Z a piesei de prelucrat brute

raportata la punctul de referinta, de ex. -40. Confirmati cu tasta ENT

Coordonate?: Cea mai mare coordonata X a piesei de prelucrat brute

raportata la punctul de referinta, de ex. 100. Confirmati cu tasta ENT

Coordonate?: Cea mai mare coordonata Y a piesei de prelucrat brute

raportata la punctul de referinta, de ex. 100. Confirmati cu tasta ENT

Coordonate?: Cea mai mare coordonata Z a piesei de prelucrat brute
raportata la punctul de referinta, de ex. 0. Confirmati cu tasta ENT

Exemplu de blocuri NC
%NEW G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 % NEW G71 *

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Definirea piesei brute de prelucrat: (Consultati pagina 106)

62
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Configuratie program

Programele NC trebuie structurate consecvent in mod similar. Acest
lucru face gasirea locului dvs. mai rapida si reduce erorile.

Configuratie de program recomandata pentru prelucrarea simpla,
conventionala a contururilor

1 Apelati scula, definiti axa sculei
2 Retrageti scula

3 Prepozitionati scula in planul de prelucrare langa punctul de
pornire a conturului

4 Pe axa sculei, pozitionati scula deasupra piesei de prelucrat sau
prepozitionati imediat la adancimea piesei de prelucrat. Dacé este
necesar, porniti broga/agentul de racire

Deplasati-va la contur

Prelucrati conturul

Parasiti conturul

Retrageti scula, terminati programul

0 N O O

Informatii suplimentare despre aceasta tema:

Programarea contururilor: Consultati “Deplasarile sculei,” la
pagina 208

Configuratie de program recomandata pentru programele cu
cicluri simple

Apelati scula, definiti axa sculei

Retrageti scula

Definiti ciclul fix

Deplasati-va la pozitia de prelucrare
Apelati ciclul, porniti brosa/agentul de racire
Retrageti scula, terminati programul

O S~ WON -

Informatii suplimentare despre aceasta tema:

Programare cicluri: Consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Configuratie pentru programele de
prelucrare a contururilor

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *

N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *

N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *

N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Példa: Configuratia de program a ciclului

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 TS G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *

imei parti
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Programarea unui contur simplu

Conturul ilustrat in dreapta trebuie frezat o data la o adancime de

5 mm. Ati definit deja piesa de prelucrat bruta. Daca ati initiat un dialog
prin intermediul unei taste de functie, introduceti toate datele solicitate
de TNC in antetul ecranului.

TOOL
CALL
G o

64

Apelati scula: Introduceti datele sculei. Confirmati
fiecare dintre inregistrarile dvs. cu tasta ENT. Nu uitati
axa sculei

Retrageti scula: Apasati tasta portocalie a axei Z
pentru a ajunge Tn axa sculei si introduceti valoarea
pentru pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea,
de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT

Confirmati Comp. razi: RL/RR/fira comp.? prin
apéasarea tastei ENT: Nu activati compensarea razei

Confirmati Functia suplimentara M? cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

Prepozitionati scula in planul de lucru: Apasati tasta
portocalie a axei X si introduceti valoarea pentru
pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea, de ex.
-20

Apasati tasta portocalie a axei Y si introduceti
valoarea pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. -20. Confirmati cu tasta ENT

Confirmati Comp. razi: RL/RR/faria comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea razei

Confirmati Functia suplimentara M? cu tasta END:
TNC salveaza blocul de pozitionare introdus

Deplasati scula la adancimea piesei de prelucrare:
Apasati tasta portocalie a axei Y gi introduceti
valoarea pentru pozitia la care trebuie sa efectuati
apropierea, de ex. -5. Confirmati cu tasta ENT

Confirmati Comp. razi: RL/RR/fira comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea razei

Vitezi de avans F=? Introduceti viteza de avans pentru
pozitionare, de ex. 3000 mm/min si confirmati cu tasta
ENT

Functie auxiliarda M? Porniti broga si agentul de racire,
de ex. M13. Confirmati cu tasta END: TNC salveaza
blocul de pozitionare introdus

95

Y

10

20

@

<Y
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Deplasare la contur: Definiti raza de rotunjire a arcului
de apropiere

Q)

Prelucrati conturul si efectuati deplasarea la punctul
de contur 2: Trebuie sa introduceti doar informatiile
care se modifica. Cu alte cuvinte, introduceti doar
coordonata Y 95 gi salvati inregistrarea cu tasta END

<@

Deplasare la punctul de contur 3: Introduceti
coordonata X 95 si salvati inregistrarea cu tasta END

(]

Definire sanfren la punctul de contur 3: Introduceti

[¢]
I
o

“Co Iatimea de 10 mm a sanfrenului si salvati cu tasta
END

Deplasare la punctul de contur 4: Introduceti
coordonata Y 5 si salvati inregistrarea cu tasta END

CHE Definire sanfren la punctul de contur 4: Introduceti

“Co latimea de 20 mm a sanfrenului si salvati cu tasta

END

Deplasare la punctul de contur 1: Introduceti
coordonata X 5 si salvati inregistrarea cu tasta END

arcului de indepartare

Retrageti scula: Apasati tasta portocalie a axei Z
pentru a ajunge in axa sculei si introduceti valoarea
pentru pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea,
de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT

27 indepartare de contur: Definiti raza de rotunjire a

Confirmati Comp. raza: RL/RR/firi comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea razei
Functie auxiliara M? Introduceti M2 pentru a termina

programul si confirmati cu tasta END: TNC salveaza
blocul de pozitionare introdus

Informatii suplimentare despre aceasta teméa

Exemplu complet cu blocuri NC: Consultati “Exemplu: Deplasari
liniare si sanfrenari cu coordonate carteziene,” la pagina 225

Crearea unui program nou: Consultati “Crearea si scrierea
programelor,” la pagina 105

Apropiere/indepértare de contururi: Consultati “Apropierea si
indepartarea de contur,” la pagina 212

Programare contururi: Consultati “Prezentare generald a functiilor
de traseu,” la pagina 216

Compensarea razei sculei: Consultati “Compensarea razei sculei,”
la pagina 203

Functiile auxiliare (M): Consultati “Functii auxiliare pentru control
rulare program, brosa si agent de racire,” la pagina 323
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Crearea unui program de ciclu

Gaurile (cu adancimea de 20 mm) ilustrate in figura din dreapta trebuie
gaurite cu un ciclu standard de gaurire. Ati definit deja piesa de
prelucrat bruta.

Apelati scula: Introduceti datele sculei. Confirmati
@ fiecare dintre inregistrarile dvs. cu tasta ENT. Nu uitati
axa sculei

Retrageti scula: Apasati tasta portocalie a axei Z
pentru a ajunge in axa sculei si introduceti valoarea
pentru pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea,
de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT

Go

Confirmati Compensare razi: RL/RR/fira comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea razei

Confirmati Functie auxiliarda M? cu tasta END: TNC
salveaza blocul de pozitionare introdus

Apelati meniul ciclului
DEF
Afigati ciclurile de gaurire
200 Selectati ciclul de gaurire standard 200: TNC deschide
%9 fereastra de dialog pentru definirea ciclului.

Introduceti toti parametrii solicitati de TNC pas cu pas
si confirmati fiecare inregistrare cu tasta ENT. In
ecranul din dreapta, TNC afigseaza si o reprezentare
grafica a respectivului parametru al ciclului

Efectuati deplasarea la prima pozitie de gaurire:
Introduceti coordonatele pozitiei de gaurire, porniti
agentul de racire si broga si apelati ciclul cu M99

Go
X 0
Go

Efectuati deplasarea la urmatoarele pozitii de gaurire:
Introduceti coordonatele respectivelor pozitii de
gaurire si apelati ciclul cu M99

Retrageti scula: Apasati tasta portocalie a axei Z
pentru a ajunge Tn axa sculei si introduceti valoarea
pentru pozitia la care trebuie sa efectuati apropierea,
de ex. 250. Confirmati cu tasta ENT

Confirmati Compensare razi: RL/RR/fira comp.? prin
apasarea tastei ENT: Nu activati compensarea razei

Functie auxiliarid M? Introduceti M2 pentru a termina
programul si confirmati cu tasta END: TNC salveaza
blocul de pozitionare introdus
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G265 GAUR./FREZ.FIL.ELIC.
0335=+10 ;DIAMETRU NOMINAL
3DIVIZIUNE FILET
3ADANCIME FILET
3PRE-POZITIONARE F
0358=+0 7ADANCIME FRONTALA
0359=+2 DECALAJ_FRONTAL
0360=+2 7PROCES ZENCUIRE
0200=+2 3SALT DE DEGAJARE
0203=+0 7COORDONATA SUPRAFATA
0204=+50  ;SALT DE DEGAJARE 2
0254=+200 ;LAMARE F

8 ;UITEZA AVANS FREZARE*

N16@ 2+100 M2*
NS99999998 %NEU G71 #
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Informatii suplimentare despre aceasta tema

© Crearea unui program nou: Consultati “Crearea si scrierea
programelor,” la pagina 105

= Programare cicluri: Consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri

HEIDENHAIN iTNC 530

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei
Retragerea sculei
Definirea ciclului

Brosa si agent de racire pornite, apelare ciclu
Apelati ciclul

Apelarea ciclului

Apelarea ciclului

Retragere pe axa sculei, oprire program

imei p".'
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1.4 Testarea graf

S080

1.4 Testarea grafica a primului
program

Selectarea modului de operare corect

Puteti testa programe numai in modul Rulare test:

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Modurile de operare ale TNC: Consultati “Modurile de operare,” la
pagina 82
Testarea programelor: Consultati “Rulare test,” la pagina 533

Apasati tasta modurilor de operare: TNC trece in
modul Rulare test

Selectati tabelul de scule pentru rularea testului

Trebuie sa executati acest pas numai daca nu ati activat un tabel al
sculelor in modul Rulare test.

Apésati tasta PGM MGT: TNC afigeaza gestionarul de
el fisiere.

seLecTeRe Apasati tasta soft SELECTARE TIP: TNC afigseaza un

meniu de taste soft pentru selectarea tipului de fisier

care urmeaza a fi afisat

Apasati tasta soft AFISARE TOATE: TNC afiseaza
toate figierele salvate in fereastra din dreapta

D
2
H
k"]
o
o
g

Deplasati cursorul luminos spre stanga, pe directoare
Deplasati cursorul luminos la directorul TNC:\
Deplasati cursorul luminos spre dreapta, pe figiere

Deplasati cursorul luminos la figierul TOOL.T (tabel
scule activ) si incarcati-I cu tasta ENT: TOOL.T
primeste respectiva stare S si este astfel activ pentru
Rularea testului

Apésati tasta END: Parasiti gestionarul de figiere

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Administrarea sculelor: Consultati “Introducerea datelor sculei in
tabel,” la pagina 171

Testarea programelor: Consultati “Rulare test,” la pagina 533
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Selectati programul pe care doriti sa il testati

PGM
MGT
ULTIMELE
FISIERE
o

Apasati tasta PGM MGT: TNC afigeaza managerul de
fisiere
Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE: TNC deschide

o fereastra contextuala cu cele mai recente fisiere
selectate

Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta programul
pe care doriti sa il testati. Incarcati-l cu tasta ENT

Informatii suplimentare despre aceasta teméa

Selectarea unui program: Consultati “Lucrul cu Gestionarul de
fisiere,” la pagina 118

Selectati configuratia ecranului si vizualizarea

4

\

GRAFICE
+
PROGRAM

pEo

Apasatitasta pentru selectarea configuratiei ecranului.
TNC afiseaza toate alternativele disponibile in randul
de taste soft

Apasati tasta soft PROGRAM + GRAFICE: TNC
afiseaza programul in jumatatea stdnga a ecranului;
n jumatatea dreapta afiseaza piesa de prelucrat bruta

Selectati vizualizarea dorita prin intermediul tastei soft

Vizualizare plan
Proiectie in trei planuri

Vizualizare 3-D

Informatii suplimentare despre aceasta tema
Functiile grafice: Consultati “Grafice,” la pagina 522
Efectuarea unei rulari test: Consultati “Rulare test,” la pagina 533

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Testarea graf

Lansati testul programului

Reser Apésati tasta soft RESETARE + START: TNC

PoRNIRE simuleaza programul activ pana la o intrerupere
programata sau pana la terminarea programului

Tn timp ce simularea ruleaza, puteti utiliza tastele soft
pentru a schimba vizualizarile.

Apasati tasta soft OPRIRE: TNC intrerupe rularea
testului

OPRIR

Apasati tasta soft START: TNC reia rularea testului
dupa o intrerupere

PORNIRE

1] 1]

Informatii suplimentare despre aceasta tema
Efectuarea unei rulari test: Consultati “Rulare test,” la pagina 533
Functiile grafice: Consultati “Grafice,” la pagina 522

Reglarea vitezei de testare:Consultati “Setarea vitezei rularii test,” la
pagina 523
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1.5 Configurarea sculei

Selectarea modului de operare corect

Sculele se configureaza in modul Operare manuali:

@ Apasati tasta modurilor de operare: TNC trece in
modul Operare manuali

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Modurile de operare ale TNC: Consultati “Modurile de operare,” |a
pagina 82

Pregatiti si masurati sculele

Prindeti sculele necesare in mandrinele lor

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

La masurarea pe masina: Plasati sculele in schimbatorul de scule
(Consultati pagina 72)

Tabelul de scule TOOL.T

Tn tabelul de scule TOOL.T (salvat permanent sub TNC:\), salvati
datele sculelor, cum ar fi lungimea si raza, dar si alte informatii

specifice sculelor de care TNC are nevoie pentru a-gi executa functiile.

Pentru a introduce datele sculelor in tabelul de scule TOOL.T,
efectuati urmatorii pasi:

roeet Afigati tabelul de scule
— Editati tabelul de scule: Setati tasta soft EDITARE pe
F 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 stadnga,
puteti selecta datele sculei pe care doriti sa le editati

Pentru a parasi tabelul de scule, apasati tasta END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Modurile de operare ale TNC: Consultati “Modurile de operare,” la
pagina 82

Lucrul cu tabelul de scule: Consultati “Introducerea datelor sculei in
tabel,” la pagina 171

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 Configurarea sculei

Tabelul de buzunare TOOL_P.TCH

7 F : P Editare tabel buzunare Progranare
O Functia tabelului de buzunare depinde de masina. bt

Manualul masinii furnizeaza informatii suplimentare.
P L
3 DB —

CcovonsuN~g

in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH (salvat permanent sub TNC:\)

couoas
228282
BN

- @
e

specificati ce scule contine magazia dvs. de scule. 008 %
i3 i om oy
Pentru a introduce datele in tabelul de buzunare TOOL_P.TCH, -
efectuati urmatorii pasi: 17 o3 ——e é %
i i 8% SCNm1l 07:04
;:2?; Af|§at,| tabelul de scule +20.707 Y +10 “;6? 2 +100.258 %1““’( %
Tid ot #B +0.0084C +0.008 ’ =
Afigati tabelul de buzunare - : Tim
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Editati tabelul de buzunare: Setati tasta soft EDITARE e :20 s Zsies v o ns s
e PORN'T INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA EDITARE RESETARE TABEL
b T o | ol | FFy | EWD

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

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

Pentru a parasi tabelul de buzunare, apasati tasta
END

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Modurile de operare ale TNC: Consultati “Modurile de operare,” la
pagina 82

Lucrul cu tabelul de buzunare: Consultati “Tabelul de buzunare
pentru schimbatorul sculei,” la pagina 183
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1.6 Configurarea piesei de
prelucrat

Selectarea modului de operare corect

Piesele de prelucrat se configureaza in modul Operare manuali sau
Roata de mani electronica

@ Apasati tasta modului de operare Operare manuala:
TNC comuta in modul respectiv.

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Modul Operare manuala: Consultati “Deplasarea axelor masinii,” la
pagina 464

Fixati piesa de prelucrat

Montati piesa de prelucrat cu un element de fixare pe masa masinii.
Daca detineti un palpator 3-D pe magina dvs., nu mai trebuie sa
prindeti piesa de prelucrat paralel cu axele.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Aliniati piesa de prelucrat cu un sistem
palpator 3-D

Introduceti palpatorul 3-D: Tn modul de operare Introducere manual&
de date (MDI), rulati un bloc TOOL CALL care contine axa sculei si
reveniti apoi la modul Operare manuali (in modul MDI puteti rula un
bloc NC individual independent de celelalte)

PALPA-
TOR
27

ROTATIE

Selectati functiile de palpare: TNC afiseaza functiile
disponibile Tn randul de taste soft

Masurati rotatia de baza: TNC afiseaza meniul pentru
rotatii de baza. Pentru a identifica rotatia de baza,
palpati doua puncte pe o suprafata plana a piesei de
prelucrat

Utilizati tastele de directionare a axelor pentru a
prepozitiona palpatorul intr-o pozitie aproape de
primul punct de contact

Selectati directia de palpare prin intermediul tastei soft

Apasati 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 intr-o pozitie aproape de al
doilea punct de contact

Apasati NC start: Palpatorul se deplaseaza in directia
definita pana cand face contact cu piesa de prelucrat,
apoi revine automat la punctul de pornire

Apoi, TNC afigeaza rotatia de baza masurata

Apésati tasta END pentru a inchide meniul si
raspundeti apoi la intrebarea daca rotatia de baza
trebuie transferata in tabelul de presetari prin
apasarea tastei NO ENT (fara transfer)

Informatii suplimentare despre aceasta tema

Modul de operare MDI: Consultati “Programarea si executarea
operatiilor simple de prelucrare,” la pagina 516

Alinierea piesei de prelucrat: Consultati “Compensarea abaterii de
aliniere a piesei de prelucrat cu un palpator 3-D,” la pagina 494
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Setarea originii cu un palpator 3-D

Introduceti palpatorul 3-D: in modul MDI, rulati un bloc TOOL CALL
care contine axa sculei si reveniti apoi in modul Operare manuali

PALPA-
TOR
27

PALPARE
i)

DATA

SET

Selectati functiile de palpare: TNC afigseaza functiile
disponibile Tn randul de taste soft

Setati punctul de referinta intr-un colt al piesei de
prelucrat, de exemplu: TNC intreaba daca trebuie
incarcate punctele de palpare din rotatia de baza
masurata anterior. Apasati tasta ENT pentru a incarca
punctele

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie langa primul punct
de palpare al partii care nu a fost palpata pentru
rotatia de baza

Selectati directia de palpare prin intermediul tastei soft

Apasati 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 intr-o pozitie aproape de al
doilea punct de contact

Apasati NC start: Palpatorul se deplaseaza in directia
definita pana cand face contact cu piesa de prelucrat,
apoi revine automat la punctul de pornire

TNC afigeaza coordonatele punctului de colt masurat
Setati la 0: Apasati tasta soft SELECTARE ORIGINE

Apasati tasta END pentru a inchide meniul

Informatii suplimentare despre aceasta tema
Setarea originii: Consultati “Setarea originii cu un palpator 3-D,” la

pagina 500
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1.7 Rularea primului program

1.7 Rularea primului program

Selectarea modului de operare corect Rul. program, secv. integrala e
%3803_1 G671 *
Puteti rula programele fie in modul Bloc unic, fie in modul Secventa N3o 53¢ B89 kitab vsion 2s0x " g
integrala: SRR =
' i A . [
Apasati tasta modului de operare: TNC trece in modul Na6o To15 Js30 Goz 45545 vs35.405 7
) ' oPe 5 ! Ni%e 563 xvec sos vise:s
Rulare program, Bloc unic si TNC executa apoi Ni5e 505 110, 792 V421,161 Rerer TR
programul bloc cu bloc. Trebuie sa confirmati fiecare Nssges Gz ke ]
bloc cu tasta NC NesBa8s5s 30651 671 s
. Apasati tasta modului de operare: TNC trece in modul
-3 ’ o . o - o 30 H +60 U 0:00:00 S100% ;
Rulare program, Secventi integrala si T[\IC executa +250.000 Y 10.000 Z -560.000 T
programul dupa pornirea NC pana la o intrerupere a *B +8.0004C +0.0800
. . x ’ . o
programului sau pana la terminarea programului = STmERGTE ® %B
REAL @: 20 T 5 Z S 1875 F e M5 /78
Informatii suplimentare despre aceasta tema R | A | BRSO || TR || memtel) w ) S
SCuLA DEC. ORIG ? g E‘

Modurile de operare ale TNC: Consultati “Modurile de operare,” la
pagina 82

Rularea programelor: Consultati “Rulare program,” la pagina 539
Selectati programul pe care doriti sa il rulati
MGT

Apasati tasta PGM MGT: TNC afigeaza managerul de
fisiere

Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE: TNC deschide
o fereastra contextuala cu cele mai recente fisiere
selectate

Daca doriti, utilizati tastele cu sageti pentru a selecta
programul pe care doriti s il rulati. Incarcati-l cu tasta
ENT

Informatii suplimentare despre aceasté tema

Gestionarea figierelor: Consultati “Lucrul cu Gestionarul de figiere,”
la pagina 118

Porniti programul

®

Informatii suplimentare despre aceasta tema
Rularea programelor: Consultati “Rulare program,” la pagina 539

Apaésati butonul NC start: TNC executa programul
activ
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

Sistemele de control HEIDENHAIN TNC sunt sisteme de control de
conturare pentru ateliere, care va permit sa programati operatii de
prelucrare conventionale chiar pe magind, intr-un limbaj de
programare conversational, usor de utilizat. Acestea sunt concepute
pentru masini de frezare, gaurire si alezare, cat si pentru centre de
prelucrare. iTNC 530 poate controla pana la 18 axe. Puteti modifica si
pozitia unghiularad a maxim 2 brose din sistemul de control al
programului.

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

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

Programare: formate conversationale
HEIDENHAIN, smarT.NC si ISO

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

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

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

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

Compatibilitate

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

Unitatea de afisare vizuala
TNC este livrat cu un afigaj cu ecran plat de 15 inchi.

Antet

Cand TNC este pornit, modurile de operare selectate sunt afisate
in antetul ecranului: modul de prelucrare in stdnga si modul de
programare in dreapta. Modul activ este afigat in caseta mai mare,
unde sunt afigate dialogurile si mesajele TNC (exceptie in cazul in
care TNC afiseaza numai imagini).

Taste soft

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

Taste de selectare a tastelor soft

Comuta intre randurile de taste soft

Seteaza configuratia ecranului

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

Taste de selectare a tastelor soft pentru tastele soft ale
producatorilor de masini unelte

Schimba randurile de taste soft pentru producatorii de masini
unelte

Conexiune USB

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Unitatea de af

Seteaza configuratia ecranului

Dvs. ingiva selectati configuratia ecranului: De exemplu, in modul de
operare PROGRAMARE $I EDITARE, puteti seta TNC sa afiseze
blocurile Tn fereastra din stanga, in timp ce in fereastra din dreapta
sunt afigate grafice de programare. Puteti afisa structura programului
in fereastra din dreapta sau puteti afisa numai blocurile de program
intr-o singura fereastra mare. Ferestrele de ecran disponibile depind
de modul de operare selectat.

Pentru a schimba configuratia ecranului:

—~ Apasati tasta SPLIT SCREEN: Randul de taste soft
L) afiseaza optiunile de configuratie disponibile
(consultati “Modurile de operare,” pagina 82)

Selectati configuratia de ecran dorita.
PROGRAM
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Panoul de operare

TNC este livrat cu tastaturi diferite. Figura ilustreaza sistemele de @ @
control si afisajele de pe tastatura TE 730. = EEEE S O E ) F E (5

Tastatura alfabetica pentru introducerea textelor si numelor de
fisiere si pentru programare 1SO.

Versiunea cu doua procesoare: Taste suplimentare pentru
operarea Windows

Gestionar de figiere

Calculator

Functie MOD

Functie HELP
Moduri de programare
Moduri de operare a masinii
Initierea dialogului de programare
Tastele de navigare si comanda de salt GOTO
Introducere numerica si selectare axa
Panou tactil
Taste de navigare smarT.NC
Conexiune USB

Functiile tastelor individuale sunt descrise pe interiorul capacului
frontal.

standard de la HEIDENHAIN. Consultati manualul maginii

Q Unii producatori de masini nu utilizeaza panoul de operare
in aceste situatii.

Butoanele panoului masginii, de ex. NC START sau NC
STOP, sunt descrise si In manualul masinii unelte.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Modurile de operare

2.3 Modurile de operare

Operarea manuala si roata de mana electronica

Modul Operare manual& este necesar pentru setarea masinii unelte. in
acest mod de operare, puteti pozitiona axele masinii manual sau prin
incrementari, puteti seta origini si puteti inclina planul de lucru.

Modul Roat& de méana electronica va permite s& deplasati manual
axele masinii cu roata de mana electronica HR.

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

Fereastra Tasta soft

Poziti

POZITIE

STARE
+
POZITIE

Stanga: pozitii, dreapta: afisare stare

CINEMATICA
+
POZITIE

Stanga: pozitii, dreapta: obiecte active de
coliziune (functie FCL4).

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.

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Fereastra Tasta soft

Program

Stanga: blocuri de program, dreapta: afisare
stare

STARE
+
PROGRAM

Stanga: blocuri de program, dreapta: obiecte
active de coliziune (functia FCL4). Daca este
aleasa aceasta vizualizare, atunci TNC va indica
o coliziune printr-un cadru rosu in jurul ferestrei.

CINEMATICA
+
PROGRAM

Operare manuala fecazansre
si editare
M
‘ l
REAL +250.000 Prez. gen. |PeM | PAL |LBL |cve M Pos [«
Y +0.000 REAL X +250.000 s Q’
v 2.000
-8 z -560.000 =Yoo v
*B +0.000 5 +9.000
*c +0.000 e
wC +0.0080 T2d
[Ee]vr +0.0000 =) g
A +0.0000
B +0.0000 s ;
¢ +0.0000 @7+
lerotatie baza  +o.0000
S1 ©.000 steen []
@ v
g:15 s 2 s 1675 &L
Fo ns /8
8 |
8% S-IST & =]
8% SCNm1 06:41
PALPA- ADMIN. EU/R\UT TABEL
M S F TOR PCT REF. scule
4 s LS~ i
Pozit. cu introd. manuala date roaranare
si editare
oD G71 Prez. sen. |pen | PAL [LaL | ovo || pos | >
N999999899 %$MDI G71 *
DG 3D X +02.000 *B +0.000 L
v +0.000  #C +0.000
z +2.000
T:s b1
L +60.0000 R +5.0000 5 Q-
oL-TRB DR-TAB
DL-PGM DR-PGM W
M134
su 1 1
. et
4 “g = g
LBL. ;
SHi
LBL. REP =~
o
PGM CALL ® 00:00:03 @ W
8% SINm1
PGM actiu: 3803_1
8% SINm] 1e:11
s1eex .‘;
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 is
+B +0.000*C +0.000
&8
|
W S1 ©.000 ‘
REAL :20 T s z[s 1875 Fo ns /8
PREZ. GEN.| STARE STARE SIORE
TRANSFER
STARE POZITIE scuLa CooRDON:
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Programare si editare

Tn acest mod de operare puteti scrie programele piesei. Programarea
libera FK, numeroasele cicluri si functiile de parametru Q va ajuta la
programare si adauga informatiile necesare. Daca doriti, graficele de
programare sau graficele liniare 3-D (functia FCL 2) afigseaza traseele
de avans transversal programate.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Fereastra Tasta soft

Operare
manuala

Programare si

editare

Program

SECTIUNI

Stanga: program, dreapta: structura program

+
PROGRAM

%3803_1 G71 *

N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-40=

N2@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G4e G99 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7 Z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%

NS@ 626 Rz*

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+53.488%
N120 GO2 X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30x

N99999 Z+50 M2+
N99999898 %3803_1 G71 *

GRAFICE
+
PROGRAM

Stanga: blocuri de program, dreapta: grafice

Stanga: blocuri de program, dreapta: grafice
liniare 3D

PROGRAM
+
LINII 3D

Grafice liniare 3-D

Rulare test

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

Cu optiunea software de monitorizare dinamica de coliziune (DCM)
puteti testa programul cu privire la potentialele coliziuni. Ca si in timpul
rularii programului, TNC ia in considerare toate componentele
permanente ale masinii definite de catre producatorul acesteia,
precum si toate elementele de fixare masurate.

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului: consultati
“Rulare program, Secventa completa si Rulare program, Bloc unic,”
pagina 84
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S
N
NCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA PORNIRE RESET
CAUTARE PORNIRE unzc +
PORNIRE
Operare Rulare test
manuala

%3815 G71 *

N10@ D@0 012 PO1 +0%
Ni1ex
N12@ D@® 020 PO1 +500%

=

s % ‘

I

1

e

S100% |

N230 T2 G17 S2000:
N240 Geo G4e G99 Z+100%
Nige toa 553 po1 +ox &2
N28@ Deo 023 PO1 +1x
dose.00 « 1 1:05:75
| s—) o OPRIRE PORNIRE RESET
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2.3 Modurile de operare

Rulare program, Secventa completa si Rulare
program, Bloc unic

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

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

Tastele soft pentru selectarea configuratiei ecranului

Fereastra Tasta soft

Rul. progranm,

secv.

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+@ Y+0 2-40%
NZ@ G31 GO X+100 V+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3+

N7 z-20x

NE® GO1 G4l X+5 Y+30 F250%
Ng@ 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 ¥+35.495%
*

N110 GO5 X+55.505 V+69.488
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30x

NS9993 627 R2*

NG9999 GOO G4@ X-30%

Ng9993 Z+50 M2

NS99999989 %3803_1 G71 *

integrala

Programare
si editare

Program

2% SINm1
2% SINm1 10:09
30 H +60 U 0:00:00 s100% %
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 =]
[oFF] ON
+B +0.000*C +0.000
8 ]
“a S1 ©.000 &4 =
REAL @: 20 15 z/s 1875 Fo MS /s g
ENCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA SCANARE iNLOCUIRE TABEL TRBEL
BLOC Scule
ScuLa DEC. ORIG g
Rul. program, secv. integrala (PROBELERD
$i editare

Stanga: program, dreapta: structura programului SECTIUNT
PROGRAM
Stanga: program, dreapta: stare sTaRe
PRO;RRN
Stanga: program, dreapta: grafice GRAFICE
PROGRAM

Grafice

N4@ T5 G17 S500 F100%

N8® GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

5
N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y¥+35.495%
*

N11@ GOB X+55.505 V+69.488
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+13.732 ¥+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9993 627 R2*

NG9999 GOO G40 X-30%

Ng9999 Z+50 M2

N99999999 %3803_1 G71 *

o
H
2
2
* 3
3
H
o
B

Stanga: blocuri de program, dreapta: obiecte
active de coliziune (functia FCL4). Daca este
aleasa aceasta vizualizare, atunci TNC va indica
o coliziune printr-un cadru rosu in jurul ferestrei.

PROGRAM

Obiecte active de coliziune (functia FCL4). Daca
este aleasa aceasta vizualizare, atunci TNC va
indica o coliziune printr-un cadru rosu in jurul
ferestrei.

8

S
&
2% SINm1 4
0% SINm1 10:10 ik e %L
+250.000 Y +0.000 2 -560.000
o
B +0.0080 #C +0.000
80
-2 S1 ©.000 &[]
REAL @:20 T 5 Z S 1875 F o M S5 /8
INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA SCANARE $NLOCUIRE TRABEL TRBEL
oc SCULA DEC. ORIG ?ﬁcaleﬂ

Taste soft pentru selectarea configuratiei ecranului pentru tabele
de mese mobile

Fereastra Tasta soft

Tabel de mese mobile

PALET

Stanga: blocuri de program, dreapta: tabel de sRerioe
mese mobile PALET
Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: stare

Stanga: tabel de mese mobile, dreapta: grafice

PALET
+
GRAFICE
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2.4 Afisarile starilor

Afisare stare "General"

Afisarea starii in partea inferioara a ecranului va informeaza asupra
starii curente a masinii unelte. Este afisata automat in urmatoarele
moduri de operare:

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

Pozitionare cu Introducerea manuala a datelor (MDI).

Tn modurile Manual si Roata de mana electronica, starea este afisata
n fereastra mare.

Informatii in afigajul starii

Simbol Semnificatie

ACTL. Coordonate efective sau nominale ale pozitiei
actuale

IX]y|z} Axele masinii; TNC afigeaza axele auxiliare cu litere

mici. Ordinea si numarul axelor afisate sunt
determinate de producatorul masinii unelte.
Consultati manualul masinii pentru mai multe
informatii.

EE M Viteza de avans afigata in toli corespunde unei
zecimi din valoarea efectiva. Viteza ax S, viteza de
avans F si functii M active.

Rulare program inceputa.

Axa este blocata.

Axa poate fi deplasata cu roata de mana.

Axele se deplaseaza intr-un plan de lucru inclinat.

S
Q Axele se deplaseaza cu o rotatie de baza.

a1 Functia M128 sau TCPM FUNCTION este activa.

HEIDENHAIN iTNC 530

Rul. program, secv. integrala Frograasre
si editare
%3031 671 *
N1@ G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N2@ G31 GS@ X+100 Y+100 Z+0*
N4 TS G17 5500 F1e0x
N5@ Go® G40 G90 Z+50x
NB@ X-30 Y+30 M3x
N?7@ 2-20:
N8@ Go1 G41 X+5 Y+30 F250%
NS G285 RZs
N100 I+15 J+30 GOZ X+5.645 Y+35.495
N110 G@B X+55.505 Y+63.488%
N120 G@2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75x
N140 GOZ X+5 V+30%
N98989 G27 R2#
N9S9SS GO G40 X-30%
NSS8S8 2450 Hax
N98989999 %3803_1 G71 *
% SINml
% SINml 10:09
30 H +60 U 0:00:00 S100% g’
+250.000 Y +0.000 2Z -560.000| o &
+*B +0.000 *C +0.000
& ]
-8 S1 ©0.000
REAL @: 20 T 5 z/s 1875 F o M5, 9
INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA SCANARE $NLOCUIRE TABEL. TABEL
BLOC Scule
SCULA DEC. ORIG ? ﬁ
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Simbol

Semnificatie

Functia Monitorizare coliziune dinamica (DCM)
este activa.

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

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

Numar presetari active din tabelul de presetari. Daca
originea a fost setatd manual, TNC afiseaza textul
MAN fin spatele simbolului.
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Afigari suplimentare de stare

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

Pentru a porni afigarea suplimentara de stare:

—~ Apelati randul de taste soft pentru configuratia
% ecranului.

steve Configuratia ecranului cu afigsare suplimentara de
PROGRAM stare: In jumatatea din dreapta ecranului, TNC

afiseaza formularul de stare Prezentare generala.

Pentru a selecta o afisare suplimentara de stare:

E Deplasati randurile de taste soft pana apare tasta soft
STATUS.
Selectati afisarea suplimentara de stare, de ex. pozitii
PoZITIE si coordonate sau
utilizati tastele soft pentru a selecta vizualizarea
dorita.

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

descrise mai jos nu sunt disponibile decat daca optiunea

@ Va rugam sa retineti ca o parte din informatiile despre stare
software asociata este activata pe TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prezentare generala

Dupa pornire, TNC afiseaza formularul de stare Prezentare generala,
daca ati selectat configuratia de ecran PROGRAM+STARE (sau
POZITIE + STARE). 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

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

PREZ. GEN.
STARE

Pozitionati afigajul Tn maxim 5 axe

Informatii scula

Functii M active

Transformari active de coordonate

Subprogram activ

19 L 1x-1 ko FraX Prez. sen. |PeH| PAL LBl |Gve | H]Pos | *
20 GYCL DEF 11.@ SCALARE
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 REAL x -10.358  #B +0.000
22 sTOP v -3a7.842  #C +0.000
23 L z+50 Re FM z  +100.250
24 L X-20 v+20 RO FMAX oA o
25 CALL LBL 15 REPS B
26 PLANE RESET STAY L +80.0000 R +5.0000
27 LeL @ DL-TAB DR-TRB
B0 0 (=] Gk G DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +2.1000
nite 134
X +25.0000 | PH 1
»~ v +333.0000 X ¥
@
s LBL 98
LBl REP.
P PGM CALL STAT1 ® @0:00:08
X PGM actiu: STAT
ex Sinm1 e6:49
-18.358 Y -347.642 2 +100.25808
*B +0.000*C +0.000
“alle] S1 ©0.000
REAL @:20 T s z/s 1875 Fe vs . B 5
PREZ. GEN.|  STARE STARE T:;;SR:ER <= =
STARE POZITIE scuLA Peacs ol = =

Repetare sectiune program activ

Program apelat cu PGM CALL

Timp prelucrare actual

Numele programului principal activ

Informatiile generale despre program (fila PGM)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Numele programului principal activ
posibila

selectarea

directa

Centru cerc CC (pol)

Contor temporizator

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

Timpul de prelucrare cand programul a fost
simulat integral in modul de operare Rulare test

Timp prelucrare actual in procente

Ora curenta

Viteza de avans curenta

Programe active

88

19 L Ix-1 RO FMAX 7
e bvor mER X caLaRE Prez. gen. PGM|PAL|LBL |cve |m|Pos |
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885 PGM actiu: STAT =]
22 ST = e
23 L z+s0 RO FrAX [%]x  +22.se00 —
24 L X-20 Y420 RO FMAX - = e
25 CALL LBL 15 REPS i Eirell @Bwuz.as :
26 PLANE RESET STAY [
B L
28 END PGM STAT1 MM ora curenta: @5:50:01 ¥
Programe apelate
PEM 1: STAT1 e n
PGM 2: L
PGM 3: EJ
PGM 4:
PEM 5:
PEM 6:
PGM 7:
0% S-IST G 8
PGM 8:
ex SiNm1 6:50| pey 10:
s1eex ;L
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 5
*B +0.000%C +0.000
£
; |
2o S1 0.000
REAL :z0 T s Z/s 1875 Fo CRA: || ]
PREZ. GEN.| STARE STARE STaRE
TRANSFER
STARE POZITIE scuLa o
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Informatii generale despre masa mobila (fila PAL)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Numarul presetarii active pentru masa mobila
posibila

selectarea

directa

Repetare sectiune program/Subprograme (fila LBL)

Tasta soft Semnificatie

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

directa

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

Informatii despre ciclurile standard (fila CYC)

Tasta soft Semnificatie

Nu este Ciclu de prelucrare activ
posibila

selectarea

directa

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALARE
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Prez. sen. |PeM PAL |LBL | cve | M| Pos [«
Numar presetat palet actiu L]

0% s-IsT
0% SiNm1 @5:50 o %
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 -
+*B +0.000%C +0.000 |
0
2 o S1_ 0.000 R
REAL @: 20 TS5 Z'S 1875 F o ns - BBl B
PREZ. GEN.| STARE STARE STORE <= =
STARE POZITIE scuLa sy =l =l

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

Valori active ale Ciclului G62 Toleranta
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ajry rxsagRolEHAX Prez. gen. |PeM | PAL LBL |cve | n|pos [«
20 CYCL DEF 11.0 SCALARE SuboesoroEs
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 R ey, =]
22 STOP o ) <eti A
23 L Z+50 R@ FMAX =
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY 8 |
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM W
Repetifii
Nr.ps.br  Nr/Num.etich REP CaTTE
=g
T
|
&4
0% S-1ST
0% SiNm1 05:50
s1e0% |
-16.358 Y -347.642 2 +100.250 k.
lol] +0.000*C +0.000
5 J_’:,l.
&l |
“alle S1 0.000 b
REAL &:20 T s z[s 1875 Fo ns Ol ®
PREZ. GEN.| STARE STARE T:;':::ER <= =
STARE POZITIE scuLa Ereroonl E E

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

18 L IX-1 RO FMAX TS
o MR el e - Prez. sen. |Pem|PAL [LBL cve |m|pos | o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9335 17 FILETARE RIGIDA Q
22 sTol ‘
23 L 2450 RO FMi Ciclul 32 TOLERANTA AcCtiu e
4 L X-20 Y+20 RO FMAX - T
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 Ll |
27 LEL @ A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM W
va A
e
=
s
st
7 [+
0% s-IST
0% SiNm1 o5:50
%gany J;L
- . - . + . i
10.358 Y 347.642 2 100.250 .
*+B +0.000C +0.000 |
s | _
5 G —
2 e S1 ©0.000
REAL &:20 A 2/s 1875 F o ns Ol —— %
PREZ. GEN.| STARE STARE T:;':;:ER <= =
STARE POZITIE scuLa Eroroor = =
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Functii M auxiliare active (fila M)

Tasta soft Semnifica;ie Rul. program, secv. integrala Eom e
Nu este Lista a functiilor M active cu semnificatie fixa Zo Gyl oer 110 SonLaRe prez. sen. [ron pat [Le [eve n[eos [0 -
posibila ARt e iaa —
selectarea s
directs A e 4
ol vl
Lista a functiilor active M care sunt adaptate de =%
producatorul masinii -
@ %
@% S-IST
2% SINm] 26:50 o Q’
-18.358 Y -347.642 2 +100.250| & i
#B +0.000 *C +0.000
SE
“alllle S1 ©.000 &4 =
REAL @: 20 T s 2|'s 1875 Fo ns Bl B
PREZ. GEN. STARE STARE r:;:::ﬂ
STARE POZITIE scuLA Bt =
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Pozitii si coordonate (fila POS)

Tasta soft

Semnificatie

STARE
POZITIE

Tip afigaj pozitie, ex. pozitie efectiva

Rul. program,

sSecv.

integrala

Programare
si editare

Valoare de avans transversal in directia axei virtuale
VT (numai cu optiunea software “setari globale
program”)

Unghi inclinat al planului de lucru

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALARE

Unghiul unei rotatii de baza

Informatii despre scule (fila TOOL)

Tasta soft

Semnificatie

Prez. gen. |PeM | PAL [LBL |cve |n Pos [«
"

STARE
ScuLA

T: Numar si nume scula
RT: Numar si nume scula de rezerva

Axa scula

Lungimi si raze scula

21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 REAL X  -10.358 =]
22 STO = —
23 L 2450 Re FI ¥ -347.842 e
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX z  +100.250 S—
25 CALL LBL 15 REP: 8 +0.000
26 PLANE RESET STAY = T =
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM [Eor — 200
A +0.0000 ST
0| B +0.0000 sl
= ¢ +a5.0000 =
¢
[eJrotatic baza  +o.e000
s
[
CEeIEY
0% S-IsT
0% SNl @5:50
s100% %l
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 .
*+B +0.000%C +0.000
&
z &
2 e S1 ©0.000 by
REAL @: 20 TS5 ZS 1875 F o ns - Bl
PREZ. GEN. STARE STARE T:;':::ER <= =
STARE POZITIE scuLa e boeron E E
Rul. program, secv. integrala Programare

si editare

Supradimensionari (valori delta) din tabelul de scule
(TAB) si TOOL CALL (PGM)

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

Afisarea sculei active si a sculei (urmatoare) de
rezerva
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18 L Ix-1 Ro Freax Pan | AL | LaL | ove | m | pos TooL [¢r
26 GYCL DEF 11.0 SCALARE o
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9895 T:5 D10
22 STOP Doc:
23 L z+50 RO FM
a L X-20 v+20 R FMAX L +50.0000
25 CALL LBL 15 REPS z 4; R +5.0000
26 PLANE RESET STAY -
27 LEL @ FA
28 END PGM STAT1 MM oL oR DRZ
TaB
PEM  +0.2500  +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TINEZ
15 p1e
RT
% s-IsT
@% SINm1 o5:50
s100% |
-18.358] Y -347.642 2 +100.250 ?;F .
+B +0.000%C +0.000
& a"_],_.
|
“alle S1 0.000 =
REAL &:20 Ts 2/s 1875 Fe M s /B
PREZ. GEN.| STARE STARE T:;':::ER <= =
STARE POZITIE scuLa ORI = =
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Masurare scula (fila TT)

TNC afigeaza numai fila TT daca functia este activa pe
@ masina dvs.
Tasta soft Semnificatie
Nu este Numarul sculei de masurat
posibila
selectarea
directa

Afigati dacé raza sculei sau lungimea sculei va fi
masurata

Valori MIN si MAX ale muchiilor agchietoare
individuale si rezultatul masurarii sculei rotative
(DYN = masurare dinamica)

Numar muchie agchietoare cu valoarea masurata
corespunzatoare. Daca valoarea masurata este
urmata de un asterisc, toleranta admisa in tabelul
de scule a fost depasita. TNC afiseaza valorile
masurate de pana la 24 de dinti.

Transformari coordonate (fila TRANS)

Tasta soft

Semnificatie

STARE
TRANSFER
COORDON .

Nume tabel de origine activa

Numar origine activa (#), comentariu din linia
activa a numarului originii active (DOC) din ciclul
G53

Decalare de origine activa (Ciclul G54); TNC
afiseaza o decalare de origine activa in maxim
8 axe

Axe oglindite (Ciclul G28)

Rotatie de baza activa

Rul. program, secv. integrala ffodrenore
$i editare
18 L Ix-1 RO FMAX PeM | PAL | LeL | cve | M | Pos | TooL TT [»
2@ CYCL DEF 11.0 SCALARE o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T:5 p1e EI
22 STO Doc: —
23 L 2+50 RO FM —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX nIN
25 CALL LBL 15 REI 7
26 PLANE RESET STAY nax s
27 LBL @ A
28 END PGM STAT1 MM ¥
ik
Y
&7
0% S-I8ST
0% Sinm) o8:50
s100% Q
)
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 u
*B +0.000 *C +0.0080
Wl
. |
2lle S1 ©.000 Lt
REAL @: 20 T s 2|'s 1875 Fo M5 . B B
PREZ. GEN.|  STARE STARE T:HT‘IR:FEER <= =5
STARE POZITIE scuLA EooEnonl = =
Rul. program, secv. integrala Brosronse
si editare
19 L IX-1 RO FMAX PAL | LBL | cve | | pos | TooL | TT TRans [
2@ CYCL DEF 11.0 SCALARE =
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885 Tabl decal. or: TNG:\...\NULLTAB.D [
22 STOP YT Doc: aa
23 L Z+50 R@ FMAX —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX x  +25.0000
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY ORI g
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM ¥
[ao)x ¢ +0.2000 P
(@l Ty
x  +0.e000 ©.998500 o
v +0.e000 ©.998500
z +0.0000 ©.993500 s ;
r 1
i
o% s-IsT
@% SINm) 06:51
si00x [
3
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 v
*B +0.000 *C +0.000
&80
“a e S1 0©.000 Lt
REAL @: 20 T s 2/s 1875 Fo R > ||
PREZ. GEN.|  STARE STARE TRSHTVR:FEER <= =
STARE POZITIE scuLa e aceat = =

Unghi de rotatie activ (Ciclul G73)

Factor/factori de scalare activi (Ciclurile G72);
TNC afiseaza un factor de scalare activ in maxim
6 axe

Origine de scalare

Pentru informatii suplimentare, consultati Manualul utilizatorului pentru

cicluri, "Cicluri de transformari ale coordonatelor."
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Setari globale program 1 (fila GPS1, optiune software)

&)

TNC afiseaza numai fila, daca functia este activa pe
masina dvs.

Rul. progranm,

sSecv.

integrala

Prog:
si e

rranare
ditare

Tasta soft Semnificatie
Nu este posibila  Axe inversate
selectarea

directa

19 L IX-1 R® FMAX

Decalare suprapusa a originii

Oglindirea suprapusa

Setari globale program 2 (fila GPS2, optiune software)

)

TNC afigeaza numai fila, daca functia este activa pe
masina dvs.

e X1 RO TMAX aLaRe LBL | cve || pos | TooL | TT | TRANs st [¢»
0 "
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 0
588 B
23 L Z+50 Re FI X => X x +0.0000 H|-- —
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REP:
26 PLANE RESET STAV Vi v 22,2000 O s i’;L
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM 2 >H 2 L DOz W
A ->A A +0.0000 Oa
S
B ->B B +0.0000 Os %Hi
c->c c +0.0000 Oc e
u->u U +e.0000 Ou s |
=
vy v y
7 v +0.0000 m]
0% SINm] @B:51( W -> W W +0.0000 Ow
s100% %l
)
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 s
jol] +0.000%C +0.000
e
& |
“ale S1 ©0.000 b
REAL @:20 T s z/s 1875 Fo R |
PREZ. GEN.| STARE STARE T:;':::ER <= =
STARE POZITIE scuLa e boeron =l =l

Rul. progranm,

secv.

integrala

Programare
si editare

Tasta soft Semnificatie
Nu este posibilda  Axe blocate
selectarea

directa

Rotatie de baza suprapusa

Rotatie suprapusa

19 L IX-1 R® FMAX

Factor activ viteza de avans

HEIDENHAIN iTNC 530

o
18 L IX1 RO FMAX mLore cve [ M| pos | TooL | 77 | TRANS | BS1 GS2 | v
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885 Rotatie baza
22 STOP
a L X-20 v+20 R FMAX e
25 GALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY Ov +0.0000
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Factor F
%
Oa °
Oe
Oc
Ou
0% S-IsT ov
0% SINm1 e6:51( (U
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580
+*B +0.000%C +0.000
“a e S1 ©.000 i
REAL %:20 T s 2/s 1875 F o ns B ®
PREZ. GEN.| STARE STARE Y:::::ER <= =3
STARE POZITIE scuLa R = =
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Control avans adaptabil (fila AFC, optiune software)

Rul. program, secv.

integrala

Programare
si editare

TNC afiseaza numai fila AFC daca functia este activa pe
@ masina dvs.
Tasta soft Semnificatie
Nu este Mod activ in care este rulat controlul avansului
posibila adaptabil
selectarea
directa

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 SCALARE

Scula activa (numar si nume)

m|Pos | TooL | TT | TRANS | GS1 | GSZ AFC ¢

Numar taiere

Factor curent al potentiometrului de avans Tn
procente

Sarcina brosa activa in procente

Sarcina de referinté a brogei

Viteza curenta brosa

Deviere curenta a vitezei

Timp prelucrare actual

Diagrama liniara pe care sunt afisate sarcina
actuala a brosei si valoarea comandata de TNC
pentru prioritatea asupra vitezei de avans.
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21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.588s tod OPRIT " H
22 STOP T:s D10
23 L 7450 Re FMAX : —
2a L x-20 v+20 RO FMAX boc:
25 CALL LBL 15 REPS e a0 [
26 PLANE RESET STAY s
27 LBL @ Fact. priorit. real 0%
26 END PGM STAT1 MM v
incarc. brosa reala 0%
incarcare ref. brosa A n
Vitezs bross resls © vk
Fbaters uit. rotatie 0.0 =
® 00:00:06
= ;
&7
@% S-IST
2% SINm] 1
2 I Il Il 15 S100% g
3
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 v
*B +0.000*C +0.000
- &
z ev-]
a[le. S1 ©.008
REAL @: 20 T s 2/s 1875 Fo R > ||
PREZ. GEN. STARE STARE TRSHT\IR:FEER <= =D
STARE POZITIE scuLa COORDON. = =



2.5 Gestionar de ferestre

comportamentul gestionarului de ferestre. Manualul

@ Producatorul masinii unelte determina functiile si
masinii unelte contine informatii suplimentare.

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

Afigarea unei bare de activitati pentru comutarea intre diferite
aplicatii (interfete utilizator).

Gestionarea unui desktop suplimentar pe care pot rula aplicatii
speciale oferite de producatorul masinii unelte.

Controleaza diferentele dintre aplicatiile software NC si cele ale
producatorului masinii unelte.

Poate fi schimbata marimea si pozitia ferestrelor contextuale. Este
de asemenea posibila inchiderea, minimizarea si restaurarea
ferestrelor contextuale.

o aplicatie a gestionarului de ferestre sau gestionarul de
ferestre in sine a cauzat o eroare. In acest caz, comutatila
gestionarul de ferestre si corectati problema. Daca este
necesar, consultati manualul aparatului.

@ TNC indica o stea in coltul din stdnga sus al ecranului daca

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Accesorii

2.6 Accesorii: Palpatoare 3-D si roti
de mana electronice
HEIDENHAIN

Palpatoare 3-D

Cu numeroasele sisteme de palpatoare 3-D HEIDENHAIN, puteti:

Alinia piesele de prelucrat automat

Seta origini rapid si sigur

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

utilizatorului pentru cicluri. Contactati HEIDENHAIN daca
aveti nevoie de o copie a acestui Manual al utilizatorului.
ID: 670 388-xx.

Retineti ca HEIDENHAIN declina, in general,
responsabilitatea pentru functionarea palpatorii, daca nu
utilizati palpatoare HEIDENHAIN!

Q Toate functiile palpatorului sunt descrise in Manualul

Palpatoare cu declansator TS 220, TS 640 si TS 440

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

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

Principii de operare: Palpatoarele cu declangsator HEIDENHAIN au un
comutator optic rezistent la uzura, care genereaza un semnal electric
imediat ce tija este deviatd. Semnalul este transmis catre sistemul de
control, care stocheaza pozitia curenta a tijei ca valoare efectiva.
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Palpator scula TT 140 pentru masurarea sculei

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

Roti de mana electronice HR

Rotile de mana electronice faciliteaza mutarea axelor cu mana. Este
disponibila o gama larga de avansuri transversale pentru rotatia rotii
de mana. Pe langa rotile de méana integrale HR 130 si HR 150,
HEIDENHAIN ofera si rotile de méana portabile HR 520 si HR 550 FS.
Veti gasi o descriere detaliata a lui HR 520 in Capitolul 14 din acest
manual (consultati “Deplasarea cu roti de mana electronice,” la
pagina 466).

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Notiuni fundamentale

3.1 Notiuni fundamentale

Dispozitivele de codare a pozitiei gi marcajele de
referinta

Axele maginii sunt echipate cu dispozitive de codare a pozitiei, care
inregistreaza pozitile 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 pentru unghi.

Cand axa unei masini se deplaseaza, dispozitivul corespunzator de
codare a pozitiei genereaza un semnal electric. TNC 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 maginii. Pentru a recupera
aceasta asociere, dispozitivele de codare incrementala a pozitiei sunt
dotate cu marcaje de referinta. Scalele dispozitivelor de codare contin
unul sau mai multe marcaje de referinta care transmit un semnal catre
TNC, cand sunt depasite. Cu ajutorul semnalului, TNC poate restabili
repartitia pozitiilor afigsate la pozitile masinii. Pentru dispozitivele de
codare liniara cu marcaje de referinta cu distanta codata, axele masinii
trebuie sa se deplaseze cu maxim 20 mm, iar pentru dispozitivele de
codare pentru unghi, cu maxim 20°.

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

Sistem de referinta

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

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

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

100

X (Z2,Y)

zh

Programare: Notiuni fundamentale, Gestionarea figierelor @



Sistemul de referinta pe masinile de frezare

Cand utilizati o masina de frezare, orientati migcarile sculei in sistemul
de coordonate carteziene. llustratia din partea dreapta aratd modul in
care sistemul de coordonate carteziene descrie axele masginii. Figura
ilustreaza regula mainii drepte pentru amintirea directiilor celor trei
axe: degetul mijlociu este indreptat spre directia pozitiva a axei sculei,
dinspre piesa de prelucrat catre scula (axa Z), degetul mare este
indreptat in directia pozitiva a axei X, iar degetul aratator in directia
pozitiva a axei Y.

iTNC 530 poate controla pana la 18 axe. Axele U, V si W sunt axe
liniare secundare, paralele cu axele principale X, Y respectiv Z. Axele
rotative sunt desemnate ca A, B si C. llustratia din partea dreapta jos

arata repartitia axelor secundare gi a celor rotative la axele principale.

Tn plus, producatorul masinii unelte poate defini orice numér al axelor
auxiliare identificate prin litere mici

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Notiuni fundamentale

Coordonate polare

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

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

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

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

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

Setarea polului i a axei de referinta a unghiului

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

Coordonate pol (plan) Axa de referinta a unghiului

10

0°

x ¥

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Pozitiile absolute si incrementale ale piesei de
prelucrat

Pozitii absolute piesa de prelucrat

Coordonatele absolute sunt coordonate de pozitie care sunt raportate
la originea sistemului de coordonate. Fiecare pozitie de pe piesa de
prelucrat este definita Tn mod unic de catre coordonatele absolute.

Exemplul 1: Gauri dimensionate in coordonate absolute

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

Pozitii incrementale piesa de prelucrat

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

Pentru a programa o pozitie in coordonate incrementale, introduceti
functia G91 inaintea axei.

Exemplul 2: Gauri dimensionate in coordonate incrementale

Coordonatele absolute ale gaurii

X=10 mm

Y =10 mm

Gaura 5, raportata la Gaura 6, raportata la
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordonatele polare absolute si incrementale

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

Coordonatele incrementale se raporteazé intotdeauna la ultima pozitie
nominalda programata a sculei.
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3.1 Notiuni fundamentale

Setarea originii

Un desen de productie identificd un anumit element al piesei de
prelucrat, de obicei un colt, ca origine absolutad. Cand setati originea,
aliniati piesa de prelucrat cu axele maginii, apoi deplasati scula in
fiecare axa catre o pozitie cunoscuta in raport cu piesa de prelucrat.
Setati afigajul TNC la 0 sau la valoarea unei pozitii cunoscute pentru
fiecare pozitie. Astfel stabiliti sistemul de referinta pentru piesa de
prelucrat, care va fi utilizat pentru afisajul TNC si pentru programul
piesei.

Daca desenul de productie este dimensionat in coordonate relative,
utilizati ciclurile de transformare a coordonatelor (consultati Manualul
utilizatorului pentru programarea ciclului, Cicluri de transformari ale
coordonatelor).

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

Modul cel mai rapid, usor si exact de a seta originea este utilizarea
unui palpator 3-D de la HEIDENHAIN. Consultati sectiunea "Setarea
originii cu un palpator 3-D" din Manualul utilizatorului pentru Ciclurile
palpatorului.

Exemplu

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

Organizarea unui program NC in formatul
DIN/ISO

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

TNC numeroteaza blocurile unui program de piesa in mod automat, in

functie de MP7220. MP7220 defineste incrementul numarului blocului.

Primul bloc al unui program este identificat prin %, numele
programului si unitatea de masura activa.

Blocurile urmatoare contin informatii referitoare la:

Piesa de prelucrat bruta

Apelari de scule

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

Ultimul bloc al unui program este identificat prin N99999999, numele
programului si unitatea de masura activa.

Pericol de coliziune!
@ Dupa fiecare apelare de scula, HEIDENHAIN recomanda

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

Definirea piesei brute: G30/G31

Imediat dupa initierea unui program nou, definiti o piesa de prelucrat
bruta cuboidalad. Daca doriti sa definiti piesa bruta intr-o etapa
ulterioara, apasati tasta SPEC FCT, apoi tasta soft BLK FORM.
Aceasta definitie este necesara pentru caracteristica de simulare
grafica a TNC. Muchiile piesei de lucru brute sunt paralele cu axele X,
Y si Z si pot fi lungi de 100 000 mm. Piesa bruta de lucru este definita
de 2 din colturile sale:

Punct MIN G30: cele mai mici coordonate X, Y si Z ale formei brute,
introduse ca valori absolute

Punct MAX G31: cele mai mari coordonate X, Y si Z ale formei brute,
introduse ca valori absolute sau incrementale

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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i lor

I SCcrierea programe

3.2 Crearea s

Crearea unui program de piesa nou

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

Selectati modul de operare Programare si editare.

8

Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul
de fisiere.

MGT
Selectati directorul in care doriti s& stocati programul nou:
NUME FISIER = OLD.H

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

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

3

AXA DE LUCRU A BROSEI X/Y/Z?

3

DEF BLK FORM: MIN CORNER?

Introduceti axa brosei, de ex. Z

Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale
punctului MIN si confirmati fiecare intrare cu tasta
ENT.

DEF BLK FORM: MAX CORNER?

Introduceti in ordine coordonatele X, Y si Z ale
punctului MAX si confirmati fiecare intrare cu tasta
ENT.
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Exemplu: Afigarea piesei brute in programul NC

%NEW G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEW G71 *

TNC genereaza automat primul si ultimul bloc al programului.
Daca nu doriti sa definiti piesa bruta, anulati dialogul din
@ Axa de lucru a brosei X/Y/Z apasand tasta DEL!

TNC poate afisa graficele numai daca latura cea mai
scurta are cel putin 50 pm lungime si latura cea mai lunga
nu depaseste 99 999,999 mm in lungime.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programarea deplasarilor sculei in format
DIN/ISO
Pentru a programa un bloc, selectati o tasta pentru functie DIN/ISO de

pe tastatura. Puteti folosi si tastele gri de contur pentru a obtine codul
G corespunzator.

Trebuie doar sa va asigurati ca este activa scrierea cu
@ majuscule.

Exemplu de bloc de pozitionare

[G 1 Inceput bloc.

COORDONATE?

{X: 10 Introduceti coordonata destinatiei pentru axa X.

[Y 20 Introduceti coordonata destinatie pentru axa Y si
treceti la intrebarea urmatoare cu ENT.
TRAIECTORIA CENTRULUI CUTITULUI

[G 40 Selectati deplasarea sculei fara compensare de raza:
Confirmati cu tasta ENT sau

641 m Pentru a deplasa scula la stdnga sau dreapta
conturului, selectati functia G41 (la stanga) sau G42
(la dreapta) cu ajutorul tastei soft.

VITEZA DE AVANS F=?
Introduceti viteza de avans de 100 mm/min pentru

acest contur de traseu; treceti la intrebarea urmatoare
cu ENT.

100

FUNCTIE AUXILIARA M?

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

Fereastra blocului de program afiseaza urmatoarea linie:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Captarea pozitiei actuale

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

Programarea blocului de pozitionare
Programarea ciclului
Definirea sculei cu G99

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

Amplasati caseta de intrare in pozitia din blocul Tn care doriti sa
introduceti valoarea pozitiei.

=)

Selectati functia capturare pozitie efectiva. In randul
de taste soft, TNC afiseaza axele ale caror pozitii pot
fi transferate

Selectati axa. TNC scrie pozitia curenta a axei
selectate Tn caseta de intrare activa

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

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

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

Functia de preluare a pozitiei reale nu este posibila daca
functia planului de lucru inclinat este activa.
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Editarea unui program

TNC intr-un mod de operare a masinii. TNC va permite sa

@ Nu puteti edita un program in timp ce este rulat de catre

plasati cursorul in bloc, dar nu salveaza modificarile si

raspunde printr-un mesaj de eroare.

in timp ce creati sau editati un program de piesa, puteti selecta orice
linie doriti din program sau cuvinte individuale dintr-un bloc, folosind

tastele cu sageti sau tastele soft:

Functie

Tasta soft/Taste

Deplasare la pagina anterioara

Deplasare pagina urmatoare

PAGINA

5

Deplasare la inceputul programului.

4
S
m
bl

i

c
5

Deplasare la sfarsitul programului.

Modificati pe ecran pozitia blocului curent.

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

Modificati pe ecran pozitia blocului curent.

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

Deplasare de la un bloc la urmatorul.

Selectare cuvinte individuale intr-un bloc.

0
00

Pentru a selecta un anumit bloc, apasati tasta
GOTO, introduceti numarul blocului dorit si
confirmati cu tasta ENT. Sau: Introduceti pasul
numarului de blocuri si apasati tasta soft N
LINES pentru a trece peste numarul de linii

introdus, Tn sus sau in jos.

GoTO
O

110

Programare: Notiuni fundamentale, Gestionarea figierelor @



Functie

Tasta soft/Tasta

Setare cuvant selectat la zero.

Stergere numar incorect.

Eliminare mesaj de eroare (care nu clipeste).

Stergere cuvant selectat.

| 8868
il | Bul | §ul

mz
30

Stergere bloc selectat.

o
m
-

O

Stergere cicluri si sectiuni de program.

o
m
i

O

Introducere ultimul bloc editat sau sters.

INSERARE
ULTIMUL
BLOC NC

Introducerea blocurilor in locatia dorita

Selectati blocul dupé care doriti sa introduceti noul bloc gi initiati

dialogul.

Editarea si introducerea cuvintelor

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

Pentru a accepta modificarea, apasati tasta END.

Daca doriti s& introduceti un cuvant, apasati in mod repetat tasta
sageata orizontala pana la aparitia dialogului dorit. Apoi puteti

introduce valoarea dorita.
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Cautarea acelorasi cuvinte in blocuri diferite

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

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

Selectati un bloc folosind tastele cu sageti.

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

Daca ati inceput o cautare intr-un program foarte lung,

@ TNC afigseaza o fereastra pentru afisarea progresului.
Aveti posibilitatea de a anula cautarea prin intermediul
tastei soft.

Cautarea oricarui text

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

Introduceti textul pe care doriti sa 1l cautati.
Pentru a cauta textul, apasati tasta soft EXECUTARE.
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Marcarea, copierea, stergerea si inserarea sectiunilor de program

TNC asigura anumite functii pentru copierea sectiunilor de program in
cadrul unui program NC sau intr-un alt program NC - consultati tabelul
de mai jos.

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

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

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

Deplasati cursorul luminos pe ultimul (primul) bloc al sectiunii de
program pe care doriti sa o copiati sau stergeti. TNC afiseaza
blocurile marcate cu o culoare diferita. Puteti opri in orice moment
functia de marcare, apaséand tasta soft ANULARE SELECTIE.

Pentru a copia sectiunea de program selectatd, apasati tasta soft
COPIERE BLOC. Pentru a sterge sectiunea de program selectata,
apasati tasta soft STERGERE BLOC. TNC stocheaza blocul
selectat.

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

programul corespunzator utilizand gestionarul de figiere si
apoi marcati blocul dupa care doriti sa inserati blocul
copiat.

Q Pentru a insera sectiunea intr-un alt program, selectati

Pentru a insera blocul, apasati tasta soft INSERARE BLOC.

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

Functie Tasta soft
Activare functie de marcare. seLEcTARE
BLOC
Dezactivare functie de marcare. AvuLARE
SELECTIE
Stergere bloc marcat. DEcuPARE
BLOC
Inserare bloc stocat in memoria tampon. INSERARE
BLOC
Copiere bloc marcat.
BLOC
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Functia TNC de cautare

Cu functia de cautare a TNC, puteti cauta orice text din cadrul unui

program si il puteti inlocui cu unul nou, daca este cazul.

Cautarea textelor

Daca este cazul, selectati blocul in care se afla cuvantul pe care

doriti s& 1l gasiti.

CAUTARE

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

cautare).
{ X +40 Introduceti textul pe care doriti sa il cautati. Retineti ca
procesul de cautare tine cont de majuscule/minuscule

CONTIN.

tabelul cu optiunile de cautare).

cuvanT Daca este cazul, modificati optiunile de cautare.

INTREG

POR

EXECUTARE

bloc ce contine textul pe care il cautati.

EXECUTARE

bloc ce contine textul pe care il cautati.

Opiriti functia cautare.

Functii cautare Tasta soft

Porniti procesul de cautare: TNC afiseaza optiunile de
cautare disponibile in randul de taste soft (consultati

Porniti procesul de cautare: TNC trece la urmatorul

Repetati procesul de cautare: TNC trece la urmatorul

Afiseaza fereastra contextuala cu ultimele UTineLe

ELEMENTE

elemente cautate. Utilizati tastele cu sageti pentru | oe caur.

a selecta un element cautat si confirmati cu tasta
ENT.

Afigeaza fereastra contextuala cu posibile ELENENTE
elemente cautate din blocul curent. Utilizati tastele | cuene

cu sageti pentru a selecta un element cautat si
confirmati cu tasta ENT.

BLOC

Afiseaza fereastra contextuala cu o selectie a EEIE

celor mai importante functii NC. Utilizati tastele cu
sageti pentru a selecta un element cautat si
confirmati cu tasta ENT.

NC

Activare functie Cautare/Inlocuire. cAUTARE

#NLOCUIRE

+
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Optiuni de cautare Tasta soft

Definire directie de cautare w sus
i jos

Definiti sfarsitul cautarii: Cu TERMINAT, cautarea
porneste de la blocul actual si continua pana cand [ iersress

ajunge napoi la el.

Tncepere cautare noua.
Noua

Cautarealinlocuirea oricarui text

=)

Functia de cautare/inlocuire nu este posibila daca

un program este protejat

programul este rulat de catre TNC in momentul
respectiv

Cand utilizati functia INLOCUIRE TOATE, aveti grij& s& nu
nlocuiti in mod accidental un text pe care nu doriti sa il
modificati. Odata Tnlocuit, textul respectiv nu poate fi
nlocuit.

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

CAUTARE

]

CAUTARE
+
ENLOCUIRE

N X

CONTIN.

CUVANT
INTREG
POR

g

EXECUTARE

EXECUTARE

11

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

Activati functia Tnlocuire: TNC suprapune o fereastra
pentru introducerea textului care va fi inserat.

Introduceti textul pe care doriti sa il cautati. Retineti ca
procesul de ciutare tine cont de
majuscule/minuscule. Apoi confirmati cu tasta ENT

Introduceti textul pe care doriti sa il inserati. Retineti ca
intrarea tine cont de majuscule/minuscule

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

Daca este cazul, modificati optiunile de cautare.

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

Pentru a inlocui textul si pentru a trece la urmatoarea
aparitie a acestuia, apasati tasta soft INLOCUIRE.
Pentru a nlocui toate aparitiile textului, apasati tasta
soft INLOCUIRE TOATE. Pentru a sari peste text si a
trece la urmatoarea aparitie a acestuia, apasati tasta
soft FARA INLOCUIRE.

Opriti functia de cautare
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3.3 Gestionarea figierelor: Notiuni

fundamentale

Fisiere
Fisiere din TNC Tip
Programe
In format HEIDENHAIN H
In format DIN/ISO A
Figiere smarT.NC
Program unitate structurat .HU
Descrieri contur .HC
Tabele de puncte pentru pozitii de prelucrare  .HP
Tabele pentru
Scule T
Schimbatoare de scula .TCH
Mese mobile P
Origini .D
Puncte .PNT
Presetari .PR
Date de aschiere .CDT
Materiale de aschiere, materiale piesa de .TAB
prelucrat
Text sub forma de
fisiere ASCII A
Fisiere de asistenta .CHM
Desenarea datelor ca
fisiere ASCII .DXF
Alte figiere
Sabloane elemente de fixare .CFT
Elemente de fixare exprimate ca parametri .CFX
Date dependente (precum elementele de .DEP
structura) ZIP
Arhive

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

fisiere.

TNC furnizeaza o fereastra speciala pentru gestionarea fisierelor, in
care puteli gasi si gestiona cu usurinta fisierele. De aici puteti apela,

copia, redenumi si sterge figiere.

Puteti gestiona un numar aproape nelimitat de figiere cu TNC, cel putin
21 GB. Dimensiunea actuala a hard disk-ului depinde de computerul
principal instalat pe magina dvs. Consultati specificatiile. Un singur
program NC poate avea dimensiunea de pana la 2 GB.
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Numele figierelor

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

PROG2) [

Nume fisier Tip figier

Numele de figiere nu trebuie sa depaseasca 25 de caractere, in caz
contrar TNC nu poate afisa numele complet.

Numele figierelor de pe TNC trebuie sa respecte acest standard:
Specificatiile deschise de baza ale grupului versiunea 6 IEEE Std
1003.1, editia 2004 (Posix-Standard). In consecinta, numele de figiere
pot include caracterele de mai jos:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Nu trebuie sa utilizati niciun alt caracter in numele de figiere pentru a
preveni orice probleme de transfer al fisierelor.

Limita maxima pentru cale si numele fisierului impreuna
@ este de 82 de caractere (consultati “Caile,” la pagina 118).

Copie de rezerva date

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

Programul cu utilizare gratuitda TNCremoNT pentru transmiterea
datelor, de la HEIDENHAIN, reprezintd o metoda simpla si
convenabila pentru realizarea de copii de siguranta a datelor stocate
pe TNC.

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

dura céateva ore. In acest caz, este recomandat sa salvati
datele in afara programului de lucru, de ex. in timpul
noptii.

Q Salvarea intregului continut al hard diskului (> 2 GB) poate
=

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

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

@ in functie de conditiile de operare (de ex., vibratiile), rata

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Lucrul cu Gestionarul de figiere

Directoarele

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

=)

Numele directoarelor

Limita maxima pentru cale, inclusiv numele de director, este de 82 de
caractere (consultati “Caile,” la pagina 118).

TNC poate gestiona pana la 6 niveluri de directoare!

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

Caile

O cale indica unitatea si toate directoarele si subdirectoarele in care
este salvat un figier. Numele individuale sunt separate de o bara oblica
inversa “\”.
Calea, inclusiv toate caracterele unitatii, directorul si
@ numele fisierului, inclusiv extensia, nu poate depasi 82 de
caractere!

Denumirile unitatii nu trebuie sa includd mai mult de 8
litere mari.

Exemplu

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

TNC\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

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

118
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Privire generala: Functiile gestionarului de

figiere

sa folositi functia MOD pentru a comuta de la versiunea

@ Daca doriti sa folositi vechiul gestionar de figiere, trebuie

noua la cea veche (consultati “Modificarea setarii PGM

MGT,” la pagina 574).

Functie Tasta soft Pagina

Copiere (si conversie) fisiere individuale Pagina 126
s

Selectare director destinatie Pagina 126
3 E@

Afisarea unui anumit tip de figier. = Pagina 122

Creare figier nou. rrozee Pagina 125

&

Afigarea a cel putin 10 figiere selectate. uLTznELE Pagina 129
N

Stergere fisier sau director. ugﬁzs Pagina 130

Marcarea unui fisier. Pagina 131

Redenumire fisier. REDENUH Pagina 133
e« b

Protejare fisier impotriva editarii si PROTECTIE Pagina 134
stergerii. D&

Anulare protectie fisier. Pagina 134
’ i

Arhivare fisiere Pagina 137

Restaurare fisiere din arhiva Pagina 138

Deschidere program smarT.NC Pagina 124
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Functie

Tasta soft Pagina

Gestionare unitati de retea.

Pagina 141

Copiere director.

cop. DIR. Pagina 129
=)

Actualizeaza arborele cu directoare, de
ex. pentru a putea vedea daca un director
nou a fost creat in timp ce gestionarul de
fisiere a fost deschis.

T

O ACTUAL
i

= PRBORE
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Apelarea gestionarului de fisiere

::::Z;’: Gestionare fisiere ‘
e Apasati tasta PGM MGT: TNC afigeaza fereastra
. . ] e . [ TNC : \dumppgm 17000.H
MGT gestionarului de fisiere (consultati ilustratia pentru - ome: <TG : \DUNPPGITs . x 4" g
o B . o’ ... » CIDEMO Nume fis. |1ip ~| Din.|Moditicat slare‘J Al
setarea prestabilita. Daca TNC afigseaza o alta Sdumpean | eezesesazo W amams zeiizet - S
. . - . Qiservice Hee20508420MS H 46416 28.11.2011
configuratie de ecran, apasati tasta soft s se0zes00421 W atsez 20.11.2011
’ o ’ » Qsvsten B eezesesqzins H 41480 28.11.2011 —-
FEREASTRA.) 2 CYETED Dossononeaas RI cio2 2.01.0001
E Z: éoazasavsm H 7084 28.11.2011 |
b Ql(; 50025179617 H 430k 28.11.2011 -~
e “Brem h e :
= : El g
» ®P:
Fereastra ingusta din partea stanga prezinta unitatile si directoarele H=c Brrers s | E
. e gy . . v . g vgs; B1E H 548 24.11.2011 --
disponibile. Unitatile indica dispozitive pe care sunt stocate sau = Bar " .
transferate date. Una dintre unitati este hard disk-ul TNC. Celelalte S 2 .
unitati sunt interfetele (RS232, RS422, Ethernet), care pot fi utilizate, Pt ?3;7 WO s adanzen -
de exemplu, pentru a conecta un calculator personal. Un director este z Siaatai e
identificat intotdeauna printr-un simbol de folder in stdnga si un nume ] [ e T —m i T e R e
de director in dreapta. Subdirectoarele sunt indicate in dreapta, sub [ | b 0B B | s || B

directoarele radacina. Un triunghi in fata simbolului de dosar arata ca
exista alte subdirectoare, care pot fi afisate cu tasta —/+ sau ENT.

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

Afigare Semnificatie

Nume fisier Nume din maxim 25 caractere

Tip Tip fisier

Dim. Dimensiune figier in octeti

Modificat Data si ora ultimei modificari a fisierului. Se

poate seta formatul datei

Stare Proprietati figier:
E: Programul este selectat in modul de
operare Programare si editare.
S: Programul este selectat in modul de
operare Rulare test.
M: Programul este selectat intr-un mod de
operare Rulare program.
P: Fisierul este protejat impotriva editarii si
stergerii.
+: Exista figsiere dependente (fisiere de
structura, figiere cu folosirea sculei)
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Selectarea unitatilor, directoarelor si figierelor

Apelati gestionarul de figiere.
MGT

Utilizati tastele cu sageti sau tastele soft pentru a muta cursorul
luminos Tn pozitia dorita de pe ecran:

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

Muta cursorul luminos Tn sus si in jos in interiorul unei
ferestre

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

Pasul 1: Alegeti unitatea

Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga:

Pentru a selecta o unitate, apasati tasta soft
a3 SELECTARE sau

Apasati tasta ENT.

ENT

Pasul 2: Alegeti directorul

Mutati cursorul la directorul dorit in fereastra din stdnga—fereastra din
dreapta afiseaza automat toate figierele din directorul evidentiat
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Pasul 3: Alegeti fisierul

T Apasati tasta soft SELECTARE TIP

TIP

Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit sau

Apasati tasta soft AFISARE TOATE pentru a afisa

toate figierele sau

40 Utilizati caractere de nlocuire, de ex. pentru a afisa
toate figierele de tipul .H, care incep cu 4

Mutati cursorul luminos la figierul dorit din fereastra din dreapta:

seLEoTaRe Apasati tasta soft SELECTARE sau
ﬂ Apasati tasta ENT

TNC deschide figierul selectat in modul de operare din care ati apelat
gestionarul de figiere.
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Selectarea programelor smarT.NC

fn modul de operare smarT.NC, puteti deschide programe create in
modul de operare Programare si editare, fie cu editorul smarT.NC, fie
cu editorul conversational. n mod prestabilit, TNC deschide
intotdeauna programele .HU si .HC cu editorul smarT.NC. Daca doriti
sa deschideti programe cu editorul conversational, efectuati urmatorii

pasi:

PGM
MGT

Apelati gestionarul de figiere

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

T

-

24

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

Muta cursorul luminos in sus gi n jos Tn interiorul unei
ferestre

Muta cursorul luminos o pagina mai sus sau mai jos
n interiorul unei ferestre

Schimbati randul de taste soft.

Deschideti submeniul pentru alegerea editorului.

Deschideti programul .HU sau .HC cu editorul
conversational.

Deschideti programul .HU cu editorul smarT.NC.

Deschideti programul .HC cu editorul smarT.NC.
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Crearea unui director nou (posibil numai pe
unitatea TNC:\)

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

NOU :Enltlr_(l)_ducet,i numele directorului nou si confirmati cu

CREARE DIRECTOR \NOU?

Apasati tasta soft DA pentru a confirma sau

E Abandonati cu tasta soft NU.

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

Selectati directorul in care doriti sa creati figierul nou.

Introduceti numele fisierului nou cu extensia de fisier
NOU ENT . ki
si confirmati cu ENT.

FisteR Deschideti fereastra de dialog pentru a crea un figier

Nou

] nou.

Introduceti numele fisierului nou cu extensia de figier
NOU ENT . Sk
si confirmati cu ENT
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Copierea unui singur figier

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

v

=)

126

Apasati tasta soft COPIERE pentru a selecta functia
de copiere. TNC afiseaza un rand de taste soft cu
taste pentru diferite functii. Puteti porni procesul de
copiere prin apasarea combinatiei de taste CTRL+C.

Introduceti numele fisierului de destinatie si confirmati
cu tasta ENT sau cu tasta soft OK: TNC copiaza
fisierul in directorul activ sau in directorul selectat ca
destinatie. Fisierul original este pastrat.

Apasati tasta soft Director destinatie, pentru a apela
fereastra contextuala in care se poate alege directorul
destinatie prin apasarea tastei ENT sau a tastei soft
OK: TNC va copia fisierul in directorul selectat.
Figierul original este pastrat.

Cand procesul de copiere a fost inceput cu tasta soft ENT
sau OK, TNC afiseaza o fereastra contextuala cu un
indicator de progres.
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Copierea figierelor intr-un alt director o
Selectati configuratia de ecran cu cele doua ferestre de dimensiuni q—,
egale. 9"
Pentru a afiga directoare in ambele ferestre, apasati tasta soft
CALE.

Tn fereastra din dreapta

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

Tn fereastra din stanga
Selectati directorul cu figierele pe care doriti sa le copiati si apasati
tasta ENT pentru a le afiga.

Apelati functiile de marcare a figierului

ETICHETA

p— Deplasati cursorul luminos pe figierul pe care doriti sa

FisizR il copiati si etichetati-l. Daca doriti, puteti marca mai
multe fisiere in acest fel

i

cop.E10. Copiati fisierele marcate in directorul destinatie
(595D

Functii de marcare suplimentare: consultati “Marcarea figierelor,”
pagina 131.

3.4 Lucrul cu Gestionarul de f

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

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

Daca doriti sa suprascrieti un figier protejat, operatia trebuie confirmata
sau anulata separat.
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3.4 Lucrul cu Gestionarul de fisiere

Copierea unui tabel

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

Tabelul destinatie trebuie sa existe

Fisierul de copiat trebuie sa contind numai coloanele sau liniile pe
care doriti sa le inlocuiti.
Tasta soft INLOCUIRE CAMPURI nu apare cand doriti sa
@ suprascrieti tabelul in TNC cu software pentru transfer
extern de date, precum TNCremoNT. Copiati fisierul creat
extern intr-un alt director, apoi copiati campurile dorite cu
gestionarul TNC de fisiere.

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

Exemplu

Cu un prestabilizator de scula ati masurat lungimea si raza a zece
scule noi. Prestabilizatorul de scula genereaza apoi tabelul de scule
TOOL.A cu 10 linii (pentru cele 10 scule) si coloanele

Numar scula (coloana T)

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

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

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

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

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

Pentru a copia directoare, trebuie sa configurati

isiere

vizualizarea astfel incat TNC sa afiseze directoarele in
fereastra din partea dreapta (consultati “Adaptarea
gestionarului de fisiere,” la pagina 135).

=)

Luati Tn considerare faptul ca atunci cand copiaza
directoare, TNC copiaza doar acele fisiere afisate cu
setarile curente ale filtrului.

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

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

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

Selectarea unuia din ultimele figiere selectate

Operare
nanuala

Gestionare fisiere

Apelati managerul de fisiere

PGM
MGT

[TNC:~dumppam 17000.H
- BTNC: = o
» CIDEMO | | ‘ ‘ =
dunppan R *
jscr:::dunps Boozosesazo H 45438 28.11.2011 ----- e
Qiservice [SLI &' Fisiere selectate cel mai recent O X [T IEREEEER
CsmarTNG SLEPl 0 TNC: \DUMPPGM\17000.H i;L
b Cisystem Mooz 1: TNC:\DUMPPGM\STAT.H g

3.4 Lucrul cu Gestionarul de f

[Meez 2: TNC:\DUMPPGM\QSPARA.H

Afigeaza ultimele 15 fisiere selectate: Apasati tasta 2T
. Mee2 3: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H
soft ULTIMELE FISIERE. = 00z 4: TNG:\OUNPPEN1GB.H

3002 5: TNC:\DUMPPGM\FK1.H

ULTIMELE
FISIERE

:;: ;@1 | 8: TNC:\DUMPPGM\EX15.H
» 20: £[163| ?: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H
= {170 8: TNC:\DUMPPGN\MEPROGSA. T
I . . == R et
Utilizati tastele cu sageti pentru a deplasa cursorul pe fisierul pe care e Bae | 2: TG - OLMPPEMUEREUGRLATTE. 0K
doriti sa-1 selectati: . B
L . o ] = 2.
R Muta cursorul luminos in sus gi Tn jos in interiorul unei 33507 W e zaanzen
' fereste L A= .
e |

Pentru a selecta fisierul, apasati tasta soft
SELECTARE sau

SELECTARE

Apasati tasta ENT
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Stergerea unui fisier

Atentie: Se pot pierde date!

Odata ce stergeti fisiere, acestea nu mai pot fi recuperate!

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

Pentru a selecta functia de stergere, apasati tasta soft
STERGE. TNC va cere sa confirmati daca doriti sa
stergeti fisierul

Pentru a confirma, apasati tasta soft DA;

Pentru a renunta la stergere, apasati tasta soft NU.

Stergerea unui director

Atentie: Se pot pierde date!

Odata ce stergeti directoare, acestea nu mai pot fi
recuperate!

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

STERGERE

130

Pentru a selecta functia de stergere, apasati tasta soft
STERGE. TNC va cere sa confirmati daca doriti intr-
adevar sa stergeti directorul cu toate subdirectoarele
si fisierele sale

Pentru a confirma, apasati tasta soft DA;

Pentru a renunta la stergere, apasati tasta soft NU.
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Marcarea fisierelor

Functie de marcare

Py
(7]}
-
Q¢
(7]
]
-,

Deplasati cursorul in sus

Deplasati cursorul in jos

Marcarea unui singur figier

ETICHET.
FISIER

il ==

Marcarea tuturor figierelor din director

ETICHET.
TOATE
FISIERELE

Anularea marcarii unui singur figier

ANUL.ETIC
FISIER

i

Anularea marcarii tuturor figierelor

ANUL.ETIC
TOATE
FISIERELE

Copierea tuturor figierelor marcate

|
H
o

7
&
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Anumite functii, precum copierea sau stergerea fisierelor, pot fi
utilizate nu numai pentru figiere individuale, dar si pentru mai multe
fisiere simultan. Pentru a marca mai multe fisiere, efectuati urmatorii

pasi:

Deplasati cursorul luminos la primul figier.

ETICHETA
ETICHET.
FISIER
ETICHET.
FISIER

COP.ETIC.

M-

ST:EXREERE

132

Pentru a afiga functiile de marcare, apasati tasta soft
ETICHETA.

Marcati un fisier apasand tasta soft ETICHETARE
FISIER.

Deplasati cursorul luminos la urmatorul figier pe care
doriti sa 7l marcati: Functioneaza doar cu tastele soft.
Nu folositi tastele cu sageti!

Pentru a marca si alte fisiere, apasati tasta soft
MARCARE FISIER etc.

Pentru a copia fisierele etichetate, apasati tasta soft
COPIERE ETICHETA sau

Stergeti fisierele etichetate apasand END, pentru a
opri functia de marcare si apoi tasta soft STERGERE,
pentru a sterge fisierele etichetate.
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Marcare fisiere cu scurtaturi
Deplasati cursorul luminos la primul fisier
Apasati si mentineti tasta CTRL.
Folositi tastele cu sageti pentru a deplasa cursorul pe alte figiere
Apasati tasta spatiu pentru a marca un figier.

Dupa ce ati marcat toate figierele: eliberati tasta CTRL gi executati
operatiunea dorita.

isiere

@ CTRL+A marcheaza toate fisierele din directorul curent.

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

Redenumirea unui figier

Deplasati cursorul luminos pe fisierul pe care doriti sa il redenumiti.
REDENUI. Selectati functia de redenumire.
Introduceti numele fisierului nou; tipul figierului nu
poate fi modificat.

Pentru a executa redenumirea, apasati tasta ENT.

3.4 Lucrul cu Gestionarul de f
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Functii suplimentare

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

MAI MULTE
FUNCTII

o
»
o
S
m
o
g
H
m

ANUL . PROT

oJ-
| & B

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

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

Pentru a anula protectia fisierului, apasati tasta soft
NEPROTEJAT.

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

MAI MULTE
FUNCTII

]

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

Cautarea unui dispozitiv USB.

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

Deconectati dispozitivul USB.

Pentru informatii suplimentare: Consultati “Dispozitivele USB de pe
TNC (functia FCL 2),” la pagina 142.
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Adaptarea gestionarului de figiere

Puteti deschide meniul pentru adaptarea gestionarului de figiere fie Gestionare fisiere e
prin tastele soft, fie prin executarea unui clic pe numele caii.

[TNC:\smarTNC  |FR1.HP
. . “ ~ . ¥ RTNC: g EUINCEN S iemne de carte
Selectati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT e . e ria. o e L e aector sstro 2oz F] A
. . R e | ||moREzECK Foraat cata | Stergere director actiy =
Selectati al treilea rand de taste soft. " Gten S |setars o[RS ‘
» Citncguide il lie ] -
Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE = g:ﬁﬁfhﬁ“" z = i
. ) . o ) b 2K: KREISLINKS HC 160
Apasati tasta soft OPTIUNI: TNC afiseaza meniul pentru adaptarea = Crrooeaeais Vo s
gestionarului de fisiere == L Svareenama e
- . o . . . N N i FiFR1 HP 2779
Utilizati tastele cu s&geti pentru a pozitiona cursorul la setarea dorita - == B ooneere |
. . . . vy . (343433 mnen HP 108
Activati sau dezactivati setarea dorita cu tasta spatiu PUARR A i 5| e 5 |
. . L. . o § % FiSIEBVZ HP 409861 gN
Puteti adapta gestionarul de figiere dupa cum urmeaza: $ ¢ 5: Bir n s
9, 123 _DRILL 422 =
Semne de carte $$$:ii$$é e . 3 =2
h 41 Gbiécte ¢ 135,1KBytes / 184,26Bytes 1ib.
Puteti folosi semne de carte pentru a gestiona directoarele preferate. PRcING | PAGINA B porua ver muLTE
.. ,, . . s = . t ‘ ARBORE FUNCTII END
Puteti adauga sau sterge directorul curent din lista sau sa stergeti S

toate semnele de carte. Toate directoarele adaugate, vor aparea in
lista de semne de carte, facandu-le disponibile pentru selectare
rapida

Vizualizare

n meniul Vizualiz., puteti specifica ce tip de informatie va fi afisata
de TNC in fereastra de fisiere

Format dati

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

Setari

Cand cursorul se afla in arborele cu directoare: specificati daca TNC
va comuta intre ferestre cand este apasata tasta sageata dreapta,

sau daca va deschide subdirectoare
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Lucrul cu scurtaturi

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

CTRL+S:

Selectati un figier(Consultati “Selectarea unitatilor, directoarelor si
figierelor,” la pagina 122)

CTRL+N:

Deschideti o caseta de dialog pentru a crea un figier sau director nou
(Consultati “Crearea unui figier nou (posibil numai pe unitatea
TNC:\),” la pagina 125)

CTRL+C:

Deschideti o caseta de dialog pentru a copia figierele sau
directoarele selectate (Consultati “Copierea unui singur figier,” la
pagina 126)

CTRL+R:

Deschide o caseta de dialog pentru a redenumi fisierul sau directorul
selectat (Consultati “Redenumirea unui fisier,” la pagina 133)
Tasta DEL:

Deschideti o caseta de dialog pentru a sterge figierele sau
directoarele selectate (Consultati “Stergerea unui figier,” la

pagina 130)

CTRL+O:

Deschideti o caseta de dialog ,Deschidere cu” (Consultati
“Selectarea programelor smarT.NC,” la pagina 124)

CTRL+W:

Comutati la configuratia cu ecran impartit (Consultati “Transferul de
date catre sau de pe suportul extern de date,” la pagina 139)
CTRL+E:

Afigati functiile pentru adaptarea gestionarului de fisiere (Consultati
“Adaptarea gestionarului de figiere,” la pagina 135)

CTRL+M:

Conectati un dispozitiv USB (Consultati “Dispozitivele USB de pe
TNC (functia FCL 2),” la pagina 142)

CTRL+K:
Deconectati un dispozitiv USB (Consultati “Dispozitivele USB de pe
TNC (functia FCL 2),” la pagina 142)

SHIFT + tasta sageata SUS sau JOS:

Marcati mai multe figiere sau directoare (Consultati “Marcarea
fisierelor,” la pagina 131)

Tasta ESC:

Anulati functia.
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Arhivare fisiere

Puteti sa utilizati functia de arhivare a TNC pentru a salva fisierele si
directoarele intr-o arhiva ZIP. Puteti s& deschideti arhivele ZIP Tn
exterior utilizand programele standard.

in arhiva ZIP doritd. TNC impacheteaza figiere specifice
TNC (de ex. programe in limbaj simplu) intr-un format
intern (format binar), prin urmare trebuie sa respectati
punctele de mai jos:

Q TNC impacheteaza toate figierele si directoarele marcate

S-ar putea sa nu puteti deschide fisiere impachetate cu
un editor ASCII pe un computer extern.

Cand transferati arhivele ZIP la alte sisteme de control
iTNC, versiunea de software NC trebuie sa fie identica,
deoarece, altfel, formatul de fisier este diferit.

Urmati pagii evidentiati mai jos pentru arhivare:
n jumétatea din dreapta a ecranului, marcati fisierele si directoarele
pe care doriti s& le arhivati

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

Pentru a crea o arhiva, apasati tasta soft ARHIVARE.
TNC va afisa o fereastra pentru introducerea numelui
arhivei

Introduceti numele arhivei dorite.

Confirmati cu tasta soft OK: TNC afiseaza o fereastra
pentru selectarea directorului unde doriti sa stocati
arhiva

Vok

Selectati directorul dorit si confirmati cu tasta soft OK

companiei si are drepturi de scriere, puteti stoca arhiva

Q Daca sistemul de control este incorporat in reteaua
direct pe o unitate de retea.
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@  Extragere figiere din arhiva
d_u.;n Urmati pagii evidentiati mai jos pentru extragere:
U Tn juméatatea din dreapta a ecranului, marcati figierul ZIP pe care
doriti sa 1l extrageti
P Pentru a selecta functiile suplimentare, apasati tasta
soft MAI MULTE FUNCTII
nzze Pentru a extrage arhiva selectatd, apasati tasta soft
& DEZARHIVARE. TNC va afisa o fereastra pentru

selectarea directorului tinta.
Selectati directorul tinta dorit

Confirmati cu tasta soft OK si TNC extrage arhiva

TNC extrage intotdeauna figierele in directorul tinta pe
care l-ati selectat. Daca arhiva contine directoare, TNC
creeaza subdirectoare pentru acestea.

0
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Transferul de date catre sau de pe suportul
extern de date

extern, trebuie s& configurati interfata de date (consultati

Q fnainte de a putea transfera date pe un suport de date
“Setarea interfetei de date,” la pagina 559).

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

Apelati managerul de fisiere
MGT

Selectati suportul de ecran pentru transferul de date:
apasati tasta soft FEREASTRA. TNC afiseaza toate
fisierele din directorul curent in jumatatea stanga a

ecranului. In jumatatea dreapta a ecranului afiseazé
toate figierele salvate in directorul radacina (TNC:\ ).

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

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

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

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

transferati.

COPIERE

N N
ey

ETICHETA

Pentru a selecta o altd unitate sau director: apasati
tasta soft pentru selectarea directorului. TNC
deschide o fereastra contextuala. Selectati directorul
dorit in fereastra contextuala utilizand tastele cu
sageti si tasta ENT.

Transferarea unui singur figier: Apasati tasta soft
COPIERE sau

Pentru a transfera mai multe figiere, apasati tasta soft
ETICHETA (din al doilea rand de taste soft, consultati
“Marcarea fisierelor,” pagina 131)

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

FEREASTRA

=)
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Pentru a opri transferul de date, deplasati cursorul
luminos in fereastra din stanga si apasati tasta soft
FEREASTRA. Este afisata din nou fereastra standard
pentru gestionarul de fisiere.

Pentru a selecta un alt director din afisajul cu ecran
impartit, apasati tasta soft pentru alegere director.
Selectati directorul dorit in fereastra contextuala utilizand
tastele cu sageti si tasta ENT.
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TNC intr-o retea

Pentru a conecta placa Ethernet la retea, consultati
Q “Interfata Ethernet,” pagina 563.

Pentru a conecta iTNC cu Windows XP la retea, consultati
“Setari de retea,” pagina 635.

TNC salveaza mesajele de eroare din timpul functionarii
retelei consultati “Interfata Ethernet,” pagina 563.

Daca TNC este conectat la o retea, fereastra directorului afiseaza
pana la 7 unitati suplimentare in fereastra directorului din stanga
(consultati ilustratia). Toate functiile descrise mai sus (selectarea unei
unitati, copierea figierelor etc.) sunt valabile si pentru unitatile de retea,
in cazul in care detineti drepturile corespunzatoare.

Conectarea si deconectare unei unitati de retea

— Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta
PGM MGT. Daca este cazul, apasati tasta soft
FEREASTRA pentru a configura ecranul dupa
modelul din partea dreapta sus.

Pentru a gestiona unitétile din retea: Apasati tasta soft
RETEA (al doilea rand de taste soft). In fereastra din
partea dreapta TNC afiseaza unitatile de retea

disponibile pentru acces. Cu tastele soft descrise mai
jos puteti defini conexiunea pentru fiecare unitate.

Manual
operation

Programming and editing

File name =i II/M]

TNC: \DUMPPGMN\* . ¥

Functie Tasta soft
Stabilire conexiune de retea. Daca conexiunea
este activa, TNC afiseaza un M in coloana Mnt. RIS,

Puteti conecta pana la 7 unitati suplimentare la

TNC.

Stergere conexiune de retea. DEHONTARE
DISPOZIT.

Stabilire automata a conexiunii de retea la

pornirea TNC. TNC afiseaza un A in coloana EUTOMETA

Auto, daca conexiunea este stabilita automat.

Féra stabilire automata a conexiunii de retea la Fara

MONTARE

pOrnirea TNC. AUTOMATA

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

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

Unitati discheta cu sistem figiere FAT/VFAT

Stick-uri de memorie cu sistem figsiere FAT/VFAT

Hard disk-uri cu sistem fisiere FAT/VFAT

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

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

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

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

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

Producatorul masinii poate asigna nume permanente
@ dispozitivelor USB. Consultati manualul masinii.
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Pentru a scoate un dispozitiv USB, efectuati urmatorii pasi:

Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft
PGM MGT.

Selectati fereastra din stanga cu tasta sageata.

isiere

Utilizati tastele cu sageti pentru a selecta dispozitivul
USB pe care doriti sa il eliminati.

Parcurgeti randul de taste soft.
Selectati functiile suplimentare.

Selectati functia pentru eliminarea dispozitivelor USB.
TNC elimina dispozitivul USB din arborele
directoarelor.

lesiti din gestionarul de fisiere.

@ §oo0n
|

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

Selectati functia pentru reconectarea dispozitivelor
USB.

3.4 Lucrul cu Gestionarul de f
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3.4 Lucrul cu Gestionarul de fisiere
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4.1 Adaugarea de comenta

4.1 Adaugarea de comentarii

Functie

Puteti adauga comentarii in orice bloc doriti din programul piesei,
pentru a explica pasii programului sau pentru a realiza note generale.

Daca TNC nu poate afisa comentariul complet pe ecran,
@ este afigsat semnul >>.

Ultimul caracter dintr-un bloc de comentarii nu trebuie sa
aiba semnul tilda (~).

Exista trei metode de addaugare a comentariilor:

Introducerea comentariilor in timpul programarii

Introduceti datele pentru un bloc de program, apoi apasati tasta
punct si virgula ,;” de pe tastatura alfabetica — TNC afiseaza
fereastra de dialog COMENTARIU ?

Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END.

Inserarea comentariilor dupa introducerea
programului

Selectati blocul in care doriti sa adaugati un comentariu.

Selectati ultimul cuvéant din bloc cu ajutorul tastei cu sageata
dreapta: La sfarsitul blocului va aparea un caracter ,;” si TNC va
afisa o caseta de dialog COMENTARIU?

Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END.

Introducerea unui comentariu intr-un bloc
separat

Selectati blocul dupa care doriti sa inserati comentariul.

Initiati dialogul de programare cu tasta punct si virgula (;) de pe
tastatura alfabetica.

Introduceti comentariul si finalizati blocul apasand tasta END.
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Operare Programare si editare
nanua1s .
Comentariu?

ZNEU G71 *
N18 G38 G17 X+ Y+8 Z-40% o
N2@ G31 G9O@ X+1808 Y+100 Z+0*

Ly ;ooL128@ |
N49 T1 G17 S50800% s
NS0 GOO G40 GSO Z+250%
NEB® X-38 Y+50%

N70 GB81 2-5 F200%

N8O GB1 X+8 Y+50 F750#
NSO X+508 Y+1@80%

N10® G42 G25 R20*

N119 X+1080 Y+50%

N128 X+50 Y+@x

N130 G26 R15%

N14D X+8 Y+50%

N150 GOO® G48 X-20%
N16@ 2+1808 M2* %
NS8888888 %NEU G71 *

ol

q
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gl

i
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:
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n

NCEPUT SFARSIT MUTARE

CUVANT
-

e
CUVANT
iy SUPRASCR.
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Functiile pentru editarea unui comentariu

Functie Tasta soft
Salt la inceputul comentariului. incEpUT

[e=
Salt la sfarsitul comentariului. SrarsTT

=>]
Salt la inceputul unui cuvant. Cuvintele trebuie rurae
separate de un spatiu. =

Salt la sfarsitul unui cuvant. Cuvintele trebuie rurae
. CUVANT
separate de un spatiu. =
Comutati intre modul de inserare gi modul de
suprascriere. SUPRASCR.

4.1 Adaugarea de comentar
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4.2 Structurarea programelor

4.2 Structurarea programelor

Definitie §i aplica!ii :Z:ZZE Programare si editare
Aceasta functie TNC va ofera posibilitatea de a comenta programele o e eroarer ve " g
pieselor in blocuri de structurare. Blocurile de structurare reprezinta e Tlenain
texte scurte, de pana la 37 de caractere si sunt utilizate cu rol de NSo Gao-Gao-Goa 2+250¢ T E
comentarii sau titluri pentru urmatoarele linii de program. N7o Get z-s Fzees i
NSO X+50 Y+100%
Cu ajutorul blocurilor de structurare adecvate, puteti organiza Nizo xisovior T
. . ~ . - - .. . . v N13@ G26 R1S5# ]
programe lungi si complexe intr-o maniera clara si inteligibila. Nige xi3 vises -
. . . . . L . NAo Xod3 402 Zraz.aze @ %
Aceasta functie este deosebit de utila daca doriti sa modificati Nés 143088 232 an
programul ulterior. Blocurile de structurare pot fi inserate in orice punct Neg Xv44.285 2432.2881 s O
al programului piesei. Pot de asemenea sa fie afisate intr-o fereastra Eé Kiaa5e: 215808 o
A 1 H M 1 NS8 X+45.278 Z+31.788% s [
separata si editate sau completate, in functie de caz. iR & %E
Elementele de structura inserate sunt gestionate devcatre TNC intr-un e e e e —
fisier separat (extensie: .SEC .DEP). Acest lucru mareste viteza de it i t i cauaed é

navigare prin fereastra de structura a programului.

Afisarea ferestrei de structura a programului /
Schimbarea ferestrei active

seoTIuND Pentru a afisa fereastra de structura a programului,

+

PROGRA selectati afisajul de ecran PROGRAM + SECTS.

-E Pentru a schimba fereastra activa, apasati tasta soft
“Modificare fereastra”.

Inserarea unui bloc de structurare in fereastra
programului (stanga)

Selectati blocul dupa care doriti sa inserati blocul de structurare.

’m‘ Apasati tasta soft INSERARE STRUCTURA sau tasta
SECTIUNE *de pe tastatura ASCII.

Introduceti textul de structurare cu tastatura alfabetica.

Daca este cazul, modificati adancimea structurii cu
tasta soft.

Selectarea blocurilor in fereastra de structura a
programului

Daca navigati bloc cu bloc prin fereastra de structura a programului,
simultan TNC deplaseaza automat blocurile NC corespunzatoare in
fereastra programului. In acest fel, puteti trece rapid peste sectiuni
mari de program.
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4.3 Calculatorul de buzunar
integrat

Utilizarea

TNC contine un calculator de buzunar integrat cu functiile matematice
de baza.

Utilizati tasta CALC pentru a afisa si ascunde calculatorul on-line de
buzunar.

Calculatorul este operat prin comenzi scurte, din tastatura

Operare
nanuala

Programare si editare
Coordonate?

%ZNEU G71 #
N18 G38 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N20 G31 G98 X+108 Y+100 Z+@*
N4@ T1 G17 S5000%

690 HFET I

N5@ Goo G40
NE@® X-38 Y+50%
N7@8 GB1 2-5 F2
N8@ GB1 X+0 Y+
N9@ X+50 Y+100

.o . . . s oA N188 G42 G25 R
alfabetica. Cgmenzne sunt afisate cu o culoare speciala in fereastra N118 X+180 Y+5
calculatorului N128 X+58 Y+@%

N13@ G26 R15%
N140 X+0 Y+50%

H He- 3 2 N150 GO0 G40 X-20%
Functie matematica Comanda (tasta) HaER ok
Adunare + N99989393999 X%NEU G71 *
Scadere - ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 690
Tnmultire *

Impaértire

Sinus

Cosinus C
Tangenta T
Arc sinus AS
Arc cosinus AC
Arc tangenta AT
Puteri A
Radacina patrata Q
Inversiune /
Calcule in paranteze ()
Pi (3,14159265359) P

Afisare rezultat =

Pentru a transfera in program valoarea calculata

Utilizati tastele s&geti pentru a selecta cuvantul in care doriti sa
transferati valoarea calculata

Suprapuneti calculatorul on-line utilizand tasta CALC si efectuati
calculul dorit

Apasati tasta de preluare a pozitiei efective pentru ca TNC sa
transfere valoare calculata in caseta activa de intrare si sa inchida
calculatorul

HEIDENHAIN iTNC 530

4.3 Calculatorul de buzunar integrat

h {:}



4.4 Grafice de programare

4.4 Grafice de programare

Generare / fara generare de grafice in timpul
programarii

Tn timp ce scrieti programul piesei, puteti seta TNC sa genereze un
grafic 2-D trasat cu creionul al conturului programat.

Pentru a modifica suportul ecranului, astfel incat sa afiseze blocuri
de program Tn partea stdnga si grafice in cea dreapta, apasati tasta
SPLIT SCREEN si tasta soft PGM+GRAFIC.

DEsENARE Setati tasta soft DESENARE AUTOMATA la PORNIT.

e Tn timp ce introduceti liniile de program, TNC
genereaza fiecare contur de traseu pe care 1l
programati in fereastra grafic din jumatatea dreapta a

ecranului.

Daca nu doriti ca TNC sa genereze grafice in timpul programarii, setati
tasta soft DESENARE AUTOMATA la OPRIT.

Chiar dacd DESENARE AUTOMATA PORNIT este activa, nu sunt
generate grafice pentru repetitiile sectiunilor de program.

Generarea unui grafic pentru un program
existent
Utilizati tastele sageti pentru a selecta blocul pana la care doriti sa

generati graficul sau apasati GOTO si introduceti numarul blocului
dorit.

Pentru a genera grafice, apasati tasta soft
PomnzRe RESETARE + PORNIE.

Functii suplimentare:

Functie Tasta soft

Operare
manuala

Programare si editare

%3803_1 G71 *

N1e 630 G17

N20 G31 G9@ X+102 Y+100 Z+0: i E
N40 T5 G17 S500 F10x aa
NS0 GO0 G4 GO Z+50% o’
NGO X-30 ¥+30 M3x
N70 Z-zox
NEO GOl G641 X+5 v+30 F25ex s
NSO G285 RZ*
N10@ I+15 J+30 GO2 X+B.545 V+35.495% W
N110 GOB X+55.505 v+59.488% —
N120 GoZ X+58.985 ¥+30.025 R+20x e N
N130 Ge3 X+19.732 ¥+21.181 R+75% L i
N140 GO2 X+5 Y+30x '// \ T
Nasass 527 Rzs P \ =hd.
NS9888 Geo G40 X-30x i 4
NBS888 2480 HEs A |
NS9898888 %3803-1 G71 * 7 J Nl

/ /] ©F hn

X409 Y+0 2-40%

100% |

®)

\\\\
\\
|\
\
g ={m

e
B
&

(1]

ENCEPUT

SFARSIT PAGINA PAGINA PORNIRE RESET
CAUTARE PORNIRE UNIC

+
PORNIRE

Generare grafic complet Reser
FOR;IRE

Generare grafic programare bloc cu bloc

PORNIRE
IC

Generare grafic complet sau completare dupa M
RESETARE + PORNIRE.

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta soft e
apare in timp ce TNC genereaza graficele
interactive.

Redesenare grafice de programare, de exemplu, -
daca liniile au fost sterse de intersectii

inclinare; in astfel de cazuri, TNC genereaza un mesaj de

O Graficele de programare nu tin cont de functiile de
eroare (daca exista).
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Afigsarea numarului de bloc PORNIT/OPRIT

AFISARE
OMITERE
NR. BLOC

Schimbati randul de taste soft: consultati figura.

Pentru a afiga numarul blocurilor: Setati tasta soft
AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la AFISARE.

Pentru a nu afigsa numarul blocurilor: Setati tasta soft
AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la OMIT.

Stergerea graficului

GOLIRE
GRAFICE

Marirea sau micsorarea unui detaliu

Schimbati randul de taste soft: consultati figura.

Stergere grafica: Apasati tasta soft GOLIRE
GRAFICA.

Puteti selecta afigajul grafic selectand un detaliu cu cadrul suprapus.
Acum puteti mari sau micsora detaliul selectat.

Selectati randul de taste soft pentru marirea/micgorarea detaliilor (al
doilea rand, consultati figura).

Sunt disponibile urmatoarele functii:

Functie Tasta soft

Operare
nanuala

Programare

si editare

%3803_1 G71 *

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%
NSe 626 Rz*

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%

N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

MZx
N99999999 %3803_1 671 *

m,
= [[=

=

i (=

Elgk
g
8

Do S
=Im =
ol (1] |22 | [+]

SORTARE
NUMERE
BLOCURT

a
INFORM.

oMr

TERE

NR. BLOC

REDESEN. GOLIRE

GRAFICE

DESENARE
AUTOMATA

OPR] Por

4.4 Grafice de programare

Operare
nanuala

Programare si editare

Afigare si deplasare cadru suprapus. Apasati si
mentineti apasata tasta soft pentru a deplasa
cadrul suprapus

==
R

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+@ Z-40
N20 G31 GO X+100 v 162 Zeos

NG GOl G41 X+5 V430 FZS0s

NS@ G26 Rz*

N100 1415 J+30 GOz X+5.845 v+35.485x
N110 GO5 X+55.505 V+69.488:

N12o G0z X+50.995 ¥+30.025 R+z0x
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

NS99999 627 R2:
usssssfeanlesalxizay

NS9g9988 Z+50

N888886S 736651 671 x

Micsorare cadru suprapus - apasati si mentineti
apasata tasta soft pentru a micsora detaliul

FEREASTRA
BLK
FORM

DETALIT
FEREASTRA

Marire cadru suprapus - apasati si mentineti

apasata tasta soft pentru a mari detaliul
Confirmati zona selectata cu tasta soft DETALII
FEREASTRA FEREASTRA.

Cu tasta soft FEREASTRA PIESA BRUTA, puteti reveni la sectiunea
initiala.
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3-D (functie FCL2)

iniare

4.5 Graficele |

4.5 Graficele liniare 3-D (functie
FCL2)

Functie

Utilizati graficele liniare 3-D pentru ca TNC sa afigseze traseele de
avans transversal programate in trei dimensiuni. Este disponibila o
functie zoom puternica pentru recunoasterea rapida a detaliilor.

Ar trebui sa utilizati graficele liniare 3-D mai ales pentru verificarea
programelor create extern, Thainte de prelucrare, pentru a evita
aparitia de urme nedorite pe piesa de prelucrat. Astfel de urme pot
aparea cand punctele sunt emise incorect de catre postprocesor.

Pentru a identifica rapid locatia erorii, TNC afiseaza cu o culoare
diferita blocul activ de grafice liniare 3-D, in fereastra din partea stanga
(setare prestabilita: rosu)

Puteti utiliza graficele liniare 3-D in modul ecran impartit sau in mod
ecran intreg:

Pentru a afisa blocuri de program in partea stanga si grafice liniare
3-D in cea dreapta, apasati tasta SPLIT SCREEN si tasta soft
PROGRAM + LINII 3-D.

Pentru a afisa graficele liniare 3-D pe tot ecranul, apasati tasta
SPLIT SCREEN si tasta soft LINII 3-D.

Functiile graficelor liniare 3-D

Functie Tasta soft

Operare Programare si editare

manuala

%MBPROGSA G71 #

N1 630 G17 X+30 Y-15 Z+0

NZ@ 531 GO0 X+230 Y+135 Z+50%

N3@ T1 G17 54200 M3=

Ne ; GSSIOUTPUT('CON","MBPROGSA.NC
s#x LETZTE SATZNUMMER N120934
SHENRNN' 1

NE G54 GEO X+0 Y+@ Z+0%

N30 G62 T0.025 FZ0000s
N32 GO® G40 GIO X+30 Y-14.8 Z+100%

N72 X+46.567 Z+30.309%

30 H +60 U

NCEPUT SFARSIT PAGINA

PAGINA

CAUTARE

PORNIRE

PORNIRE
UNIC

RESET
+

PORNIRE

Afisare si deplasare in sus a cadrului zoom.
Apasati si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul

Afisare si deplasare n jos a cadrului zoom.
Apasati si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul

Apasati si mentineti apasata tasta soft pentru a
deplasa cadrul

Afisare si deplasare spre dreapta a cadrului
zoom. Apasati si mentineti apasata tasta soft
pentru a deplasa cadrul

t
o

Afisare si deplasare spre stanga a cadrului zoom. -
=

Marire cadru suprapus - apasati si mentineti
apasata tasta soft pentru a mari detaliul

Micgorare cadru suprapus - apasati si mentineti
apasata tasta soft pentru a micsora detaliul

Resetare marire de detaliu, astfel incat piesa de FeRERSTRA

BLK

prelucrat sa fie afigsata asa cum a fost programata FoRn
cu BLK FORM
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Functie

Selectare detaliu izolat

DETALII
TRANSFER

Rotire piesa de prelucrat in sens orar

Rotire piesa de prelucrat in sens antiorar

Tnclinare piesa de prelucrat spre spate

Tnclinare piesa de prelucrat spre fata

Marirea pas cu pas a graficului. Daca
vizualizarea este marita, TNC afiseaza litera Z in
partea de jos a ferestrei pentru grafice.

Micsorarea pas cu pas a graficului. Daca
vizualizarea este micsorata, TNC afiseaza litera
Z in partea de jos a ferestrei pentru grafice.

Afisare piesa de prelucrat la marimea originala

Afisare piesa de prelucrat in ultima vizualizare
activa

ULTIMA
VIZUALIZ.

HE B 8006w

Afisare/ascundere puncte de sfarsit programate

MARCARE
PCT FINAL

cu un punct pe linie PoR
Evidentiere sau nu a blocului NC selectat al
" ] ~ ~ - ELEMENT
graficelor liniare 3-D in fereastra stanga POR
Afisare sau omitere numere bloc

OMITERE
NR. BLOC

HEIDENHAIN iTNC 530

D (functie FCL2)

4.5 Graficele liniare 3
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Puteti utiliza de asemenea mouse-ul cu graficele liniare 3-D. Sunt
disponibile urmatoarele functii:

Pentru a roti modelul de "sarma" in 3 dimensiuni: tineti apasat
butonul dreapta al mouse-ului si deplasati mouse-ul. TNC afiseaza
un sistem de coordonate care arata orientarea curenta activa a
piesei de prelucrat. Dupa ce eliberati butonul drept al mouse-ului,
TNC indreapta piesa de lucru conform orientarii definite

Pentru a deplasa modelul "sarma" afigat: tineti apasat butonul din
mijloc al mouse-ului sau butonul roata si deplasati mouse-ul. TNC
deplaseaza piesa de prelucrat in directia corespunzatoare. Dupa ce
eliberati butonul din mijloc al mouse-ului, TNC orienteaza piesa de
lucru in pozitia definita

Pentru a face zoom intr-o portiune anume cu mouse-ul: Desenati un
dreptunghi de zoom in timp ce tineti butonul stang al mouse-ului
apasat. Puteti s& deplasati zona de zoom prin deplasarea mouse-
ului orizontal si vertical, dupa cum este necesar. Dupa ce eliberati
butonul stadng al mouse-ului, TNC apropie zona definita a piesei de
prelucrat

Pentru a apropia si departa rapid cu mouse-ul: Tnvértit,i rotita mouse-
ului Tnainte sau Thapoi

Faceti dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Selectati
vizualizarea standard

3-D (functie FCL2)

iniare

Evidentierea blocurilor NC in grafice

4.5 Graficele |

E Schimbati randul de taste soft.

R Pentru a evidentia blocul NC selectat in fereastra din
B e stanga, in graficele liniare 3-D din fereastra din
dreapta, setati tasta soft MARCARE ACEST

ELEMENT CA OPRIT / PORNIT pe PORNIT.

Pentru a nu evidentia blocul NC selectat in fereastra
din stanga, in graficele liniare 3-D din fereastra din
dreapta, setati tasta soft MARCARE ACEST
ELEMENT CA OPRIT / PORNIT pe OPRIT.

Afisarea numarului de bloc PORNIT/OPRIT

E Schimbati randul de taste soft.
Pentru a afisa numarul blocurilor: Setati tasta soft
onTeRe AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la AFISARE.

Pentru a nu afiga numarul blocurilor: Setat tasta soft
AFISARE/OMITERE NUMAR BLOC. la OMIT.

Stergerea graficii

E Schimbati randul de taste soft.

p—— Stergere grafica: Apasati tasta soft GOLIRE
GRAFICA.
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4.6 Asistenta imediata pentru
mesajele NC de eroare

Afigsarea mesajelor de eroare

TNC genereaza automat mesaje de eroare cand detecteaza probleme
precum

Intrare incorecta de date

Erori logice Tn program

Elemente de contur imposibil de prelucrat
Utilizarea incorecta a palpatoarelor

Un mesaj de eroare, care contine numarul unui bloc de program, este
determinat de o eroare aparuta in blocul indicat sau in cel precedent.
Mesajele de eroare ale TNC pot fi anulate cu tasta CE, dupa ce a fost
eliminata cauza erorii. Mesajele de eroare care provoaca defectarea
controlului trebuie confirmate apasand tasta END. TNC va reporni.

Daca aveti nevoie de informatii suplimentare referitoare la un anumit
mesaj de eroare, apasati tasta ASISTENTA. Va aparea o fereastra in
care este explicata cauza erorii si in care sunt oferite sugestii pentru
corectarea acesteia.

Afigsare ASISTENTA
. Pentru a afisa sistemul de asistenta, apasati tasta
il HELP.

Cititi explicatiile referitoare la cauza erorii gi orice
sugestii cu solutii posibile. S-ar putea ca TNC sa
afigseze informatii suplimentare, care pot fi utile
personalului calificat HEIDENHAIN in timpul
depandrii. Inchideti fereastra asistenta cu tasta CE,
anuland astfel mesajul de eroare.

Eliminati cauza erorii, conform indicatiilor din fereastra
Asistenta.

HEIDENHAIN iTNC 530

Operare Antet PGM needitabil

manuala

%NEU G71 *

N18 G380 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N28 G31 GSB X+100 Y+180 2+0%

N4B T1 G17 S5000%

N58

NBB Y cauzs eroore:

N?a intr-un program, ati incercat sa editati unul dintre blocurile BEGIN
o CEa0T S 6715 Sas END P (1Se. NassseSeR.. -3

ngg inceputul st sfarsitul prosramului nu trebuis editate. Pentru 3

modifica numele programului, utilizati functia REDENUMIRE din
N1@Q | 2eninistratorul de fisiere.

N11l@
N12@
N138
N140
N158

N16@ “zt1ww TIZ*
N898898989 XNEU G71 *

HEIDENHAIN
TNCguide

SALVARE
FISIERE
SERVICE
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4.7 Lista tuturor mesajelor de eroare curente

4.7 Lista tuturor mesajelor de

Functie

eroare curente

Cu aceasta functie puteti afisa o fereastra contextuala in care TNC
arata toate mesajele de eroare curente. TNC afiseaza atat erorile de
la NC céat si pe cele de la producatorul maginii unelte.

Afigarea listei de erori

Puteti apela lista imediat ce apare cel putin un mesaj de eroare:

=)

156

Pentru a afiga lista, apasati tasta ERR

Puteti selecta unul dintre mesajele de eroare curente
cu tastele sageti

Cu tasta CE sau cu tasta DEL puteti sterge mesajul de
eroare din fereastra contextuala selectata in
momentul respectiv. Cand stergeti ultimul mesaj de
eroare, fereastra contextuala se inchide

Pentru a inchide fereastra contextuala, apasati tasta
ERR din nou. Mesajele de eroare curente sunt
pastrate

Tn paralel cu lista de erori puteti vizualiza intr-o fereastra
separata textul de asistenta corespunzator. Apasati tasta
ASISTENTA

Operare
manuala

Antet PGM needitabil

%NEU

N10 G308 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 GSO X+100 Y+100 Z2+0%
N4@ T1 G17 S5000%

N5@
NBO
N7@
N8O
N9@
N1@o
N110
N120
N130
N149
N150

G71 *

Numar  [Class [Grup  |Mesai de eroare

5619 ERROR GENERAL Antet PGM needitabil

Cauza eroare:
tntr-un program, ati incercat ss editati unul dintre blocurile BEGIN
PGM (ISO: %... 671>, sau END PGM (ISO: N99999899%...).

Actiune corectiua:

tnceputul si sfarsitul programului nu trebuie editate. Pentru a
modifica numele programului, utilizati functia REDENUMIRE din
adninistratorul de fisiere.

N160

N988998999 XNEU G771 ¥ %

LTIU0 TILF

HEIDENHAIN

TNCguide

<

SALYARE
FISIERE
SERVICE
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Continutul ferestrei

Coloana Semnificatie

Numar Numar eroare (-1: niciun numar de eroare
definit), lansat de catre HEIDENHAIN sau de
catre producatorul masinii

Clasa Clasa eroare. Defineste modul de procesare a
erorii de catre TNC.

ERROR

Clasa de erori colective pentru erorile care
pot cauza diferite reactii de eroare, in
functie de starea masinii sau de modul de
operare activ)

FEED HOLD

Decuplarea vitezei de avans este anulata
PGM HOLD

Rularea programului este intrerupta
(simbolul pentru control activ clipeste)
PGM ABORT

Rularea programului este intrerupta
(OPRIRE INTERNA)

EMERG. STOP )

OPRIRE DE URGENTA este dezactivata
RESETARE

TNC reporneste sistemul

WARNING

Mesaj de avertizare, rularea programului
este reluata

INFO

Mesaj de informare, rularea programului
este reluata

Grup Grup. Specifica sectiunea software-ului
sistemului de operare din care a fost generat
mesajul de eroare

OPERARE
PROGRAMARE
PLC

GENERAL

Mesaj de eroare Textul de eroare respectiv afisat de catre TNC

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Lista tuturor mesajelor de eroare curente

Apelarea sistemului de asistenta TNCguide

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

sistem de asistenta, TNC afiseaza o tasta soft
suplimentara PRODUCATOR MASINA, pentru a putea
apela acest sistem separat de asistenta. Acolo veti gasi
informatii suplimentare, mai detaliate, referitoare la
mesajul de eroare respectiv.

O Daca producatorul masinii furnizeaza de asemenea un

HELDENHBEN Apelati la linia de asistenta pentru mesajele de eroare
" HEIDENHAIN.

Apelati la linia de asistenta pentru mesajele de eroare
2" HEIDENHAIN, daca este disponibila.
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Generare figiere service

Puteti folosi aceasta functie pentru a salva toate fisierele necesare
pentru service intr-un figier ZIP. Informatiile necesare din NC si PLC
vor fi salvate de catre TNC in figierul
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. TNC alege automat numele
fisierului. Sirul de caractere <xxxxxxxx> arata in mod clar timpul din
sistem.

Urmatoarele posibilitati sunt disponibile pentru generarea unui figier
service:

Prin apasarea tastei soft SALVARE FISIERE SERVICE dupa ce ati
apasat tasta ERR

Extern, prin intermediul software-ului de transmitere a datelor
TNCremoNT.

Daca softul NC se inchide in urma unei erori grave, TNC va genera
in mod automat un figier de service

in plus, producétorul masinii poate face ca mesajele PLC de eroare
sa genereze automat figiere service
Urmatoarele date (si alte informatii) sunt salvate in figierul service:

Jurnal

Jurnal PLC

Fisierele selectate (*.H/*.1/*.T/*.TCH/*.D) din toate modurile de
operare

Fisierele *.SYS

Parametri masina

Informatiile si fisierele jurnal ale sistemului de operare (pot fi activate
partial cu MP7691)

Continutul memoriei PLC

Macrouri NC definite in PLC:\NCMACRO.SYS

Informatii despre hardware

Tn plus, departamentul de service vé poate ajuta s& salvati fisierul de
control TNC:\service\userfiles.sys in format ASCII. Atunci TNC-ul va
include datele definite acolo in fisierul ZIP.

pentru depanare. Prin transmiterea fisierului de service,
declarati ca va dati consimtamantul ca producatorul
masinii unelte sau Dr. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
sa utilizeze aceste date Tn scopuri de diagnosticare.

@ Figierul de service contine toate datele NC necesare

Dimensiunea maxima a figierului de service este de 40 MB

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistemul de asistenta care t

4.8 Sistemul de asistenta care tine
cont de context TNCguide
(functia FCL3)

Functie

daca hardware-ul dispozitivului de control are cel putin

O Sistemul de asistenta TNCguide este disponibil numai
256 MB RAM, iar functia FCL3 este activa.

Sistemul de asistenta care tine cont de context TNCguide include
documentatia pentru utilizator in format HTML. TNCguide este apelat
cu tasta HELP si TNC afiseaza de multe ori informatiile specifice
conditiei din care a fost apelata asistenta (apel care tine cont de
context). Chiar daca editati un bloc NC si apasati tasta ASISTENTA,
sunteti adusi exact in acest loc in documentatie, care descrie functia
corespunzatoare.

Documentatia in limbile engleza si germana este livratd automat cu
fiecare versiune software NC. HEIDENHAIN furnizeaza celelalte limbi
conversationale prin descarcari gratuite, imediat ce traducerile
respective devin disponibile (consultati “Descarcarea fisierelor curente
de asistenta,” la pagina 165).

TNCguide in limba selectata ca limba conversationala pe
TNC. Daca figierele cu aceasta limba nu sunt inca
disponibile pe TNC, acesta deschide automat versiunea
in limba engleza.

Q TNC incearca intotdeauna sa porneasca sistemul

fn TNCguide sunt disponibile urméatoarele documentatii pentru
utilizator:

Manualul utilizatorului pentru programare conversationala
(BHBKIlartext.chm)

Manualul utilizatorului DIN/ISO (BHBIso.chm)

Manualul utilizatorului pentru cicluri (BHBcycles.chm)

Manualul utilizatorului pentru smarT.NC (BHBSmart.chm) (acelasi
format ca “Pilot”)

Lista tuturor mesajelor de eroare (errors.chm)

in plus, este disponibil fisierul "carte” main.chm, in care se afl3
continutul tuturor fisierelor .chm existente.

documentatii specifice maginii in TNCguide. Aceste

O Ca optiune, producatorul maginii poate ingloba
documente apar ca o carte separata in figsierul main.chm.
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Lucrul cu TNCguide

Apelarea TNCguide
Existéd mai multe modalitati de a porni sistemul TNCguide:

Apasati tasta ASISTENTA, daca TNC nu afigeaza deja un mesaj de
eroare

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

Utilizati gestionarul de fisiere pentru a deschide un fisier asistenta
(fisier .chm). TNC poate deschide orice figier .chm, chiar daca
acesta nu este salvat pe hard disk-ul TNC

afiseaza asistenta asociata mesajelor respective. Pentru
a porni sistemul TNCguide, trebuie sa confirmati in
prealabil mesajele de eroare.

Q Daca exista unul sau mai multe mesaje de eroare, TNC

Cand sistemul de asistenta este apelat pe statia de
programare sau pe versiunea cu doua procesoare, TNC
porneste browser-ul definit intern (in mod normal Internet
Explorer) si pe versiunea cu un singur procesor, browser-
ul adaptat de HEIDENHAIN.

Pentru multe dintre tastele soft exista un apel care tine cont de context
prin care puteti merge direct la descrierea functiei tastei soft. Aceasta
optiune presupune utilizarea mouse-ului. Procedati dupa cum
urmeaza:

Selectati randul de taste soft ce contine tasta soft dorita

Faceti clic cu mouse-ul pe simbolul asistenta pe care TNC 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 o
explicatie si faceti clic: TNC deschide TNCguide Daca nicio parte
anume a asistentei nu este asignata tastei soft selectate, TNC
deschide figierul registru main.chm, in care puteti utiliza functia de
cautare sau pe cea de navigare pentru a gasi manual explicatia
dorita

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

Selectati orice bloc NC

Folositi tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe bloc

Apasati tasta ASISTENTA: TNC lanseaza sistemul de asistenta si
afigseazé o descriere pentru functia activa (nu se aplica functiilor
auxiliare sau ciclurilor care au fost integrate de catre producatorul
maginii unelte)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Navigarea in TNCguide

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

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

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

Functie Tasta soft

Daca cuprinsul din partea stanga este activ:
Selectare intrare de deasupra sau de sub

acesta

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:

Deplasare pagina in jos sau in sus daca textele
sau graficele nu sunt afisate in intregime

Daca cuprinsul din partea stadnga este activ:
Deschidere ramura cuprins. Daca ramura este
la sfarsit, salt in fereastra din partea dreapta

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:
Nicio functie

Daca cuprinsul din partea stanga este activ: -
Inchidere ramura cuprins

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:
Nicio functie

Daca cuprinsul din partea stanga este activ:
Utilizare tasta cursor pentru afisarea paginii
selectate

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:

Daca cursorul se afla pe o legatura, salt la
pagina legata

Daca cuprinsul din partea stadnga este activ:
Comutati fila intre afisarea cuprinsului, afisarea
indexului de subiecte si functia cautare text

integral si comutarea Tn jumatatea din dreapta

a ecranului

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:
Salt Thapoi la fereastra din stanga
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Functie

Tasta soft

Daca cuprinsul din stanga este activ:
Selectati intrarea de deasupra sau de sub
acesta

Daca fereastra text din partea dreapta este
activa:
Salt la legatura urmatoare

Selectare ultima pagina afisata

Urmatoarele pagini daca ati utilizat functia
"selectare ultima pagina afisata".

Deplasare in sus cu o pagina

Deplasare in jos cu o pagina

Afisare sau ascundere cuprins

Comutare intre afigaj ecran intreg si afigaj redus.
Cu afigajul redus puteti vizualiza o parte din restul
ferestrei TNC

Focalizarea este indreptata spre interior, catre
aplicatia TNC, astfel incat sa puteti opera
dispozitivul de control cand TNCguide este
deschis. Daca ecranul intreg este activ, TNC
reduce automat dimensiunea ferestrei inainte de
modificarea focalizarii

PARASIRE
TNCGUIDE

Tnchidere TNCguide

IESIRE
TNCGUIDE

HEIDENHAIN iTNC 530
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Indexul de subiecte

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

Partea din stdnga este activa.

Selectati fila Index
Activati cdmpul de intrare Cuvént cheie

Introduceti cuvantul pentru subiectul dorit i TNC
sincronizeaza indexul si creeaza o lista in care puteti
gasi cu mai multa usurinta subiectul sau

Utilizati tasta sageata pentru a evidentia cuvantul
cheie dorit.

Utilizati tasta ENT pentru a apela informatiile
referitoare la cuvantul cheie selectat.

Cautarea textului integral
in fila Ciutare puteti cauta un cuvant anume in intregul TNCguide.

Partea stanga este activa.

Selectati fila Ciutare.
Activati campul de intrare Cautare.

Introduceti cuvantul dorit si confirmati cu tasta ENT:
TNC afigeaza toate sursele ce contin cuvantul dorit

Utilizati tasta sageata pentru a evidentia sursa dorita

Apasati tasta ENT pentru a va deplasa la sursa
selectata

Cautarea textului integral functioneaza numai pentru
cuvinte individuale.

Daca activati functia Cautare numai in titluri (cu mouse-ul
sau utilizand cursorul si tasta spatiu), TNC cauta numai in
titluri si ignora corpul textului.

cuprins [[ndex]| caut. |
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Descarcarea figierelor curente de asistenta

Veti gasi figierele de asistenta pentru software-ul TNC pe pagina Web
a companiei HEIDENHAIN www.heidenhain.de, in sectiunea:
Services and Documentation
Documentatie / Informatii
Documentatie utilizator
TNCguide

Selectati limba dorita, de exemplu engleza: Veti vedea un figier ZIP
cu figierele de asistenta corespunzatoare

Sisteme de control TNC
TNC seria 500
Numar software NC dorit, de ex. iTNC 530 (340 49x-06)

Selectati versiunea de limba dorita din tabelul Ajutor online
(TNCguide)

Descarcati figierul ZIP si extrageti continutul din acesta
Mutati fisierele CHM dezarhivate in TNC, in directorul

TNC:\tncguide\en sau in subdirectorul cu limba corespunzatoare
(consultati de asemenea urmatorul tabel)

fisierele CHM pe TNC, atunci, in elementul de meniu
Suplimentar>Configurare>Mod>Transfer in format binar,
trebuie sa introduceti extensia .CHM.

Q Daca doriti sa utilizati TNCremoNT pentru a transfera

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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o  Limba Director TNC
(—-I) Chineza (simplificata) TNC:\tncguide\zh
L. Chinez4 (traditional) TNC:\tncguide\zh-tw
:g_‘ Slovena (optiune software) TNC:\tncguide\sl
(S) . .

= Norvegiana TNC:\tncguide\no
=) .

= Slovaca TNC:\tncguide\sk
% Letona TNC:\tncguide\lv
'5 Coreeana TNC:\tncguide\kr
Q Estoniana TNC:\tncguide\et
o

E Turca TNC:\tncguide\tr
-|>-<l Romana TNC:\tncguide\ro
9 Lituaniana TNC:\tncguide\lt
c

o

(&)

[«})

©

-

c

o

(&)

Q

c
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5.1 Introducerea datelor referitoare la scula

5.1 Introducerea datelor referitoare
la scula

Viteza de avans F

Viteza de avans F reprezinta viteza (in milimetri pe minut sau in toli pe
minut) cu care se deplaseaza centrul sculei. Vitezele de avans maxime
pot varia pentru axele individuale si sunt setate in parametrii masinii.

Intrare

Puteti introduce viteza de avans in blocul T si in toate blocurile de
pozitionare (consultati “Programarea deplasarilor sculei in format
DIN/ISO,” la pagina 108). Tn programele in milimetri, viteza de avans
este introdusa Th mm/min, iar Tn programele in inch, din motive de
rezolutie, in 1/10 inch/min.

Avans transversal rapid

Daca doriti s& programati un avans transversal rapid, introduceti G00.

Durata efectului

O viteza de avans introdusa ca valoare numerica ramane valabila
pana se ajunge la un bloc cu o viteza de avans diferitd. Daca noua
viteza de avans este G00 (deplasare rapida), ultima viteza de avans
programata este valida din nou dupa urmatorul bloc cu G01.

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza de avans in timpul rularii programului cu ménerul de
prioritate F pentru viteza de avans.

Viteza S a brosei

Viteza S a brosei este introdusa in rotatii pe minut (rpm) intr-un bloc T.
In locul acesteia, puteti de asemenea sa definiti viteza de taiere Vc in
m/min.

Modificarea programata

In programul piesei puteti modifica viteza brogei intr-un bloc T
introducand numai viteza brosei:

S Pentru a introduce viteza brosei, apasati tasta S de pe
tastatura.

Introduceti noua viteza a brosei.

Modificarea in timpul rularii programului

Puteti regla viteza brosei Tn timpul rularii programului cu ménerul de
prioritate S pentru viteza brosei.

168

Programare: Scule @



5.2 Date scula

Cerintele pentru compensarea sculei

Tn mod normal, coordonatele contururilor de traseu sunt programate
conform dimensiunilor din desenul piesei de prelucrat. Pentru a
permite TNC sa calculeze traseul centrului sculei - de ex.
compensarea sculei - trebuie de asemenea sa introduceti lungimea si
raza fiecarei scule utilizate.

Datele sculei pot fi introduse fie direct in programul piesei, cu G99, fie
separat, intr-un tabel de scule. Intr-un tabel de scule puteti introduce
date suplimentare pentru o anumita scula. In momentul executarii
programului piesei, TNC va tine cont de toate datele introduse pentru
scula.

Numerele si numele sculelor

Fiecare scula este identificata printr-un numar intre 0 si 30000. Daca
lucrati cu tabele de scule, puteti introduce un nume pentru fiecare
scula. Numele sculelor pot avea pana la 32 de caractere.

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

Lungimea L a sculei

Trebuie sa introduceti lungimea L a sculei de fiecare data, ca valoare
absoluta bazata pe punctul de referinta a sculei. Lungimea sculei este
esentiald pentru ca TNC sé& poata efectua diversele functii ce includ
prelucrare multiaxa

Raza R a sculei

Puteti introduce direct raza R a sculei.
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5.2 Date scula

Valorile delta pentru lungimi si raze

Valorile delta reprezinta decalari ale lungimii si razei sculei.

O valoare delta pozitiva descrie supradimensionarea sculei (DL, DR, | |
DR2>0). Daca programati datele de prelucrare cu o anumita toleranta,

introduceti valoarea supradimensionarii in blocul T din programul —R—l —R—l
piesei.

O valoare delta negativa descrie subdimensionarea sculei (DL, DR,
DR2<0). Subdimensionarea este introdusa in tabelul sculei pentru
uzura.

Valorile delta sunt introduse de obicei ca valori numerice. Intr-un
bloc T puteti, de asemenea, atribui valorile la parametrii Q.

DR>0 =

|

|
+~——-

|

|

Interval de intrare: Puteti introduce o valoare delta de pana la + 99,999 DL<OT, . :
mm. T I _____ i+ yDL>0

reprezentarea grafica a sculei. Reprezentarea piesei de

@ Valorile delta din tabelul de scule influenteaza
prelucrat ramane neschimbata in simulare.

Valorile delta din blocul T modifica dimensiunea de
reprezentare a piesei de prelucrat in timpul simularii.
Dimensiunea sculei din simulare ramane neschimbata.

Introducerea in program a datelor sculei

Numarul, lungimea si raza unei anumite scule sunt definite in blocul
G99 din programul piesei.

Pentru a selecta definirea sculei, apasati tasta TOOL DEF.

Numir scula: Fiecare scula este identificatd in mod
DEF unic prin numarul de scula al acesteia.

Lungimea sculei: Valoarea compensarii pentru
lungimea sculei

Raza sculei: Valoarea compensarii pentru raza sculei

intrare valorile pentru lungimea sculei si pentru raza

O Tn dialogul de programare, puteti transfera direct in linia de
sculei, apasand tasta soft a axei dorite.

Exemplu
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Introducerea datelor sculei in tabel

Puteti defini si stoca pana la 30.000 de scule impreuna cu datele
acestora intr-un tabel de scule. in Parametrul masinii 7260, puteti
defini numarul de scule care vor fi stocate de catre TNC, in momentul
configurdrii unui tabel nou. Consultati de asemenea sectiunea
Functiile de editare, din capitolul curent. Pentru a putea asigna diverse
date de compensare pentru o scula (indexarea numarului sculei),
MP7262 trebuie sa fie diferit de 0.

Trebuie sa utilizati tabelele de scule daca

doriti sa utilizati scule indexate, precum burghie in trepte, cu mai
mult de o valoare pentru compensarea lungimii (Consultati
pagina 178)

masina dvs. este echipata cu un schimbator automat al sculei

doriti s& masurati sculele automat cu palpatorul TT 130 (consultati
Manualul utilizatorului pentru Ciclurile palpatorului)

doriti s& degrosati conturul cu Ciclul G122, (consultati ,Manualul
utilizatorului pentru cicluri, DEGROSAREA”)

doriti sa lucrati cu Ciclurile 251 pana la 254 (consultati ,Manualul
utilizatorului pentru cicluri®, Ciclurile 251 pana la 254)

doriti sa lucrati cu optiunea de calculare automata a datelor de
aschiere.

Tabelul de scule: Datele standard pentru scule

Abr. Intrari Dialog
T Numarul prin care scula este apelata in program (de ex. 5, -
indexat: 5.2).
NAME Numele prin care apelati scula in program. Nume scula?

Interval de intrare: max. 32 caractere, doar litere mari, fara spatii.

La transferul tabelelor de scule in versiuni software mai vechi ale
iTNC 530 sau n sisteme de control TNC mai vechi, trebuie sa va
asigurati ca numele sculelor nu sunt mai lungi de 16 caractere,
deoarece, altfel, acestea vor fi trunchiate in consecinta de TNC la
citire. Aceasta poate cauza erori la conexiunea cu functia Scula de
nlocuire.

L Valoarea de compensare pentru lungimea sculei L
Interval de intrare in mm: -99999,9999 la +99999,9999
Interval de intrare in inchi: -3936,9999 la +3936,9999

Lungime scula?

R Valoarea compensarii pentru raza sculei R
Interval de intrare in mm: -99999,9999 |a +99999,9999
Interval de intrare in inchi: -3936,9999 la +3936,9999

Raza scula R?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Date scula

Abr.

Intrari

Dialog

R2

Raza 2 a sculei pentru freze toroidale (numai pentru compensarea
3-D a razei sau pentru reprezentarea grafica a unei operatii de
prelucrare cu freze sferice sau toroidale)

Interval de intrare in mm: -99999,9999 |a +99999,9999
Interval de intrare in inchi: -3936,9999 la +3936,9999

Raza scula R2?

DL

Valoarea delta pentru lungimea sculei L.
Interval de intrare in mm: -999,9999 |a +999,9999

Interval de intrare in inchi: -39,37 la +39,37

Supradimensionare lungime scula?

DR

Valoarea delta pentru raza sculei R.
Interval de intrare in mm: -999,9999 |a +999,9999

Interval de intrare in inchi: -39,37 la +39,37

Supradimensionare raza scula?

DR2

Valoarea delta pentru raza sculei R2.
Interval de intrare in mm: -999,9999 la +999,9999

Interval de intrare in inchi: -39,37 la +39,37

Supradimensionare raza sculid R2?

LCUTS

Lungimea dintelui sculei pentru Ciclul 22.
Interval de intrare in mm: 0 la +99999,9999
Interval de intrare in inchi: 0 la +3936,9999

Lungime dinte in axa sculei?

UNGHI

Unghiul maxim de patrundere al sculei pentru agchiere axiala
oscilanta in Ciclurile 22, 208 si 25x.

Interval intrare: de la 0 la 90°

Unghi maxim de pitrundere?

TL

Setarea blocajului sculei (TL: pentru Scula Blocata)

Interval de intrare: L sau spatiu

Sculi blocata?
Da=ENT/Nu=NOENT

RT

Numarul unei scule de inlocuire, dacé este disponibil (RT: pentru
Inlocuire Scula; vezi si TIME2).

Interval intrare: de la 0 la 65535

Sculi de inlocuire?

TIME1

Durata maxima de viata a sculei, in minute. Aceasta functie poate
varia in functie de fiecare masina unealta. Manualul masginii
furnizeaza informatii suplimentare.

Interval intrare: de la 0 la 9999 minute

Varsta maxima scula?

TIME2

Durata maxima de viata a sculei in timpul TOOL CALL: Daca
varsta sculei curente depaseste valoarea respectiva, TNC
schimba scula in timpul urméatorului bloc TOOL CALL (consultati
de asemenea CUR.TIME).

Interval intrare: de la 0 la 9999 minute

Varsta maximi scula pt. TOOL
CALL?
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Abr.

Intrari

Dialog

CUR.TIME

Durata de viata a sculei in minute: TNC inregistreaza automat
durata de viata curentd a sculei (CUR.TIME). Pentru sculele
utilizate puteti introduce o valoare de pornire.

Interval intrare: de la 0 la 99999 minute

Durata de viata curenta scula?

DOC

Comentariu despre scula.

Interval intrare: 16 caractere max.

Descriere scula?

5.2 Date scula

PLC

Informatiile referitoare la scula, care vor fi transmise catre PLC.

Interval intrare: 8 caractere max. cu codare pe biti

Stare PLC?

PLC-VAL

Valoarea sculei respective, care va fi transmisa catre PLC.
Interval intrare: de la -99999,9999 la +99999,9999

Valoare PLC?

PTYP

Tipul sculei pentru evaluarea in tabelul de buzunare.

Interval intrare: de la 0 la +99

Tip sculi pt. tabel buzunare?

NMAX

Limiteaza viteza brogsei pentru scula respectiva. Valoarea

programatd, precum si cresterea vitezei axului, sunt monitorizate
(mesaj de eroare) cu ajutorul unui potentiometru. Functie inactiva:

Introduceti -

Interval de intrare: 0 la +99999, daca functia nu este activa:
introduceti —

Viteza maxima [rpm]?

LIFTOFF

Defineste daca TNC trebuie sa retraga scula in directia axei
pozitive a sculei in cazul opririi NC sau intreruperii alimentarii,
pentru a evita Iasarea de urme pe contur. Daca este introdus Y,

TNC va retrage scula din contur cu pana la 30 mm, in cazul in care

aceasta functie a fost activata in programul NC cu M148
(consultati “Retragere automata a sculei de la contur la o oprire
NC: M148,” la pagina 341)

Intrare: Y (Da) si N (Nu)

Retragere sculd Y (Da)/N (Nu)?

P1...P3

Functie dependenta de masina: Transferul unei valori catre PLC.

Consultati manualul maginii
Interval intrare: de la -99999,9999 la +99999,9999

Valoare?

KINEMATIC

Functie dependentd de masina: Descrierea cinematica pentru
capetele de frezare verticala, pe care TNC la adauga la
cinematica activa a masginii. Alocati descrierile cinematice
disponibile cu ajutorul tastei soft ALOCARE CINEMATICA
(Consultati “Cinematica transportor sculd,” la pagina 181)

Interval intrare: 16 caractere max.

Descriere cinematica suplimentara?

UNGHIT

Unghiul la varf al sculei. Este utilizat de catre Ciclul de centrare

(Ciclul 240) pentru a calcula adancimea de centrare din diametrul

introdus

Interval intrare: de la -180 la +180°

Unghi la varf (tip
GAURIRE+ZENCUIRE)?
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5.2 Date scula

Abr.

Intrari

Dialog

PAS

Pasul de filet al sculei (momentan fara functie)
Interval de intrare in mm: 0 la +99999,9999
Interval de intrare in inchi: 0 la +3936,9999

Pas filet (numai tip TAROD)?

AFC

Setarea controlului pentru controlul vitezei de avans adaptive
AFC, pe care ati definit-o in coloana NUME, din tabelul AFC.TAB.
Aplicati strategia control feedback cu tasta soft ASIGNARE
SETARE CONTROL AFC (al 3-lea rand de taste soft)

Interval intrare: 10 caractere max.

Strategie control feedback?

DR2TABLE

Optiune software 3D-ToolComp: Introduceti numele tabelului cu
valori de compensare din care TNC va prelua valorile razei delta
dependente de unghi DR2

Interval de intrare: Max. 16 caractere fara extensia figierului

Tabel cu valori de compensare?

LAST_USE

Data si ora la care TNC a introdus scula pentru ultima data prin
TOOL CALL.

Interval de intrare: 16 caractere max., format specificat intern:
Data = aaaa.ll.zz, ora = hh.mm

Data/ora ultimului apel al sculei?
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Tabel de scule: Datele despre scule, necesare pentru masurarea

automata a sculei

a sculelor, consultati Manualul utilizatorului pentru

Q Pentru o descriere a ciclurilor pentru masurarea automata

programarea ciclurilor.

Abr.

Intrari

Dialog

ASCHIERE

Numar de dinti (maxim 99 de dinti)

Interval intrare: de la 0 la 99

Numir dinti?

LTOL

Deviatia admisa de la lungimea L a sculei pentru detectia uzurii.
Daca valoarea introdusa este depasitd, TNC blocheaza scula
(stare L). Interval de intrare: de la 0 la 0,9999 mm

Interval de intrare in mm: 0 la +0,9999

Interval de intrare in inchi: 0 la +0,03936

Toleranta uzuri: lungime?

RTOL

Deviatia admiséa de la raza R a sculei pentru detectia uzurii. Daca
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval de intrare: de la 0 la 0,9999 mm

Interval de intrare in mm: O la +0,9999

Interval de intrare in inchi: 0 la +0,03936

Toleranta uzura: raza?

R2TOL

Deviatia admisa de la raza R2 a sculei pentru detectia uzurii. Daca
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval de intrare: de la 0 la 0,9999 mm

Interval de intrare in mm: 0 la +0,9999

Interval de intrare in inchi: 0 la +0,03936

Toleranti de uzuri: Raza 2?

DIRECT.

Directie de taiere a sculei pentru masurarea sculei in timpul
rotatiei

Directie de tiiere (M3 =-)?

TT:R-OFFS

Masurarea lungimii sculei: Decalaj scula intre centrul tijei si centrul

sculei. Valoare presetata: Raza R a sculei (NO ENT inseamna R).

Interval de intrare in mm: -99999,9999 la +99999,9999
Interval de intrare in inchi: -3936,9999 la +3936,9999

Decalaj scula: raza?

TT:L-OFFS

Masurare raza: Decalaj scula in plus fatd de MP6530 intre
suprafata superioara a tijei si suprafata inferioara a sculei.
Presetare:0

Interval de intrare in mm: -99999,9999 |a +99999,9999
Interval de intrare in inchi: -3936,9999 la +3936,9999

Decalaj scula: lungime?
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Abr. Intrari Dialog

LBREAK Deviatia admisa de la lungimea L a sculei pentru detectia avariilor. ~ Toleranti uzura: lungime?
Daca valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula
(stare L). Interval de intrare: de la 0 la 0,9999 mm
Interval de intrare in mm: O la 3,2767
Interval de intrare in inchi: 0 la +0,129

RBREAK Deviatia admisa a razei R a sculei pentru detectia avariilor. Dacd  Toleranta uzura: raza?
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval de intrare: de la 0 la 0,9999 mm
Interval de intrare in mm: 0 la 0,9999
Interval de intrare in inchi: 0 la +0,03936
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Tabel scula: Date scule pentru calculul automat al vitezeil/vitezei

5.2 Date scula

de avans

Abr. Intrari Dialog

TIP Apasati tasta soft ASIGNARE TIP (al 3-lea rand de taste soft); Tip scula?
TNC suprapune o fereastra din care puteti selecta tipul sculei. In
momentul de fatd numai tipurile de scule de GAURIRE si
FREZARE au asignate functii

TMAT Material scula: Apasati tasta soft ASIGNARE MATERIAL (al 3-lea  Material sculi?
rand de taste soft); TNC suprapune o fereastra din care puteti
selecta tipul de material de aschiere
Interval intrare: 16 caractere max.

CDT Tabel date taiere: Apasati tasta soft SELECTARE CDT (al 3-lea Nume tabel de date de aschiere?

rand de taste soft): TNC afigseaza o fereastra din care puteti
selecta un tabel cu date de taiere

Interval intrare: 16 caractere max.

Tabel scula: Date scule pentru palpatorul 3-D cu declansator
(numai cand bit 1 este setatin MP7411=1, consultati de asemenea
Manualul pentru Ciclurile palpatorului)

Abr.

Intrari

Dialog

CAL-OF1

n timpul calibrarii, TNC stocheaza in aceasta coloana alinierea
eronata a centrului pe axa de referinta a palpatorului 3-D, daca
numarul unei scule este indicat in meniul de calibrare

Interval de intrare in mm: -99999,9999 |a +99999,9999
Interval de intrare in inchi: -3936,9999 la +3936,9999

Aliniere eronata centru pe axa de
referinta?

CAL-OF2

n timpul calibrarii, TNC stocheaza in aceasta coloana alinierea
eronata a centrului pe axa minora a palpatorului 3-D, daca
numarul unei scule este indicat in meniul de calibrare

Interval de intrare in mm: -99999,9999 |a +99999,9999
Interval de intrare in inchi: -3936,9999 la +3936,9999

Alin. eron. centru pt. axa min.?

CAL-ANG

in timpul calibrarii, TNC stocheaza in aceasta coloana unghiul
brosei la care a fost calibrat palpatorul 3-D, daca numarul unei
scule este indicat in meniul de calibrare

Interval intrare: de la -360° la +360°

Unghi brosa pt. calibrare?
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Editarea tabelelor de scule

Tabelul de scule activ in timpul executiei programului piesei este
desemnat tabel TOOL.T. Acesta poate fi editat numai in unul dintre
modurile de operare ale masinii. Alte tabele de scule, utilizate pentru
arhivare sau pentru rularile testelor, primesc nume diferite de figiere,
cu extensia .T.

Pentru a deschide tabelul de scule TOOL.T:

Selectati orice mod de operare al maginii.

TeseL Pentru a selecta tabelul de scule, apasati tasta soft
B TABEL SCULE

Y&Eu
Setati tasta soft EDITARE la PORNIT.

EDITARE
[opR]  POR

Pentru a deschide orice alt tabel de scule

Selectati modul de operare Programare si editare.
Apelati gestionarul de figiere.
MGT

Pentru a selecta tipul de fisier, apasati tasta soft
SELECTARE TIP.

Pentru a afiga figierele de tip .T, apasati tasta soft
AFISARE .T.

Selectati un fisier sau introduceti un nume nou de
figier. Finalizati intrarea cu tasta ENT sau cu tasta soft
SELECTARE.

Dupé ce deschideti tabelul de scule, puteti edita datele sculelor
deplasand cursorul la pozitia dorita din tabel cu tastele sageti sau cu
tastele soft. Puteti suprascrie valorile stocate sau puteti introduce
valori noi pentru orice pozitie. Functiile de editare disponibile sunt
ilustrate in tabelul de mai jos.

Daca TNC nu poate afisa toate pozitiile din tabelul de scule pe o
singurd pagina, bara luminoasa din partea superioara a tabelului va
afisa simbolul >> sau <<.
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Functii de editare pentru tabele de scule

Editare tabel de scule
Lungime scula?

Programare
si editare

File: TOOL.T T >
y

=
|-}
o]
|
§

NaNE
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3z +100 118 0 s g
@5+
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FNE
s S1 ©.000 &l
REAL @:ze T s z|s 1875 F o Ms /9
INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA EDITARE CT\:JJ:ERE TABEL E N D

oPR ScuLA BUZUNARE

Selectare inceput tabel

INCEPUT

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara in tabel

PAGINA

Selectare pagina urmatoare Tn tabel

HEH A

Cautare nume scula in tabel cnurase

scuLa

Afisare informatii scula in coloane sau afisare
toate informatiile pentru o sculd, pe o pagina

LISTARE
FORMULAR
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Functii de editare pentru tabele de scule Tasta soft
Deplasare la inceputul liniei oerut

<=
Deplasare la sfarsitul liniei SraRsTT

LINIE

Copiere camp evidentiat copTERE

CAMP

Inserare camp copiat Lipzre

caMp

il B & i

Adaugare numar introdus de linii (scule), la ADAUGARE
sfargitul tabelului N LInzz
Inserare linie pentru numarul de scula indexat, Frm——
dupa linia activa. Functia este activa numai daca i

aveti dreptul sa stocati mai multe date de
compensare pentru o scula (MP7262 nu este
egal cu 0). TNC insereaza o copie a datelor sculei
dupa ultimul index disponibil si creste indexul cu
1. Aplicatie: frezare in pasi cu mai mult de o
valoare de compensare a lungimii

Stergeti linia curenté (sculd): TNC va sterge apoi —
continutul liniei din tabel. Dacé scula care va fi
stearsa a fost introdusa in tabelul de buzunare,
comportamentul acestei functii depinde de MP

7263 (consultati “Lista parametrilor generali ai
utilizatorului,” la pagina 599)

Afisare / Fara afisare numere buzunare ASCUNDERE
NR. BUZ.
Afisare toate sculele / numai sculele stocate in ASCUNDERE
tabelul de buzunare scuLe
Cautati numele sculei selectate in tabelul de GAUT. e

ACTUAL

scule. TNC afigseaza lista cu nume identice intr-o AL scuLer
fereastra pop-up, daca gaseste o scula cu un

nume identic. Faceti dublu clic pe scula relevanta

din fereastra sau selectati-o utilizand tastele

sageata, confirmati cu tasta ENT si TNC

evidentiaza scula selectata

Parasirea tabelului de scule

Apelati gestionarul de figiere si selectati un fisier de alt tip, de
exemplu un program al piesei

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Date scula

Note suplimentare referitoare la tabelele de scule

MP7266.x defineste datele care pot fi introduse in tabelul de scule si
ordinea de afisare a acestora.

Puteti suprascrie coloane sau linii individuale dintr-un
@ tabel de scule utilizand continutul unui alt fisier. Premise:

Fisierul destinatie trebuie sa existe
Fisierul de copiat trebuie sa contina numai coloanele
(sau liniile) pe care doriti sa le inlocuiti

Pentru a copia coloane sau linii individuale, apasati tasta
soft INLOCUIRE CAMPURI (consultati “Copierea unui
singur figier,” la pagina 126).
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Cinematica transportor scula

a putea lua in considerare cinematica transportorului
sculei. In special, producatorul masinii unelte trebuie sa
ofere cinematica transportorului sau transportoare de
scule parametrizabile corespunzatoare. Consultati
manualul masinii.

@ TNC trebuie adaptat de producatorul masinii unelte pentru

Tn coloana CINEMATICA a tabelului de scule TOOL.T puteti aloca
fiecarei scule o descriere cinematica suplimentara pentru portscula. In
cel mai simplu caz, aceasta cinematica a transportorului poate simula
coada conica, pentru a o include Tn monitorizarea dinamica a
coliziunilor. De asemenea, puteti utiliza aceasta functie pentru a

integra foarte usor capete inclinate in descrierea cinematica a masinii.

pentru palpatoarele HEIDENHAIN. Daca este necesar,

@ HEIDENHAIN ofera cinematica transportorului sculei
contactati HEIDENHAIN.

Alocarea cinematicii transportorului sculei

Urmati procedura de mai jos pentru a aloca unei scule cinematica
portsculei:

Selectati orice mod de operare al masinii

Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft TABEL
Y1 u SCULE

Setati tasta soft EDITARE la PORNIT

[oPR]  POR

E Selectati ultimul rand de taste soft.

ATRIBUIRE Afigati lista cinematicilor disponibile: TNC afiseaza

GRS toate cinematicele portsculelor (fisiere .TAB) si

cinematicele portsculelor pe care le-ati parametrizat
deja (fisiere .CFX)

Selectati configuratia cinematicii dorite cu tastele
sageti si confirmati selectia cu tasta OK.

Notati, de asemenea, informatiile privind managementul
transportorului sculei in combinatie cu Monitorizarea

dinamica de coliziune (DCM): Consultati “Administrarea

portsculei (optiune software DCM)”, la pagina 366.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Date scula

Utilizarea unui calculator extern pentru a
suprascrie date individuale ale sculei

Software-ul HEIDENHAIN TNCremoNT pentru transferul de date
furnizeaza o modalitate convenabila de utilizare a unui calculator
extern in scopul suprascrierii datelor sculei (consultati “Software-ul
pentru transferul de date,” la pagina 561). Acest lucru este valabil cand
masurati datele sculei pe un prestabilizator de scula extern si doriti sa
transferati datele pe TNC. Efectuati urmatoarea procedura:

Copiati tabelul de scule TOOL.T pe TNC, de exemplu in TST.T

Porniti, pe calculator, software-ul TNCremoNT pentru transferul
datelor

Stabiliti o conexiune cu TNC
Transferati pe calculator tabelul de scule TST.T copiat

Utilizati orice editor de text pentru a reduce TST.T la liniile gi
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 TNCremoNT, selectati elementul de meniu <Suplimentar> si
<TNCcmd>: Aceasta porneste TNCcmd

Pentru a transfera tabelul TST.T catre TNC, introduceti urmatoarea
comanda gi confirmati cu tasta de revenire (consultati ilustratia):
put tst.t tool.t /m

definite in subfisier (de ex. TST.T). Toate celelalte date din

Q Tn timpul transferului, sunt suprascrise numai datele
tabelul TOOL.T raman neschimbate.

Procedura pentru copierea tabelelor de scule utilizand
managerul de fisiere al TNC este descrisa in sectiunea
referitoare la gestionarea fisierelor (consultati “Copierea
unui tabel,” la pagina 128).
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BEGIN TST .T MM

T NAME L

1 +1z2.5
3 +23.15
[ENL]

+3
+3.5

"ZiTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for
Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23>

Connection established with iINC53@, NG Software 348422 08I

TNC:\> put tst.t tool.t /m_

HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
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Tabelul de buzunare pentru schimbatorul sculei )(C
=
Producatorul masinii = R q Editare tabel buzunare :’°:::’::: 8
sinii adapteaza intervalul functional al fieon dednse
@ tabelului de buzunare in functie de cerintele masinii dvs. Q
Manualul masinii unelte contine informatii suplimentare. P ot i i ‘ES'
| ) o I 0| 0
Pentru schimbarea automata a sculei aveti nevoie de tabelul de s ¢ oo 7
buzunare TOOL_P.TCH. TNC poate gestiona mai multe tabele de 38 B g N
buzunare cu orice nume de fisier. Pentru a activa un anumit tabel de R ?"'?‘ n
buzunare pentru rularea programului, trebuie sa selectati tabelul s [0
respectiv din gestionarul de fisiere al unui mod de operare Rulare 9% S-IST v @‘
program (stare M). Pentru a putea gestiona mai multe depozite intr-un 8% SCNm3 gv:04 |, i
tabel de buzunar pentru scula (indexand numarul buzunarului), * +fg;g; *E *13;3; A illdatd-id %
Parametrii masinii de la 7261.0 la 7261.3 trebuie sa fie diferiti de 0. ’ ’ s |
’ g S1 0.000 &2
TNC poate controla pana la 9999 buzunare de depozit in tabelul cu ReaL :20 s Zsies  re ns /e 5
buzu nare . INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA o::r'n :E}E;E:L:: ?;:;j:ﬂ] E N D

Editarea unui tabel cu buzunare intr-un mod de operare Rulare

program
ToBEL Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft TABEL
Tiu SCULE
Pentru a selecta tabelul de buzunare, apasati tasta
LT soft TABEL BUZUNARE.
[E— Setati tasta soft EDITARE la PORNIT. S-ar putea ca
Ro pe masina dvs. acest lucru sa nu fie necesar sau

posibil. Consultati manualul maginii.
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5.2 Date scula

Selectarea unui tabel cu buzunare in modul de operare

Programare si editare
Apelati managerul de figiere

PGM
MGT

Pentru a selecta tipul de fisier, apasati tasta soft

SELECTARE TIP.

Pentru a afiga figierele de tip .TCH, apasati tasta soft
FISIERE TCH (al doilea rand de taste soft).

Selectati un fisier sau introduceti un nume nou de
figier. Finalizati introducerea cu tasta ENT sau cu

tasta soft SELECTARE
Abr. Intrari Dialog
P Numarul de buzunar al sculei din depozitul de scule -
T Numar scula Numar scula?
ST Special Tool (Scula speciala) cu o raza mare, care necesita mai multe  Sculi specialid?
buzunare n depozitul de scule. Daca scula speciala ocupa buzunarele
aflate n fata si in spatele celui efectiv, aceste buzunare suplimentare
trebuie blocate in coloana L (stare L)
F Numar Fix sculd. Scula este adusa intotdeauna in acelasi buzunar din ~ Buzunar fix? Da=ENT/Nu
depozitul de scule =NO ENT
L Buzunar bLocat (consultati de asemenea coloana ST) Buzunar blocat Da = ENT /
Nu=NO ENT
PLC Informatiile referitoare la acest buzunar pentru sculd, care vor fi Stare PLC?
transmise catre PLC
TNAME Afisarea numelui sculei din TOOL.T -
DOC Afisarea comentariului pentru scula din TOOL.T -
PTYP Tip sculd. Functia este definita de producatorul maginii unelte. Tip sculi pt. tabel
Documentatia masginii furnizeaza informatii suplimentare. buzunare?
P1...P5 Functia este definitad de producatorul maginii unelte. Documentatia Valoare?
masinii unelte furnizeaza informatii suplimentare.
RSV Rezervarea buzunarului pentru depozitele cutie Rezervare buzunar: Da =

ENT / Nu = NOENT

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 stdnga

Blocare buzunar din
stanga?

LOCKED_RIGHT

Depozit cutie: Blocare buzunar din dreapta

Blocare buzunar din
dreapta?

S1...S5

Functia este definita de producatorul masinii unelte. Documentatia
masinii unelte furnizeaza informatii suplimentare.

Valoare?
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Functii de editare pentru tabele cu buzunare

Selectare inceput tabel noEpUT

oy
H ﬁ
Q¢
(7]
o
-,

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara in tabel

5.2 Date scula

Selectare pagina urmatoare in tabel

Resetare tabel de buzunare resETove
BUZUNARE

Resetare coloana numar scula T RESETARE

COLOANA

Deplasare la inceputul liniei urmatoare URmaT .

LINIE

Resetare coloana la starea initiala. Valabil numai RESETARE
pentru coloanele RSV, LOCKED_ABOVE, coLoava
LOCKED_BELOW, LOCKED_LEFT si
LOCKED_RIGHT

ol
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5.2 Date scula

Apelarea datelor despre scula

Un bloc TOOL CALL din programul piesei este definit cu urmatoarele

date:

Selectati functia de apelare a sculei cu tasta TOOL CALL.

TOOL
CALL

186

Numiir sculii: Introduceti numarul sau numele sculei.
Scula trebuie sa fie deja definita intr-un bloc G99 sau
n tabelul de scule. Apasati tasta soft NUME SCULA
pentru a introduce numele. TNC aseaza automat
numele sculei intre ghilimele. Numele sculei se
raporteaza intotdeauna la intrarea din tabelul activ de
scule TOOL.T. Daca doriti sa apelati o scula cu alte
valori de compensare, introduceti in plus indexul, pe
care l-ati definit in tabelul de scule, dupa punctul
zecimal. Exista o tasta soft SELECTARE pentru
apelarea unei ferestre din care puteti selecta o scula
definita Tn tabelul de scule TOOL.T, direct, fara a fi
nevoie sa introduceti numarul sau numele: Consultati
“Editarea datelor sculei in fereastra de selectare,” la
pagina 187.

Axa de lucru a brosei X/Y/Z: Introduceti axa sculei.

Viteza S a brosei: Introduceti direct viteza brosei pentru
a permite TNC sa calculeze viteza brosei, in cazul in
care lucrati cu tabele cu date de agchiere. Apasati
tasta soft CALCULARE AUTOMATA S. TNC
limiteaza viteza brosei la valoarea maxima setata in
MP 3515. Alternativ, puteti defini viteza de taiere Vc in
m/min. Apasati tasta soft VC.

Viteza de avans F: Introduceti direct viteza de avans
pentru a permite TNC sa calculeze viteza de avans, in
cazul in care lucrati cu tabele cu date de taiere.
Apésati tasta soft CALCULARE AUTOMATA F. TNC
limiteaza viteza de avans la viteza maxima de avans
a celei mai lente axe (setata in MP1010). F se aplica
pana la programarea unei viteze de avans noi intr-un
bloc de pozitionare sau TOOL CALL.

Supradimensionarea lungimii sculei DL: Introduceti
valoarea delta pentru lungimea sculei.

Supradimensionarea razei sculei DR: Introduceti
valoarea delta pentru raza sculei.

Supradimensionarea razei sculei DR2: Introduceti
valoarea delta pentru raza 2 a sculei.
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Editarea datelor sculei in fereastra de selectare
Tn fereastra contextuald pentru selectarea sculei puteti de asemenea

edita datele sculei afigate:

Utilizati tastele sageti pentru a selecta linia gi apoi coloana valorii ce
trebuie editata: Fundalul albastru deschis marcheaza campul

editabil

Setati tasta soft EDITARE pe PORNIT, introduceti valoarea dorita si

confirmati cu tasta ENT

Daca este necesar, selectati coloane suplimentare si repetati

procedeul descris

Apasati tasta ENT pentru a Thcarca scula selectata in program

HEIDENHAIN iTNC 530

Operare Programare si editare
manuala
Apelare scula

ZNEU G71 *

N1@ G308 G17 X+0 Y+8 Z-40%
N20 G31 G9O X+100 Y+100 Z+0%
N4© Il G17 S5000%

N5@ GOO G40 G990 Z2+250%

N70 GOl ZT [nane -
N S a E B 1 X o NULLWERKZEUG :0
N9@ X+50 |» 5 D
N18B G42 3 os ss0
N110 X+18% i e
N128 X+50 st p10.1 50
N130 G26 | — =
N148 X+0 e

N150 G608 w=vw o

N16@ Z2+1088 M2*
NS89998888 %NEU G71 *

NCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA

CAUTARE
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5.2 Date scula

Cautarea numelor sculelor in fereastra de selectie
in fereastra pop-up pentru selectia sculei puteti cduta nume de scule:

Apésati tasta soft CAUTARE

Introduceti numele sculei dorite si confirmati cu tasta ENT: TNC
evidentiaza linia urmatoare in care apare numele sculei ciutate

Exemplu: Apelare scula

Apelati scula numarul 5 pe axa Z a sculei, cu viteza brogei de 2500 rpm
si viteza de avans de 350 mm/min. Lungimea sculei va fi programata
cu o supradimensionare de 0,2 mm, raza 2 a sculei cu o
supradimensionare de 0,05 mm si raza sculei cu o subdimensionare
de 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Caracterul D care preceda L si R desemneaza o valoare delta.

Preselectia sculei cu tabelele de scule

Daca lucrati cu tabele de scule, utilizati G51 pentru a preselecta scula
urmatoare. Este suficient sa introduceti numarul sculei sau un
parametru Q analog sau sa tastati numele sculei intre ghilimele.
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Operare
manuals

editare

Programare si
Apelare scula

ZNEU G71 *

N18 G330 G17 X+0 Y+@ Z2-40%
N2 G31 GSO X+100 Y+100 Z+0%*
N40 Il G17 S5000%

NS0 GO0 G40 GSO Z+250%

N8B GO1 o NULLWERKZEUG ol

N39B@ X+50 |2 Da +40
N118 X+105s D1e +80
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CAUTARE
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Schimbarea sculei

Functia de schimbare a sculei poate varia in functie de
O fiecare masina. Manualul maginii unelte contine informatii
suplimentare.
Pozitia de schimbare a sculei

Pozitia de schimbare a sculei trebuie sa fie abordabila fara coliziuni.
Cu functiile auxiliare M91 si M92, puteti introduce coordonate raportate
la masina (in locul celor raportate la piesa de prelucrat) pentru pozitia
de schimbare a sculei. Daca T 0 este programat inainte de prima
apelare a sculei, TNC deplaseaza brosa sculei din axa sculei intr-o
pozitie independenta de lungimea sculei.

Schimbarea manuala a sculei
Pentru a schimba scula manual, opriti brosa si deplasati scula in
pozitia de schimbare a sculei:
Deplasati scula catre pozitia de schimbare a sculei sub controlul
programului.
Tntrerupet,i rularea programului (consultati “Intreruperea prelucrarii,”
pagina 541)
Schimbati scula.
Reluati rularea programului (consultati “Reluarea rularii programului

dupa o intrerupere,” pagina 544)
Schimbarea automata a sculei

Daca masina dvs. detine optiunea de schimbare automata a sculei,
rularea programului nu este intrerupta. Cand TNC ajunge laun T
inlocuieste scula inserata cu o alta din depozitul de scule.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Date scula

Schimbarea automaté a sculei in cazul expirarii duratei de viata a
sculei: M101

Functia M101 poate varia in functie de fiecare masina.
@ Manualul masinii contine informatii suplimentare.

Schimbarea automata a sculei cu compensarea activa a
razei nu este posibila daca utilizati un program NC pe
masina dvs. pentru schimbarea sculei. Manualul masinii
contine informatii suplimentare.

TNC schimba automat scula, daca durata de viata TIME2 a sculei
expira in timpul ruldrii unui program. Pentru a utiliza functia auxiliara,
activati M101 la inceputul programului. M101 este resetat cu M102.
Cand se ajunge la TIME1, TNC plaseaza un marcator intern care
poate fi evaluat prin PLC.

Numarul sculei de inlocuire trebuie introdus in coloana RT din tabelul
de scule. Daca nu este introdus niciun numar de sculd, TNC insereaza
0 scula cu acelasi nume ca cea activa. TNC incepe cautarea de la
inceputul tabelului de scule si insereaza prima scula gasita.

Scula este schimbata automat
dupa urmatorul bloc NC, in cazul expirarii duratei de viata sau

la circa un minut plus un bloc NC dupa expirarea duratei de viata

(calculul este efectuat pentru o setare a potentiometrului de 100 %).

M120 active (anticipare), TNC schimba scula dupa blocul

O Daca durata de viata a sculei expira in timpul unei functii
in care ati anulat compensarea razei.

TNC nu executa nicio schimbare automata a sculei daca
n acelasi timp ruleaza un ciclu. Exceptie: in timpul
ciclurilor preprogramate 220 si 221 (model gaura de cerc
si model liniar) TNC poate executa o schimbare de scula
automata intre doud pozitii de prelucrare, daca este
necesar.

TNC nu schimba automat scula atata timp cat ruleaza un
program de schimbare a sculei.

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si pentru
@ scula!

Dezactivati schimbarea automata a sculei pentru M102
daca lucrati cu scule speciale (de ex. freza laterala),
deoarece mai intdi TNC indeparteaza intotdeauna scula
de la piesa de prelucrat pe directia axei sculei.

Premisele pentru blocurile NC standard cu compensarea razei
G41, G42

Raza sculei de inlocuire trebuie sa fie aceeasi cu cea a sculei originale.
Daca razele nu sunt egale, TNC afiseaza un mesaj de eroare si nu
inlocuieste scula.

La programele NC fara compensarea razei, TNC nu verifica raza
sculei de inlocuire in timpul schimbului.
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Testul de utilizare a sculei

catre producatorul masinii. Consultati manualul masinii

@ Functia de testare a utilizarii sculei trebuie activata de
dvs. unelte.

Urmatoarele conditii sunt obligatorii pentru testul utiliz&rii sculei:

Bitul 2 al parametrului masinii trebuie setat la 7246=1

Contorul pentru prelucrare trebuie sa fie activ in modul de operare
Rulare test

Tn modul Rulare test trebuie sa fi fost finalizatd o simulare a
programului Tn limbaj comun

calculul timpului de prelucrare este dezactivat, atunci TNC
creeaza un fisier de utilizare a sculei cu un timp implicit de
10 s pentru fiecare utilizare a sculei.

Q Daca nu exista niciun figier valid de utilizare a sculei si

Rul. program, secv. integrala Programare
si editare

Setari pentru testul de utilizare a sculei
%3803_1 G671 *

Pentru a putea influenta comportamentul testului de utilizare a sculei, Noo B35 G5 X100 vsso0 Seox
este disponibil un formular, pe care il puteti apela dupa cum urmeaza:

Selectati Rulare program, modul Bloc unic sau Rulare program,
modul Secventa integrala.

Apasati tasta soft Utilizare scula: TNC afigeaza un rand de taste soft

o[ generati fisier cu ordines sculeior]
O Generare fisier unic cu ordinea sculelor

O Generare fisier nou cu ordinea sculelor 1a modificare sau daca este necesar

cu functii pentru testul de utilizare. OS] mureres unus test - -
Apasati tasta soft SETARI: TNC afiseaza formularul cu setéri el eegaen 0 |
disponibile. e = = e 4
e . . #B +8.0080 %C +8.0080 =
Puteti defini urmatoarele setari separat pentru Rulare program, 2 %E
Secventa integrali / Bloc unic $i Rulare test. 2 e - /Sl _©.000

Setarea Nu se genereazi fisier cu folosirea sculei ‘ ‘ ‘
TNC nu genereaza un fisier cu folosirea sculei.

Setare Se genereazi fisier cu folosirea sculei o data

TNC genereaza un figier cu folosirea sculei odata cu urmatoarea
pornire NC sau cu pornirea simularii. Apoi TNC dezactiveaza
automat modul Nu se genereazi fisier cu folosirea sculei pentru a
preveni ca figierul cu folosirea sa fie suprascris in timpul pornirilor
NC ulterioare.

Se genereaza fisier nou cu folosirea sculei dupa modificari sau daca
este necesar (setare de baza):

TNC genereaza un fisier cu folosirea sculei la fiecare pornire NC sau
la fiecare pornire a rularii testului. Setarea asigura faptul ca TNC
genereaza, de asemenea, un figier cu folosirea sculei dupa ce
programul se schimba.
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5.2 Date scula

Aplicarea testului de utilizare scula

Cu tastele soft UTILIZARE SCULA si TEST UTILIZARE SCULA, puteti
verifica daca durata de serviciu a sculelor utilizate este suficienta,
fnainte de a porni un program in modul de operare Rulare program.
Aici TNC compara valorile efective ale duratei de serviciu din tabelul
de scule cu valorile nominale din figierul cerinte scule.

Dupa ce ati facut clic pe tasta soft TEST UTILIZARE SCULA, TNC
afiseaza rezultatele testului de utilizare a sculei intr-o fereastra

contextuala. Pentru a inchide fereastra contextuala, ap&sati tasta CE.

TNC salveaza duratele de utilizare intr-un fisier separat, cu extensia
pgmname.H.T.DEP (consultati “Modificarea setarii MOD pentru
fisierele dependente,” la pagina 575). Fisierul de utilizare a sculelor
generat contine urmatoarele informatii:

Coloana Semnificatie

Lipseste tabelul cu

Programare
si editare

intr. scule!

%3803_1 G671 *
Nie G30 G17 X+@ V+0 =
N20 G31 G30 X+100 Y+100 Z+: E
N4@ T5 G17 S500 F10 aa
NS Geo G40 GIo Z+50 —
NE@ X-30 Y+30 M3
N70 z-20s
NSO GO1 G41 X+5 ¥+30 FZ5ex s
NS@ 626 Rzx
N100 1+15 J+30 GOZ X+5.545 ¥+35.485% ¥
N110 GOB X+55.505 Y+69.488+
N120 Goz X+58.985 Y+30.025 R+20x
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75% 7\ N
N140 o2 X+5 ¥ e
Ng9989 627 R2 =R )
N99999 Geo G40 X-30 g
NS9988 Z+50 Mzx
N9g398998 %3803_1 G71 3
I
4
@3
% SiNm
ex SiNm 10:10
@:00:00 s100%
+250.00808 Y +0.000 2 -560.000 & v
+B +0.000*C +0.000
all
o |
‘8 S1 ©.000 =
REAL G:20 Ts 2/s 1875 Fe NS /8 B
JEST SETART
UTILTZARE END
scuLa

TOKEN SCULA: Durata de utilizare a sculei pentru
APELARE SCULA. Intrarile sunt trecute in

ordine cronologica.
TTOTAL: Durata totala de utilizare a sculei

STOTAL: Apelarea unui subprogram
(inclusiv cicluri). Intrarile sunt trecute Tn
ordine cronologica.

TIMETOTAL: Durata totala de prelucrare
pentru programul NC este introdusa in
coloana WTIME. In coloana PATH TNC
salveaza numele caii pentru programele NC
corespunzatoare. Coloana TIME afiseaza
suma tuturor intrarilor TIME (numai cand
brosa este activa si fara deplasare rapida).
TNC seteaza toate celelalte coloane la 0.

TOOLFILE: In coloana CALE, TNC
salveaza numele caii tabelului de scule cu
care ati efectuat rularea testului. Acest lucru
ofera posibilitatea ca TNC sa detecteze, in
timpul utilizarii efective a sculei, daca ati
efectuat rularea testului cu TOOL.T.

TNR Numar scula (-1: Nu a fost introdusa nicio

scula inca)

IDX Index scula

NAME Nume scula din tabelul de scule

TIME Durata de utilizare a sculei, in secunde (timp

avans)

WTIME Durata de utilizare a sculei, in secunde (timpul

de utilizare totala intre schimbarile de scule)

Raza R a sculei + Supradimensionarea DR a
razei sculei din tabelul de scule. Unitatea este
0,1 um.
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Coloana Semnificatie

BLOCK Numarul blocului in care a fost programat
blocul TOOL CALL

PATH TOKEN = TOOL: Numele caii pentru
programul principal sau subprogramul activ

TOKEN = STOTAL: Numele caii pentru

5.2 Date scula

subprogram
T Numarul sculei cu indexul sculei
OVRMAX Prioritatea vitezei de avans maxime care a

avut loc in timpul prelucrarii. Tn timpul rularii
testului, TNC introduce valoarea 100 (%)

OVRMIN Prioritatea vitezei de avans minime care a avut
loc in timpul prelucrarii. In timpul rularii
testului, TNC introduce valoarea -1

NAMEPROG 0: Numarul sculei este programat

1: Numele sculei este programat

Existé doud modalitati de a rula un test de utilizare a sculei pentru un
figsier de masa mobila:

Cursorul luminos se afla pe o intrare de masa mobila din figierul de
mese mobile:
TNC ruleaza testul utilizarii sculei pentru intreaga masa mobila.

Cursorul luminos se afla pe o intrare de program din fisierul de mese
mobile:
TNC ruleaza testul utilizarii sculei pentru programul selectat.
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Administrarea sculelor (optiune software)

masina, care poate fi partial sau complet dezactivata.
Producatorul masinii unelte defineste functia gama exacta
de functii, prin urmare consultati manualul masinii.

@ Administrarea sculelor este o functie dependenta de

Cu administrarea sculelor, producatorul masinii unelte poate oferi

numeroase functii in ceea ce priveste manipularea sculelor. Exemple:

Reprezentare usor de citit i, daca doriti, adaptabila a datelor
sculelor in formulare completabile

Orice descriere a datelor individuale ale sculelor in vizualizarea
noului tabel

Reprezentare combinata a datelor din tabelul de scule si tabelul de
buzunare

Sortare rapida a tuturor datelor sculelor cu mouse-ul

Utilizarea uneltelor de asistenta grafica, de ex. codarea cromatica a
sculelor sau a starii depozitelor

Lista specifica programului cu toate sculele disponibile
Secventa de utilizare specificad programelor pentru toate sculele
Copierea si lipirea tuturor datelor sculei care apartin unei scule

Apelare administrare scule

Apelarea managementului sculei poate diferi dupa cum
este descris mai jos; consultati manualul maginii!

()

TheEL Selectati tabelul de scule: Apasati tasta soft TABEL

Scule

i SCULE
Parcurgeti randul de taste soft
HANAGEENT Selectati tasta soft MANAGEMENT SCULA: TNC

So trece in vizualizarea noului tabel (consultati ilustratia
din dreapta)

Expanded tool management

Programming

and

editing

Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|
T |NAME PTYP| TL |POCKET |MAGAZINE

Main magazine
Main magazine
Spindle

ro

10 Main magazine
) Main magazine

2 Main magazine

& Main magazine

12 Main magazine

©

o

I

L]
199999999999990990908 05006

!DDDDDDDDDDDEDDDDDDDDDDDDDDD

1 Add=on magazine Not monitored

2 Add=on magazinel Not monitored

Tool life REMAING. LI

Mot monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored

Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored

Not monitored
Not monitored

Not monitored
Not monitored

Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored
Not monitored

Lisssososssossoscsssssss oosssl)

PAGE

o
m
[
5
2
m
2
=]
£l
F
@
"

TooL

FORM ‘
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Tn noua vizualizare, TNC prezints toate informatiile sculelor in
urmatoarele registre cu patru file:

Scule:
Informatii specifice scula

Buzunare sculi:
Informatii specifice buzunar

Lista de scule:

Lista tuturor sculelor din programul NC, care sunt selectate in modul
Rulare program (numai daca ati creat deja un fisier de utilizare a
sculelor, consultati “Testul de utilizare a sculei,” pagina 191) TNC
afiseaza sculele care lipsesc din lista de scule din coloana TOOL
INFO cu dialogul nedefinit marcat cu rosu

Ordine de utilizare T:

Lista secventei tuturor sculelor care sunt introduse in programul

selectat in modul Rulare program (doar daca ati creat deja un figier

de utilizare a sculei, consultati “Testul de utilizare a sculei,”

pagina 191) TNC afiseaza scula care lipseste in lista ordinii de

utilizare din coloana INFO SCULA cu dialogul nedefinit marcat cu

rosu
Puteti edita datele sculelor numai in vizualizarea

@ formularului completabil, pe care o activati prin apasarea
tastei soft FORMULAR SCULA sau a tastei ENT pentru

scula care este evidentiata pe ecran.
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Expanded tool management

Programning
and editing

Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|

NAME PTYP| TL | POCKET | MAGAZINE Tool lite remaInG.LIAl| T IN .
o To ° O mNot monitored ° _,ﬁqi
1 D2 @ [5] Not monitored 0 L
2 D4 o o Not monitored °
3 D8 ° ops Hain nagazine ] Not monitored 0
4 D8 e =] Main magazine Not monitored o T our i
5 D1o ° =] spindle Not monitored 0 &
o 8 b
7 D14 ° O i) Hain aagazinell| Not monitored °
8 D18 ° ol 3 Main magazine . Not monitored ° —
9 D18 ° o Not moni tored 3 vy
10 D20 o o Not monitored ° "
11 p22 ° o Not monitored ° T MovE ¥ ¥
12 D24 o O Add=on magazine| Not monitored °
13 D28 ° =] Not monitored °
14 D28 o 5] Not moni tored 3
15 D30 e °
16 D32 0 O Hain magazinel Not monitored °
17 D34 ° o Not moni tored 3
18 D36 o oz Add=on/magazine| Not monitored °
19 p3s ° o Not monitored °
20 D4o o RS Hainlnsgazine!l Not monitored °
21 Daz ° =] Not monitored °
22 D44 o o Not moni tored 3
23 D46 ° O Az HaTn asgazinell| Not monitored °
24 Dag o o Not monitored °
25 DSe ° o Not monitored °
26 D52 o =] Not monitored e
i T
BEGIN END PAGE PAGE R -
{ TooL = END
Expanded tool management Groaonaing
and editing
Tool index @
Basic data|pLc| TN
Information -
2
NAME 03] T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP [ T out
m | Al
Basic data Uear data Additional data Tool 1ife data
"L 40 To. e B Lcuts 15 ® TIMEL °
TR 2 TODR o T ANGLE 20 © TIME2 ° v
TR2 @ TDORZ @ PITCH © © CUR TIME 1 _w
£ T-ANGLE @ XL r T MOVE T
ONMAX -
TS aata cutting data Spec. functions
¥ CAL-OF1 @ T TYP | AFc Standard

% CAL-OFZ @

o THAT [ - | KINEMATIC

& CAL-ANG @ DR2TABLE 4]
== coT
LasT usE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF a]
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK e
T R-OFFS R T RBREAK [)
TLToL e cut °
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL ° J
TooL. TooL INDEX INDEX 3 s
) = | = o [o ovmees END
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5.2 Date scula

Operarea gestionarii sculelor

Administrarea sculelor poate fi operata cu ajutorul mouse-ului sau cu

al tastelor si al tastelor soft:

Functii de editare pentru administrarea
sculelor

Selectare inceput tabel

ENCEPUT

y
H ﬂ
(13
(7]
o
=

Selectare sfarsit tabel

o
g
>
7
o
H
B

Selectare pagina anterioara n tabel

Selectare pagina urmatoare in tabel

Apelati vizualizarea cu formular completabil
buzunarul de sculd sau de depozit evidentiat in
tabel. Functie alternativa: Apasati tasta ENT

FORMULAR

Treceti la fila urmatoare: Scule, Buzunare, Listi
de scule, Ordine de utilizare T

|| 08

Functie de cautare (Cautare): Aici puteti selecta
coloana care va fi cautata si termenul de cautare
dintr-o lista sau prin introducerea sa.

CAUTARE

Import date sculd: Importul datelor sculei in
format CSV (consultati “Importul datelor sculei,”
la pagina 199)

IMPORT

Export date scula: Exportul datelor sculei in
format CSV (consultati “Exportati datele sculei,”
la pagina 200)

EXPORT
SCULE

@
o
=4
=
>

Stergere date scula marcate: Consultati
“Stergere date scula marcate,” la pagina 201

STERGETI
SCULELE
MARCATE

Afisati coloana scule programate (daca fila
Buzunare este activa)

PROG SCULA
AFISARE
MASCARE

Definiti piesa bruta:

SORTARE COLOANA activa:

Faceti clic pe antetul coloane pentru a sorta
continutul coloanei

MUTARE COLOANA activa:

Coloana poate fi mutata prin selectare si
tragere

RUBRICA

SORTARE

DEPLASARE

Resetati setarile manuale (coloane mutate) la
starea originala

RESETARE
SETART
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Suplimentar, puteti efectua urmatoarele functii cu ajutorul mouse-ului:

Functie de sortare
Printr-un clic pe o coloana din capul de tabel, sortati datele in ordine
crescatoare sau descrescatoare (in functie de setarea activa).

Mutare coloane

Puteti aranja coloanele in orice ordine doriti, printr-un clic pe o
coloana din capul de tabel si apoi mutarea acesteia cu butonul
mouse-ului apasat. TNC nu salveaza ordinea curenta a coloanelor
atunci cand iesiti din administrarea sculelor (in functie de setarea
activa).

Afigarea informatiilor suplimentare in vizualizarea cu formular
completabil

TNC afiseaza informatii despre scula atunci cand lasati cursorul
mouse-ului pe un cadmp de introducere activ pentru mai mult de o
secunda si cand ati setat tasta soft PORNIRE/OPRIRE EDITARE Ila
PORNIRE.

5.2 Date scula
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5.2 Date scula

Daca vizualizarea formularului este activa, aveti la dispozitie

urmatoarele functii:

Functii de editare, vizualizarea formular

Expanded

tool management

Programming
and editing

Selectati datele sculei de la scula anterioara

scuLa

Selectati datele sculei de la scula urmatoare

scuLa

Selectati indexul sculei anterioare (activ doar
daca indexarea este activata)

Selectati indexul sculei urmatoare (activ doar
daca indexarea este activata)

Tool index ®
Basic data|pLc|
Information
NAME

poc

Pocket no.

RT

Basic data
EL 40

TR 2

TRZ 0

TS data
% CAL-OF1 @
% CAL-OF2 @
& CAL-ANG @

TT data
T L-OFFS
T R-OFFS
TLTOL
T RTOL
T R2TOL

03] T number
Too1 2
PTYP
uear data Additional data
Lo e B LCUTS 5
TOR @ T ANGLE 20
T DRZ @ +PITCH @
% T-ANGLE @

& NMAX
Cutting data
L3 LT —
2 [ .| KanemarIc
1 L::T = DR2TABLE
LAST USE
LIFTOFF

T LBREAK
T RBREAK
4 cut

& DIRECT

ERCRCRE )

Spec. functions

TIN

s
e
= ¥
° T our
By
Tool lite data M
OTIMEL e
©TIMEZ o v
® CUR TIME 1 i
XTL = T Move TV

Standard

2010.05.04 12:49
=

Ies e

Renuntati la la toate modificarile efectuate de la
ultima apelare a formularului (functia "Anulare")

ABANDON .
MODIFIC.

TooL ‘

oFF  [Con]

V

- ey

AN

DISCARD

END

CHANGES

Introducere scula noua (tasta soft rand 2)

INSERARE
scuLa

Stergere scula (tasta soft rand 2)

STEREGERE
scuLa

Introducere index scula (tasta soft rand 2)

INSERARE
INDEX

Stergere index scula (tasta soft rand 2)

STERGERE

Copiati datele sculei selectate (al doilea rand de
taste soft)

COPIERE
SET DATE

Introduceti datele copiate ale sculei in scula
selectata (al doilea rand de taste soft)

INSERARE
SET DATE

: oy
: =i | = |2
i b
(4
o
E

Bifare/debifare casete de validare (de ex. pentru
linia TL)

3
>
o
m

Deschidere liste de selectie pentru casete
combinate (de ex. pentru linia AFC)

GOTO

&
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Importul datelor sculei

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 virguld). Formatul de fisier CSV descrie
structura unui figier text pentru schimbul de date structurate simple. In
consecinta, figierul de import trebuie sa aiba urmatoarea structura:

Linie 1:

in prima linie definiti numele coloanelor in care datele definite Tn
liniile urmatoare vor fi plasate. Numele coloanelor sunt separate
intre ele prin virgule.

Alte linii:

Toate celelalte linii contin datele pe care doriti sa le importati in

tabelul sculei. Ordinea datelor trebuie sa corespunda cu ordinea
numelor coloanelor din Linia 1. Datele sunt separate de virgule,

cifrele zecimale trebuie definite cu punct zecimal.

Urmati pasii evidentiati mai jos pentru import:

Copiati tabelul sculei care va fi importat pe hard disk-ul TNC in
directorul TNC:\systems\tooltab

Porniti Administrarea extinsa a sculelor

Selectati tasta soft IMPORT SCULA din Administrarea sculelor: TNC
afiseaza o fereastra pop-up cu fisierele CSV stocate in directorul
TNC:\systems\tooltab

Utilizati tastele sageata sau mouse-ul pentru a selecta figierul care
va fi importat si confirmati cu tasta ENT: TNC afiseaza continutul
fisierului CSV intr-o fereastra pop-up

Porniti procedura de import cu tasta soft START.

Fisierul CSV care va fi importat trebuie sa fie salvat in
@ directorul TNC:\system\tooltab.

Daca importati datele sculelor ale caror numere se afla
n tabelul de buzunare, TNC emite un mesaj de eroare.
Apoi, puteti decide daca doriti sa ignorati aceasta
inregistrare de date sau sa introduceti o scula noua.
TNC introduce o scula noua in prima linie goala a
tabelului de scule.

Asigurati-va ca denumirile coloanei sunt specificate
corect (consultati “Tabelul de scule: Datele standard
pentru scule,” la pagina 171).

Puteti sa importati 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.
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5.2 Date scula

Fisierul de import proba:

T,L,R,DL,DR
4,125.995,7.995,0,0
9,25.06,12.01,0,0
28,196.981,35,0,0

Exportati datele sculei
Utilizand aceasta functie, puteti exporta datele sculei pentru a le citi in
baza de date a sculei sistemului CAM, de exemplu. TNC salveaza
fisierul exportat in format CSV (comma separated value - valori
separate prin virguld). Formatul de figsier CSV descrie structura unui
fisier text pentru schimbul de date structurate simple. Fisierul de export
are urmatoarea structura:
Linie 1:
Tn prima linie, TNC salveaza numele coloanelor pentru toate datele
relevante ale sculei care vor fi definite. Numele coloanelor sunt
separate intre ele prin virgule.
Alte linii:
Toate celelalte linii contin datele sculelor pe care le-ati exportat.
Ordinea datelor trebuie sa corespunda cu ordinea numelor
coloanelor din Linia 1. Datele sunt separate de virgule, TNC afiseaza
cifrele zecimale cu punct zecimal.

Urmati pasii evidentiati mai jos pentru export:
Tn administrarea sculei, utilizati tastele sdgeata sau mouse-ul pentru
a marca datele sculei pe care doriti sa le exportati

Selectati tasta soft EXPORT SCULA, TNC afigeaza o fereastra pop-
up: specificati numele pentru figierul CSV, confirmati cu tasta ENT

Tncepeti procedura de export cu tasta soft START: TNC afiseaza
starea procedurii de export intr-o fereastra pop-up

Terminati procedura de export prin apasarea tastei END sau a tastei
soft

TNC memoreaza intotdeauna fisierul CSV exportat in
@ directorul TNC:\system\tooltab.

200

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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Stergere date scula marcate

Puteti sa utilizati aceasta functie pentru a sterge datele sculei de care
nu mai aveti nevoie.

Urmati pagii evidentiati mai jos pentru stergere:
in administrarea sculei, utilizati tastele sageaté sau mouse-ul pentru
a marca datele sculei pe care doriti sa le stergeti
Selectati tasta soft STERGERE SCULE MARCATE si TNC afigseaza
o fereastra pop-up listdnd datele sculei care vor fi sterse
Tncepeti procedura de stergere cu tasta soft START: TNC afiseaza
starea procedurii de stergere intr-o fereastra pop-up

Terminati procedura de stergere prin apasarea tastei END sau a
tastei soft

Asigurati-va ca nu mai aveti nevoie de datele sculei,
deoarece nu este disponibila nicio functie de Anulare.
Nu puteti sterge datele sculelor care mai sunt memorate
n tabelul de buzunare. Mai intéi, scoateti scula din
depozit.

O TNC sterge toate datele tuturor sculelor selectate.
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5.3 Compensarea sculei

5.3 Compensarea sculei

Introducere

TNC regleaza traseul brosei pe axa sculei cu valoarea de compensare
pentru lungimea sculei. In planul de lucru, compenseaza raza sculei.

Daca scrieti programul piesei direct pe TNC, compensarea razei sculei
este aplicata numai in planul de lucru. TNC ia in considerare maxim
cinci axe, inclusiv axele rotative.

Compensarea lungimii sculei

Compensarea lungimii este aplicatd automat imediat ce o scula este
apelata si axa sculei se deplaseaza. Pentru a anula compensarea
lungimii, apelati o scula cu lungimea L=0.

Pericol de coliziune!
@ Daca anulati o compensare pozitiva a lungimii cu T 0,
distanta dintre scula si piesa de prelucrat va fi micsorata.

Dupa T, traseul sculei pe axa brosei, asa cum este
introdus n programul piesei, este reglat prin diferenta
dintre lungimea sculei anterioare si cea a sculei noi.

Pentru compensarea lungimii sculei, sistemul de control ia Tn

considerare valorile delta, atat din blocul T, cat si din tabelul de scule:

Valoare compensare = L + DL1oo| caLL + DLtag Unde

L: reprezinta lungimea sculei L din blocul G99 sau
din tabelul de scule
DL 100 cALL reprezintd supradimensionarea lungimii DL Tn

blocul T 0 (nu este luata in considerare de catre
afigajul de pozitie).

DL 1a8 reprezintd supradimensionarea lungimii DL in
tabelul de scule.
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Compensarea razei sculei

Blocul NC pentru programarea deplasarii unei scule contine:

G41 sau G42 pentru compensarea razei
G43 sau G44, pentru compensarea razei in cazul deplasarilor pe o
singurd axa
G40 daca nu exista nicio compensare de raza
Compensarea razei este aplicata imediat ce o scula este apelata si

este deplasata in planul de lucru cu un bloc linie dreapta cu G41 sau
G42.

Q TNC anuleaza automat compensarea razei daca:

programati un bloc linie dreapta cu G40
programati un PGM CALL
selectati un program nou cu PGM MGT.

Pentru compensarea razei sculei, TNC ia in considerare valorile delta,
atat din blocul T, cat si din tabelul de scule:

Valoare compensare = R + DR1ogL caLL + DRyag Unde

R Raza sculei R din blocul G99 sau din tabelul de
scule

DR 100 cALL Supradir@qnsionarea razei DRv?n blocul T (nu
este luata in considerare de catre afisajul de
pozitie)

DR 1pg: Supradimensionarea razei DR in tabelul de scule

Conturarea fara compensarea razei: G40

Centru sculei se deplaseaza in planul de lucru de-a lungul traseului
programat sau catre coordonatele programate.

Lucréri practice: Frezare si gaurire, prepozitionare.
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5.3 Compensarea sculei

Conturarea cu compensarea razei: G42 si G41

G43
G42

Scula se deplaseaza spre dreapta conturului programat.
Scula se deplaseaza spre stanga conturului programat.

Centrul sculei se deplaseaza de-a lungul conturului, la o distanta egala
cu raza. "Dreapta" sau "stdnga" trebuie intelese ca fiind bazate pe
directia de deplasare a sculei de-a lungul conturului piesei de
prelucrat. Consultati ilustratiile.

=)
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Tntre doua blocuri de program cu compensari diferite ale
razei G43 si G42 trebuie sa programati cel putin un bloc de
deplasare in planul de lucru fara compensarea razei (mai
precis, cu G40).

TNC nu aplica compensarea razei inainte de sfarsitul
blocului in care este programata initial.

Puteti de asemenea sa activati compensarea razei pentru
axele secundare din planul de lucru. Programati de
asemenea axele secundare in fiecare bloc care urmeaza,
deoarece, in caz contrar, TNC va executa din nou
compensarea razei pe axa principala.

Tn primul bloc in care compensarea razei este activaté cu
G42/G41 sau anulata cu G40, TNC pozitioneaza
intotdeauna scula perpendicular pe pozitia de inceput sau
de sfarsit programata. Pozitionati scula la o distanta
suficient de mare de primul sau ultimul punct al conturului,
pentru a preveni deteriorarea conturului.

Y
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Introducerea compensarii razei
Compensarea razei este introdusa in blocul GO1:

Pentru a selecta deplasarea sculei spre stanga

G41 ) : .
conturului, selectati functia G41 sau

Pentru a selecta deplasarea sculei spre stanga
conturului, selectati functia G42 sau

Pentru a selecta deplasarea sculei fara compensarea
razei sau pentru a anula compensarea razei, selectati
functia G40

Finalizati blocul: Apasati tasta END
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5.3 Compensarea sculei

Compensarea razei: Prelucrarea colturilor

Colturi exterioare:

Daca programati compensarea razei, TNC deplaseaza scula in jurul
colturilor exterioare, fie pe un arc de traversare, fie pe o canelura
(selectabil prin MP7680). Daca este cazul, TNC reduce viteza de
avans la colturile exterioare pentru a reduce solicitarea maginii, de
exemplu, in cazul schimbarilor mari de directie.

Colturi interioare:

TNC calculeaza intersectia traseelor centrelor sculelor pentru
colturile interioare, cu compensarea razei. Din acest punct, porneste
urmatorul element de contur. Acest lucru previne deteriorarea piesei
de prelucrat. Prin urmare, raza admisa a sculei este limitata de
geometria conturului programat.

@ Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat!

Pentru a preveni avarierea conturului de catre scula, aveti
grija sa nu programati pozitia de inceput sau de sfarsit,
pentru prelucrarea colturilor interioare, la un colt al
conturului.

Prelucrarea colturilor fara compensarea razei

Daca ati programat deplasarea sculei fard compensarea razei, puteti
modifica traseul sculei si viteza de avans la colturile piesei de prelucrat
cu functia auxiliara M90. consultati “Netezirea colturilor: M90,”
pagina 327.
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6.1 Deplas

6.1 Deplasarile sculei

Functii de traseu

Conturul unei piese de prelucrat este de obicei compus din mai multe
elemente de contur, cum ar fi linii drepte si arcuri circulare. Folosind
functiile de traseu, puteti programa deplasarile sculei pentru linii
drepte si arcuri circulare.

Functie auxiliara M

Cu functiile auxiliare TNC puteti comanda:

Rularea programului, de ex. o intrerupere a programului

Functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brogei si
a furnizarii de agent de racire

Comportamentul pe traseu al sculei

Subprogramele si repetitiile de sectiuni de
program

Daca o secventa de prelucrare apare de mai multe ori intr-un program,
puteti economisi timp si reduce riscul erorilor de programare daca
introduceti o data secventa iar apoi o definiti ca subprogram sau
repetitie de sectiune de program. Daca doriti s& executati o sectiune
de program specificd numai in anumite conditii, puteti de asemenea sa
definiti aceasta secventa de prelucrare ca subprogram. Mai mult, un
program de piesa poate apela executia unui program separat.

Programarea cu subprograme si repetitii de sectiuni de program este
descrisa in Capitolul 8.

Programarea cu parametri Q

in loc de a programa valori numerice intr-un program de piesa,
introduceti indicatori denumiti parametri Q. Asignati valorile pentru
parametrii Q separat, cu functiile cu parametri Q. Puteti utiliza
parametri Q la programarea functiilor matematice care controleaza
executia programului sau descriu un contur.

Mai mult, programarea cu parametri va permite s& masurati cu
palpatorul 3D n timpul rularii programului.

Programarea cu parametri Q este descrisa in Capitolul 9.
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6.2 Notiuni fundamentale despre
functiile de traseu

Programarea deplasarilor sculei si a prelucrarii
piesei de prelucrat

Puteti crea un program de piesa prin programarea functiilor de traseu
pentru elementele de contur individuale, secvential. Aceasta se
realizeaza de regula prin introducerea coordonatelor punctelor
finale ale elementelor de contur indicate in desenul de productie.
TNC calculeaza traseul efectiv al sculei, pe baza acestor coordonate
si a datelor despre scula si a compensatiei razei.

TNC deplaseaza simultan toate axele programate intr-un singur bloc.

Deplasarea paralela cu axa masinii

Blocul de program contine numai o coordonata. TNC deplaseaza
asadar scula paralel cu axa programata.

n functie de scula individuala a masinii, programul piesei este
executat prin deplasarea fie a sculei, fie a mesei masinii pe care este
fixata piesa de prelucrat. Totusi, programati contururile de traseu ca si
cum scula s-ar deplasa, iar piesa de prelucrat ar ramane nemiscata.

Exemplu:

N50 G00 X+100 *

N50 Numar bloc

GO0 Functia traiectorie ,linie dreapté la avans transversal
rapid”

X+100 Coordonata punctului final

Scula retine coordonatele X si Y si se deplaseaza la pozitia X=100.
Consultati ilustratia.

Deplasarea in planurile principale

Blocul de program contine doua coordonate. TNC deplaseaza asadar
scula in planul programat.

Exemplu:

N50 GO0 X+70 Y+50 *

Scula retine coordonata Z si se deplaseaza pe planul XY la pozitia
X=70, Y=50 (consultati ilustratia.)

Deplasarea tridimensionala

Blocul de program contine trei coordonate. TNC deplaseaza asadar
scula in spatiu, la pozitia programata.

Exemplu:

N50 G01 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Notiun
O

Introducerea a mai mult de trei coordonate

TNC poate controla pana la 5 axe simultan (optiune software).
Prelucrarea cu 5 axe, de exemplu, deplaseaza simultan 3 axe liniare
si 2 axe rotative.

Astfel de programe sunt prea complexe pentru a fi programate pe
masina si sunt de regula create cu un sistem CAM.

Exemplu:

N123 GO01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Cercuri si arcuri circulare

TNC deplaseaza doua axe simultan, pe un traseu circular raportat la
piesa de prelucrat. Puteti defini o deplasare circulara introducand
centrul cercului CC.

Cand programati un cerc, dispozitivul de control il asigneaza unuia
dintre cele trei planuri principale. Acest plan este definit automat cand
setati axa brosei in timpul APELULUI SCULEI:

Axa brosei Plan principal

(G17) XY, de asemenea
uv, Xv, Uy

(G18) ZX, de asemenea
WU, ZzU, WX

(G19) YZ, de asemenea
VW, YW, VZ

Puteti programa cercuri care nu sunt paralele cu planul
principal, utilizand functia de inclinare a planului de lucru
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri, ciclul 19,
PLANUL DE LUCRU) sau parametrii Q (consultati

“Principiu si prezentarea generala,” pagina 274).
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Directia de rotatie DR pentru deplasarile circulare
Cand un traseu circular nu contine o trecere tangentiala la un alt
element de contur, introduceti directia de rotatie dupa cum urmeaza:

Directie de rotatie in sensul acelor de ceasornic: G02/G12
Directie de rotatie in sens invers acelor de ceasornic: G03/G13

Compensare raza

Compensarea razei trebuie sa fie in blocul in care va deplasati catre
primul element de contur. Nu puteti activa compensarea razei in blocul
unui cerc. Activati-o Thainte, intr-un bloc in linie dreapta (consultati
“Contururi de traseu - Coordonate carteziene,” pagina 216).

Pre-pozitionare

Tnainte de a rula un program de piesa, prepozitionati intotdeauna scula
pentru a preveni posibilitatea de defectare a acesteia sau a piesei de
prelucrat.
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indepartarea de contur

ierea si

6.3 Aprop

6.3 Apropierea si indepartarea de
contur

Punct de pornire si punct final
Scula se apropie de primul punct al conturului din punctul de pornire.
Punctul de pornire trebuie sa fie:

Programat fara compensarea razei
Sa fie posibila apropierea de el fara pericol de coliziune
Sa inchida primul punct de contur

Exemplu

Imaginea dreapta sus: Daca stabiliti punctul de pornire in zona de
culoare gri inchis, conturul va fi stricat atunci cand primul element al
conturului este atins.

Primul punct pe contur

Trebuie sa programati o compensare de raza pentru deplasarile sculei
la primul punct al conturului.

Apropiere de punctul de pornire pe axa brogei

Cand este atins punctul de pornire, scula trebuie deplasata la
adancimea de prelucrare pe axa brosei. Daca exista pericol de
coliziune, atingeti punctul de pornire pe axa brosei separat.

Exemplu de blocuri NC

N30 G00 G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Punct final
Punctul final ar trebui selectat in aga fel incat sa fie:

= Abordabil fara pericol de coliziune
= Tn apropierea ultimului punct de contur

" Pentru a evita deteriorarea conturului, punctul optim final ar trebui sa
fie intre traseele extinse ale sculei pentru prelucrarea ultimului
element de contur

Exemplu

Imaginea dreapta sus: Daca stabiliti punctul final in zona de culoare gri
nchis, conturul va fi stricat atunci cand primul element al conturului
este atins.

Departarea de punctul final pe axa brosei:

Programati departarea de punctul final pe axa brosei in mod separat.
Consultati figura din centru dreapta.

Exemplu de blocuri NC

Punct de pornire si punct final uzuale
Nu programati nicio compensare de raza dacéa punctul de pornire gi cel
final sunt unul si acelasi.

Pentru a evita stricarea conturului, punctul optim de pornire ar trebui
sa fie intre caile extinse ale sculei pentru prelucrarea primului si
ultimului element de contur.

Exemplu

Imaginea dreapta sus: Daca stabiliti punctul de pornire in zona de
culoare gri inchis, conturul va fi stricat atunci cand primul element al
conturului este atins.
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indepartarea de contur
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6.3 Aprop

Apropierea si indepartarea tangentiala

Cu G26 (figura din dreapta sus), puteti programa o apropiere
tangentiala la piesa de prelucrat, iar cu G27 (figura dreapta jos) o
departare tangentiala. In acest fel puteti evita marcajele de
temporizare.

Punct de pornire si punct final

Punctul de pornire si punctul final se afla in afara piesei de prelucrat,
n apropierea primului i ultimului punct ale conturului. Vor fi
programate fara compensare de raza.

Apropiere

G26 este introdus dupa blocul in care a fost programat primul
element al conturului: Acesta va fi primul bloc cu compensare de
raza G41/G42

indepértare

G27 dupa ultimul bloc n care a fost programat ultimul element al
conturului: Acesta va fi ultimul bloc cu compensare de raza G41/G42

TNC sa poata executa traiectoria dintre punctul de pornire
si primul punct al conturului, precum si dintre ultimul punct
al conturului si punctul final.

@ Raza pentru G26 si G27 trebuie selectata in asa fel incat
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Exemplu de blocuri NC

c.értarea de contur
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Punct initial
Primul punct pe contur
Apropiere tangentiala cu raza R =5 mm

Ultimul punct al conturului.
Departare tangentiala cu raza R =5 mm
Punctul final
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6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

6.4 Contururi de traseu -

Coordonate carteziene

Prezentare generala a functiilor de traseu

Functie Tasta functie traseu  Deplasare scula Intrari necesare Pagina
Linie L L Linie dreapta Coordonatele punctelor Pagina 217
finale ale liniei drepte
Sanfren CHF Sanfren intre doua linii Lungime laterala sanfren Pagina 218
Lo drepte
Centru cerc CC Fara Coordonatele centrului Pagina 220
cercului sau polului
CercC {O\CJ Arc de cerc in jurul unui Coordonatele punctului final Pagina 221
centru de cerc CC la punctul  al arcului, directie de rotatie
final al unui arc
Arc de cerc CR CR Arc de cerc cu 0 anumita Coordonatele punctului final Pagina 222
L raza al arcului, raza arc, directie
de rotatie
Arc de cerc CT & Arc de cerc cu conexiune Coordonatele punctului final Pagina 224
7 tangentiala la elementul de  al arcului
contur anterior si urmator
Rotunijire colt RND RND, Arc de cerc cu conexiune Raza de rotunjire R Pagina 219
= tangentiala la elementul de
contur anterior si urmator
216
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Linia dreapta la avans transversal rapid GO0
Linie dreapta cu viteza de avans G01 F
TNC deplaseaza scula pe o linie dreapta de la pozitia curenta la

punctul final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al
blocului anterior.

1 Coordonatele punctului final al liniei drepte, daca este
necesar

Compensarea razei G41/G42/G40
Viteza de avans F

Functia auxiliara M

Exemplu de blocuri NC
N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Captare pozitie efectiva
Puteti, de asemenea, sa generati un bloc de linie dreapta (bloc G01)
utilizand tasta de CAPTURARE A POZITIEI EFECTIVE:
fn modul de Operare manuala, deplasati scula in pozitia pe care
doriti s& o captati.
Comutati afisajul ecranului la Programare si editare.
Selectati blocul de program dupa care doriti sa introduceti blocul L.
Apasati tasta ACTUAL-POSITION-CAPTURE: TNC

genereaza un bloc L cu coordonatele pozitiei efective.

salveaza intr-un bloc G01 (consultati “Selectarea axelor

Q in functia MOD, definiti numarul de axe pe care TNC le
pentru generarea blocurilor GO1,” pagina 583).
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6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Introducerea unui sanfren intre doua linii drepte

Sanfrenul va permite sa taiati colturile la intersectia a doua linii drepte.

Blocurile de linie dinainte si de dupa blocul G24 trebuie sa fie In
acelasi plan de lucru ca si sanfrenul

Compensarea razei inainte si dupa blocul G24 trebuie sa fie aceeasi
Sanfrenul trebuie sa poata fi prelucrat cu scula curenta

CHE Lungimea marginii sanfrenului: Lungimea sanfrenului
°"¢’, si daca este necesar:

Viteza de avans F (aplicabild numai in blocul G24)

Exemplu de blocuri NC
N70 G01 G41 Y+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Nu puteti incepe un contur cu un bloc G24.
O' Un sanfren este posibil numai in planul de lucru.
Coltul este taiat de sanfren si nu face parte din contur.

Viteza de avans programata in blocul CHF se aplica
numai in respectivul bloc. Dupa blocul G24, este din nou
aplicata viteza de avans anterioara.
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Rotunjirea coltului G25

Functia G25 este utilizata la rotunjirea colturilor.

Scula se deplaseaza pe un arc conectat tangential la elementele de
contur anterior si urmator.

Arcul de rotunjire trebuie sa poata fi prelucrat cu scula apelata.

25 Razi de rotunjire: Introduceti raza si daca este
necesar:

Viteza de avans F (aplicabila numai in blocul G25)

Exemplu de blocuri NC
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND RS5 F100
8 L X+10 Y+5

coordonate trebuie sa se afle in planul arcului de rotunjire.
Daca prelucrati conturul fard compensare de raza, trebuie
sa programati ambele coordonate in planul de lucru.

Q La elementul de contur anterior si urmator ambele

Coltul este taiat de arcul de rotunijire si nu face parte din
contur.

Viteza de avans programata in blocul G25 se aplica numai
in respectivul bloc G25. Dupa blocul G25 este din nou
aplicata viteza de avans anterioara.

Puteti folosi si un bloc RND pentru o apropiere tangentiala
la contur.
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6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Centrul cercului |, J
Puteti defini un centru de cerc pentru cercurile , pe care le-ati
programat cu functia G02, G03 sau GO05. Procedeul este urmatorul:

Introducerea coordonatelor carteziene ale centrului cercului in
planul de lucru sau

Utilizarea centrului cercului definit intr-un bloc anterior sau
Captarea coordonatelor cu tasta de CAPTARE POZITIE EFECTIVA

{ I { JJ Introduceti coordonatele pentru centrul cercului sau
Daca doriti sa utilizati ultima pozitie programata, nu
introduceti G29
Exemplu de blocuri NC

N50 I+25 J+25 *

sau

N10 GO0 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Blocurile de program 10 si 11 nu se refera la ilustratie.
Durata efectului

Definitia centrului cercului este aplicata pana ce este programat un
nou centru de cerc. Puteti de asemenea sa definiti un centru de cerc
pentru axele secundare U, V si W.

Introducerea incrementala a centrului cercului

Daca introduceti centrul cercului cu coordonate incrementale, il
programati raportat la ultima pozitie programata a sculei.

Singurul efect al CC este definirea unei pozitii ca centru al
@ cercului: Scula nu se deplaseaza in aceasta pozitie.

Centrul cercului este de asemenea polul coordonatelor
polare.

Daca doriti sa definiti polul in axele paralele, apasati tasta
I (J) de pe tastatura ASCII, apoi tasta portocalie a axei
pentru axa paralela corespunzatoare.
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Traseu circular C in jurul centrului cercului CC

Tnainte de a programa un arc de cerc trebuie s& introduceti centrul
cercului I, J. Ultima pozitie programata a sculei este punctul de pornire
a arcului.

Directie de rotatie
In sens orar: G02
In sens antiorar: G03
Fara directie programata: G05 TNC executa avansul transversal pe
arc cu ultima directie de rotire programata

Deplasati scula la punctul de pornire al cercului.

@ { J Introduceti coordonatele centrului cercului

3 Coordonatele punctului final al arcului si daca este
necesar:

Viteza de avans F

Functia auxiliara M

lucru activ. Daca programati arce circulare care nu se afla
in planul de lucru activ, de exemplu G2 Z... X...cu 0 axa a
sculei Z si in acelasi timp rotiti aceasta deplasare, apoi
TNC deplaseaza scula intr-un arc spatial, adica un arc de
cerc pe 3 axe.

Q TNC efectueaza de regula miscari circulare in planul de

Exemplu de blocuri NC
NS5O I+25 J+25 *
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Cerc complet

Pentru punctul final, introduceti acelasi punct pe care I-ati utilizat ca
punct de pornire.

Punctul de pornire si punctul final al arcului trebuie sa se
@ afle pe cerc.

Toleranta la intrare: pana la 0,016 mm (selectat cu
MP7431).

Cel mai mic cerc pe care il poate parcurge TNC:
0,0016 pm.
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6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Traseu circular G02/G03/G05 cu raza definita

Scula se deplaseaza pe un traseu circular cu raza R.

Directie de rotatie
n sens orar: G02
n sens antiorar; G03

Fara directie programata: G05 TNC executa avansul transversal pe
arc cu ultima directie de rotire programata

[G 3 Coordonatele punctului final al arcului
’ Raza R
Nota: Semnul algebric determina dimensiunea
arcului!

Functia auxiliara M
Viteza de avans F
Cerc complet
Pentru un cerc complet, programati doua blocuri succesive:

Punctul final al primului semicerc este punctul de pornire al celui de-al
doilea. Punctul final al celui de-al doilea semicerc este punctul de
pornire al primului.
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Unghiul central CCA si raza arcului R

Punctul de pornire si punctul final al conturului pot fi conectate cu patru
arce cu aceeasi raza: Y A

Arc mai mic: CCA<180°
Introduceti raza cu un semn pozitiv R>0

Arc mai mare: CCA>180° “-A P
Introduceti raza cu un semn negativ R<0 -—> A+ —

L . . . - = D
Directia de rotatie determina daca arcul este curbat in afara (convex) 40 o ZW 7

sau fnduntru (concav): R R

Convex: Directia de rotatie G02 (cu compensarea razei G41) 2

Concav: Directia de rotatie G03 (cu compensarea razei G41) A

<V

Exemplu de blocuri NC

40 70

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (ARC 1)

sau

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (ARC 2)

sau

N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (ARC 3)

sau

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (ARC 4)

<Y

6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Distanta dintre punctul de pornire si cel final al diametrului T 40 70
@ arcului nu poate fi mai mare decat diametrul arcului.

Raza maxima care poate fi introdusa direct este 99,9999
m, cu programarea parametrului Q 210 m.

Puteti de asemenea sa introduceti axe rotative A, B si C.
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6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Traseu circular G06 cu conexiune tangentiala
Scula se deplaseaza pe un arc care incepe tangential la elementul de
contur programat anterior.

O tranzitie intre dou& elemente de contur este numita tangentiala cand
nu exista niciun nod sau colt la intersectia dintre cele doua contururi -
tranzitia este fina.

Elementul de contur la care se conecteaza tangential arcul trebuie sa
fie programat exact inainte de blocul G06. Aceasta necesita cel putin
doua blocuri de pozitionare.

6 Coordonatele punctului final al arcului si daca este
necesar:

Vitezi de avans F

Functia auxiliara M

Exemplu de blocuri NC
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

Coordonatele din blocul G06 si din elementul de contur

O Un arc tangential este o operatie bidimensionala:
anterior trebuie sa fie in acelasi plan cu arcul!
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. . o . . O
Exemplu: Deplasari liniare si sanfrenari cu coordonate carteziene c
2
N
Q
whd
[
Y 10 ©
o
S5 T S 3
| 2 ©
c
(®)
o
s
o
@)
&)
: o 1
' ~N
" ' 2
- N
Z 20 vl 7
X ©
-
5 9
()
©
%LINEAR G71 * 5
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definire formular gol pentru simularea grafica a piesei de prelucrat S
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * ‘E
N40 T1 G17 S4000 * Apelare scula in axa brosei, cu viteza brosei S (@]
N50 G00 G40 G90 Z+250 * Retragere scula pe axa brosei cu avans transversal rapid o
N60 X-10 Y-10 * Prepozitionare scula q:
N70 GO01 Z-5 F1000 M3 * Deplasare la adancimea de prelucrare cu viteza de avans F = 1000 ©
mm/min
N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 * Apropiere de contur la punctul 1, activati compensarea razei G41
N90 G26 RS F150 * Apropiere tangentiala
N100 Y+95 * Deplasare la punctul 2
N110 X+95 * Punctul 3: prima linie dreapta pentru coltul 3
N120 G24 R10 * Programare sanfren cu lungime 10 mm
N130 Y+5 * Punctul 4: a doua linie dreapta pentru coltul 3, prima linie dreapta
pentru coltul 4
N140 G24 R20 * Programare sanfren cu lungime 20 mm
N150 X+5 * Deplasare la ultimul punct de contur 1, a doua linie dreapta pentru
coltul 4
N160 G27 R5 F500 * lesire tangentiala
N170 G40 X-20 Y-20 F1000 * Retragere scula in planul de lucru, anulare compensare raza
N180 G00 Z+250 M2 * Retragere pe axa sculei, oprire program

N99999999 %LINEAR G71 *
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6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene

Exemplu: Deplasari circulare cu coordonate carteziene

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 G00 G40 G90 Z+250 *

N60 X-10 Y-10 *

N70 G01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 RS F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 G06 X+40 Y+5 *

226

Yi
95
%)
&
e K R10 &
40
5
— A ==
¢ X
5 30 40 70 95

Definire formular gol pentru simularea grafica a piesei de prelucrat

Apelare scula in axa brosei, cu viteza brosei S

Retragere scula pe axa brosei cu avans transversal rapid

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare cu viteza de avans F = 1000

mm/min

Apropierea de contur la punctul 1, activarea compensarii razei G41

Apropiere tangentiala

Punctul 2: prima linie dreapta pentru coltul 2

Introducerea razei cu R = 10 mm, viteza de avans: 150 mm/min

Deplasare la punctul 3: Punct de pornire a arcului

Deplasare la punctul 4: Punct final al arcului cu G02, raza 30 mm

Deplasare la punctul 5

Deplasare la punctul 6

Deplasarea la punctul 7: Punctul final al arcului, arc circular cu

conexiune

tangentiala la punctul 6, TNC calculeaza automat raza

Programare: Programare contururi @



N170 GO01 X+5 * Deplasarea la ultimul punct de contur 1

N180 G27 R5 F500 * indepartare de contur pe un arc de cerc cu conexiune tangentiala
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Retragere scula in planul de lucru, anulare compensare raza
N200 GO0 Z+250 M2 * Retragere scula pe axa sculei, oprire program

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Contururi de traseu - Coordonate carteziene
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< |

onate carteziene

6.4 Contururi de traseu -C

N

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

Retragerea sculei

Definirea centrului cercului

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare

Apropiere de punctul de pornire, compensarea razei G41
Apropiere tangentiala

Deplasare la punctul final al cercului (= punct pornire cerc)
legire tangentiala

Retragere scula in planul de lucru, anulare compensare raza
Retragere scula pe axa sculei, oprire program

Programare: Programare contururi @



6.5 Contururi de traseu -
Coordonate polare

Prezentare generala

Folosind coordonate polare, puteti defini o pozitie in functie de unghiul
ei H si de distanta R raportata la un pol definit anterior I, J.

Coordonatele polare sunt utile cu:

Pozitii pe arce circulare

Dimensiunile din desenul piesei de prelucrat in grade, de ex. cercuri

de gauri de surub

Prezentare generala a functiilor de traseu cu coordonate polare

6.5 Contururi de traseu - Coordonate polare

Functie Tasta functie traseu  Deplasare scula Intrari necesare Pagina
Linie dreapta G10, + @ Linie dreapta Raza polara, unghi polar al Pagina 230
Gl11 punctului final al liniei drepte
Arc de cerc G12,G13 + @ Traseu circular in jurul Unghi polar al punctuluifinalal Pagina 231
centrului cercului/polului la arcului,
punctul final al arcului
Arc de cerc G15 B + @ Traiectorie circulara ce Raz& polar4 a punctului final ~ Pagina 231
corespunde directiei actuale  al cercului
de rotatie
Arc de cerc G16 Ey + @ Arc de cerc cu conexiune Raza polara, unghi polar al Pagina 232
tangentiala la elementul punctului final al arcului
anterior de contur
Interpolare + @ Combinarea unei deplasari Raza polara, unghi polar al Pagina 233

&

elicoidala

circulare si a uneia liniare

punctului final al arcului,
coordonate ale punctului final
in axa sculei
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6.5 Contururi de traseu - Coordonate polare

Punctul zero pentru coordonate polare: polul I, J

Puteti defini polul CC oriunde Tn programul piesei, Thainte de blocurile
care contin coordonate polare. Setati polul in acelagi mod Tn care ati
programa un centru de cerc.

& Coordonate: Introduceti coordonate carteziene pentru
pol sau, daca doriti sa utilizati ultima pozitie
programata, nu introduceti G29. Inainte de
programarea coordonatelor polare, definiti polul.
Puteti defini polul numai in coordonate carteziene.
Polul este aplicat pana ce definiti un nou pol.

Exemplu de blocuri NC

N120 I+45 J+45 *

Linie dreapta la avans transversal rapid G10
Linie dreapta cu viteza de avans G11 F
Scula se deplaseaza pe o linie dreapta de la pozitia curenta la punctul

final al liniei drepte. Punctul de pornire este punctul final al blocului
anterior.

G 1 Coordonate polare razi R: Introduceti distanta de la
) polul CC la punctul final al liniei drepte

Coordonate polare unghi H: Pozitia angulara a
punctului final al liniei drepte intre —360° si +360°

Semnul H depinde de axa de referinta a unghiului:

Daca unghiul de la axa de referinta a unghiului la R este in sens
antiorar: H>0

Daca unghiul de la axa de referinta a unghiului la R este in sens orar:
H<0
Exemplu de blocuri NC
N120 I+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Traseu circular G12/G13/G15 in jurul polului |, J

Coordonata polara a razei R este, de asemenea, raza arcului. R este
definita de distanta de la punctul de pornire la polul I, J. Ultima pozitie
programata a sculei este punctul de pornire a arcului.

Directie de rotatie
in sens orar: G12.
in sens antiorar: G13

Fara directie programata: G15. TNC executa avansul transversal pe
arc cu ultima directie de rotire programata

13 Coordonate polare unghi H: Pozitia angulara a
punctului final al arcului intre —99 999,9999° si

+99 999,9999°
Directie de rotatie DR

Exemplu de blocuri NC
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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6.5 Contururi de traseu .oordonate polare

Traseu circular G16 cu conexiune tangentiala
Scula se deplaseaza pe un traseu circular, pornind tangential de la un
element de contur anterior.

» Coordonate polare razi R: Introduceti distanta de la
. 16 i i , ’
punctul final al arcului la polul I, J

I Coordonate polare unghi H: Pozitia angulara a
punctului final al arcului

Exemplu de blocuri NC

@ Polul nu este centrul arcului de contur!
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Interpolare elicoidala

O suprafaté elicoidala este o combinatie intre o deplasare circulara
intr-un plan principal si una liniara perpendiculara pe acest plan.
Programati traiectoria circulara in planul principal.

O suprafata elicoidala este programata numai cu coordonate polare.

Aplicatie
Fileturi interne si externe cu diametru mare
Caneluri de lubrifiere

Calculul suprafetei elicoidale

Pentru a programa o suprafata elicoidala trebuie sa introduceti unghiul
total la care trebuie sa se deplaseze scula pe suprafata elicoidala cu
dimensiuni incrementale si inaltimea totala a suprafetei elicoidale.

Pentru a calcula o suprafata elicoidalé care sa fie taiata in directie
ascendenta, sunt necesare urmatoarele date:

Rotatii filet n Rotatii filet + depasire filet la
inceput si sfarsit filet
Tnaltime totala h Pas filet P x rotatii filet n
Unghi incremental Numar de rotatii x 360° + unghi pentru
total H inceputul filetului + unghiul de depasire a
filetului
Coordonata de Pas P x (rotatii filet + depasire filet la
pornire Z inceputul filetului)

Forma suprafata elicoidala

Tabelul de mai jos ilustreaza modul in care forma suprafetei elicoidale
este determinata de directia de prelucrare, directia de rotatie si
compensarea razei.

Directie de Directie de

<

Filet intern lucru rotatie Comp. raza
Dreapta Z+ G13 G41

Stanga Z+ G12 G42
Dreapta Z— G12 G42

Stanga Z- G13 G41

Filet extern

Dreapta Z+ G13 G42

Stanga Z+ G12 G41
Dreapta Z— G12 G41

Stanga Z- G13 G42
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Programarea unei suprafete elicoidale

directia de rotatie si unghiul de incrementare total G91 H.
Altfel, este posibil ca scula sa se deplaseze pe un traseu
gresit si sa deterioreze conturul.

O Introduceti intotdeauna acelasi semn algebric pentru

Pentru unghiul total G91 H puteti introduce o valoare de la
-99 999,9999° la +99 999,9999°.

Coordonate polare unghi: Introduceti unghiul total al 25

avansului transversal al sculei de-a lungul suprafetei
elicoidale, in dimensiuni incrementale. Dupa ce
introduceti un unghi, specificati axa sculei cu o
tasta de selectare a axei.

(o]

Coordonati: Introduceti coordonata pentru indltimea
suprafetei elicoidale Tn dimensiuni incrementale.

Introduceti compensarea razei conform tabelului de mai
sus

Exemplu de blocuri NC: Filet M6 x 1 mm cu 4 rotatii

N120 I+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *

6.5 Contururi de traseu - Coordonate polare
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5 50 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

6.5 Contururi de traseu -oordonate polare

Definiti originea coordonatelor polare
Retragerea sculei

Prepozitionare scula

Deplasare la adancimea de prelucrare
Apropiere de contur la punctul 1
Apropierea de contur la punctul 1
Deplasare la punctul 2

Deplasare la punctul 3

Deplasare la punctul 4

Deplasare la punctul 5

Deplasare la punctul 6

Deplasare la punctul 1

lesire tangentiala

Retragere scula in planul de lucru, anulare compensare raza
Retragere pe axa brosei, oprire program
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6.5 Contururi de traseu .oordonate polare

50

M64 x 1,5

50 100

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

Retragerea sculei

Prepozitionare scula

Transferarea ultimei pozitii programate ca pol
Deplasare la adancimea de prelucrare
Apropiere de primul punct al conturului.
Conexiune

Interpolare elicoidala

legire tangentiala

Retragere pe axa sculei, oprire program

N
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Programare: Transfer de
date de la figsiere DXF sau
contururi in limbaj
simplu
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7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)

7.1 Procesarea fisierelor DXF
(Optiune de software)

Functie

Fisierele DXF create intr-un sistem CAD pot fi deschise direct in TNC, e
pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare si a le salva ca

programe conversationale sau ca figiere punct. Programele in limbaj
simplu astfel obtinute pot fi de asemenea rulate de sisteme de control
TNC mai vechi, deoarece aceste programe de contur contin numai
blocuri L si CC/C.

. . .WERKZEUGPLATTE . >>

Daca procesati fisiere DXF in modul de operare Programare si editare,
TNC genereaza programe de contur cu extensia de fisier .H si fisiere
punct cu extensia .PNT. Daca procesati fisiere DXF in modul de
operare smarT.NC, TNC genereaza programe de contur cu extensia
de figier .HC si fisiere punct cu extensia .HP.

pe unitatea hard a TNC-ului. G0 _a17szoan
SETARE SPECIFIC. | gp| pcTARE | SELECTARE ERLEEE SALVARE
REFERINTA ELEMENTE ELEMENTE
@ (IR POZITIE SELECTRTE SELECTARTE

O Fisierele DXF ce urmeaza a fi procesate trebuie stocate

STRAT

fnainte de a incarca fisierul in TNC, asigurati-va ca
numele figierului DXF nu contine spatii goale sau
caractere speciale ilegale.(consultati “Numele figierelor,”
la pagina 117)

Fisierul DXF care urmeaza a fi deschis trebuie sa contina
cel putin un strat.

TNC accepta cel mai intalnit format DXF, R12 (echivalent
cu AC10009).

TNC nu accepta formatul binar DXF. Cand generati un
fisier DXF din CAD sau alt program de desen, asigurati-va
ca il salvati in format ASCII.

Urmatoarele elemente DXF sunt selectabile ca si
contururi:

LINE (linie dreapta)

CIRCLE (cerc complet)

ARC (arc de cerc)

POLYLINE (poligon)
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Deschiderea unui figsier DXF

PGM
MGT

80

SELECTARE

i

TI

Ll

AFISARE

a

Selectati modul de operare Programare si editare
Apelati gestionarul de fisiere

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru
selectarea tipului de figier care sa fie afisat, apasati
tasta soft SELECTARE TIP

Pentru a vizualiza toate fisierele DXF, apasati tasta
soft AFISARE DXF

Selectati directorul in care sa fie salvat fisierul DXF

Selectati figsierul DXF dorit si incarcati-l cu tasta ENT.
TNC porneste convertorul DXF si afiseaza continutul
fisierului DXF pe ecran. TNC afiseaza straturile in
fereastra din stanga si desenul in fereastra din
dreapta.
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7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)

Setari de baza

Al treilea rand de taste soft are multiple posibilitati de setare:

Setare

Tasta soft

operare Programare si editare

manuals

- . .WERKZEUGPLATTE.>>

CULOARE NORMALA/INVERSATA:
Schimbarea schemei de culori

CULORRE
NORMALA

INVERS

MOD 3-D/MOD 2-D: Schimbare intre modul 2-D
si 3-D

MODUS-2D

UNITATEA DE MASURA MM/INCH: Introduceti
unitatea de masura a fisierului DXF. TNC va
genera apoi programul de contur folosind
aceasta unitate de masura.

UNITATE
MASURA
INCH

E]

Toleranta specifica la ce distanta se pot afla
unele de altele elementele de contur invecinate.
Puteti utiliza toleranta pentru a compensa
inexactitatile care au aparut la crearea desenului.
Setarea implicita depinde de dimensiunile
intregului fisier DXF.

SETARE
TOLERANTA

[BD__317xz78MM

CULOARE UNITATE SEThRE SETrer PUNCT ARATA
NORMALA MASURA SUPL. CERC CALE

InvERs | MODUS-2D | ] gnow | TOLERANTA | REZOLUTIE a |l e

Rezolutia specificd numarul de pozitii zecimale
pe care TNC le va utiliza la generarea
programului de contur. Setare prestabilita: 4
pozitii zecimale (echivalentul unei rezolutii de 0,1
um cand unitatea de masura MM este activa).

SETARE
REZOLUTIE

Modul pentru transferul punctelor pe cercuri si
segmente de cerc determina daca TNC incarca
automat punctul de centru al cercului atunci cand
se aleg pozitiile de prelucrare printr-un clic de
mouse (OPRIT), sau daca vor fi afigate si alte
puncte pe cerc.

OPRIT

Nu afisa puncte suplimentare pe cerc.
Gaseste centrul cercului in mod direct, cand
este executat un click pe cerc sau arc.

Activare

Afigseaza puncte suplimentare pe cerc.
Preluati fiecare punct de pe cerc dorit prin
clic pe acesta

Mod pentru stabilirea punctelor: Specifica daca
TNC afigeaza traseul sculei in timpul selectarii
pozitiilor de prelucrare.

ARATA
CALE
scuLa
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Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura corecta,
@ deoarece figierul DXF nu contine astfel de informatii.

Daca doriti sa generati programe pentru sisteme de
control TNC mai vechi, trebuie sa limitati rezolutia la trei
pozitii zecimale. Mai mult, trebuie sa eliminati comentariile
pe care convertorul DXF le introduce in programul de
contur.

7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)
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7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)

Setari straturi

De regula, figierele DXF contin mai multe straturi, cu care designerul overare Progrenare 95 S6iiere
organizeaza desenul. Designerul utilizeaza straturile pentru a crea

grupuri de elemente cu diferite tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei
de prelucrat, dimensiuni, linii auxiliare si de design, umbre si texte.

- . .WERKZEUGPLATTE.>>

Ca sa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile in timpul
selectarii contururilor, puteti ascunde toate straturile in plus continute
de figierul DXF.

Fisierul DXF care urmeaza a fi procesat trebuie sa contina
@ cel putin un strat.

Puteti selecta chiar un contur daca designerul I-a salvat pe
straturi diferite.

[BD__317xz78MM

serare | SPECIFIC | ooy corae | sevecrare | AWULARE | saLvaee ‘

Daca nu a fost inca activat, selectati modul pentru et RTERINA | Ui | pozirie | SoSMEMTE | Eevewte
ST setarile straturilor. In fereastra din stanga TNC
afiseaza toate straturile continute de figierul DXF activ

Pentru a ascunde un strat, selectati-l cu butonul din
stanga al mouse-ului si debifati caseta acestuia
pentru a-l ascunde

Pentru a afiga un strat, selectati-I cu butonul din stanga
al mouse-ului si bifati din nou caseta acestuia pentru
a-l afisa
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Specificarea punctului de referinta

Originea din desenul figierului DXF nu este intotdeauna plasata intr-un
mod care sa va permita sa o utilizati direct ca punct de referinta pentru
piesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o functie cu care puteti
decala originea din desen la o locatie adecvata, daca faceti clic pe un
element.

Puteti defini un punct de referinta in urmatoarele locatii:

La inceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

La inceputul sau sfarsitul unui arc de cerc

La trecerea dintre cadrane sau in centrul unui cerc complet
La intersectia dintre:

O linie dreapta si o linie dreapta, chiar daca intersectarea se face
chiar pe prelungirea uneia dintre linii

O linie si un arc de cerc
O linie si cerc complet

Un cerc si un cerc (indiferent daca este un arc de cerc sau un cerc
complet)
Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
@ un mouse atasat prin port USB pentru a specifica un punct
de referinta.

Puteti de asemenea sa modificati punctul de referinta
odata ce ati selectat deja un contur. TNC nu calculeaza
datele conturului efectiv pana nu salvati conturul selectat
intr-un program de contur.
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7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)

Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

seeciric. Selectati modul pentru specificarea punctului de
5 referinta

Faceti clic pe elementul pe care doriti sa plasati
punctul de referinta cu butonul din stanga al mouse-
ului. TNC indica locatiile posibile pentru punctele de
referintd de pe elementul selectat, marcate cu stelute

Faceti clic pe steluta pe care doriti s-0 selectati ca
punct de referintd. TNC seteaza simbolul punctului de
referintd Tn locatia selectata. Utilizati functia de zoom
daca elementul selectat este prea mic

Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua elemente

Selectati modul pentru specificarea punctului de
referinta

SPECIFIC.
REl TA

Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stédnga al
mouse-ului. TNC indica locatiile posibile pentru
punctele de referinta de pe elementul selectat,
marcate cu stelute

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC seteaza simbolul punctului de
referinta la intersectie

TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar daca
@ aceasta se afla pe extensia unuia dintre acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va selecta
intersectia cea mai apropiaté de clicul de mouse executat
pe al doilea element.

Daca TNC nu poate calcula o intersectie, va anula
marcajul primului element.

Informatii despre element

in partea stanga jos a ecranului, TNC afiseaza la ce distanta se afla e Programare si editare
punctul de referinta ales fata de originea desenului.

. . .WERKZEUGPLATTE.>>

Informatii element
ox ©0.0000

oy ©.0000
oz ©0.0000

BD_sizezeown |

SETARE || SPECIFIC.  gp pcrare | seLectare | ANULARE SALVARE
REFERINTA ELEMENTE | ELEMENTE END

o @ e POZITIE | ggi ecTATE | SELECTATE
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Selectarea si salvarea unui contur

H = HH . . Operare P g s i d 5 t
Trebuie s& utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau sonurs =
@ un mouse atasat prin port USB pentru a selecta un contur. TNC-ourPPECaP -OXT I

Daca nu utilizati programul de contur in modul de operare
smarT.NC, trebuie sa specificati secventa de prelucrare
cand selectati conturul, pentru a se potrivi cu directia de
prelucrare dorita.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

Informatii element
°

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate, utilizati 2ra7e

©.0000
)

functia de zoom.

seLecrare Selectati modul de selectare a unui contur. TNC D LS 181N

ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar i ||oEt | bl il ig'l}”n:{.&“fs ::L}:":::',:{EE ‘ e
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea )
conturului.

Pentru a selecta un element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat
n albastru. In acelasi timp, TNC marcheaza
elementul selectat cu un simbol (cerc sau linie) in
fereastra din stanga.

Pentru a selecta urmétorul element de contur, faceti
clic pe respectivul element de contur cu butonul din
sténga al mouse-ului. Elementul de contur selectat
este colorat in albastru. Daca urmatoarele elemente
de contur din secventa de prelucrare selectata sunt
evident selectabile, acestea devin verzi. Faceti clic pe
ultimul element verde pentru a prelua toate
elementele in programul de contur. TNC afiseaza
toate elementele de contur selectate in fereastra din
stanga. TNC afiseaza elementele care sunt inca verzi
in coloana NC fara a fi bifate. TNC nu salveaza aceste
elemente in programul pentru contururi. De
asemenea, puteti sa includeti elementele marcate in
programul pentru contururi facand clic in fereastra din
sténga

7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe
care le-ati selectat facand din nou clic pe element din
fereastra din dreapta si apasand simultan tasta CTRL.

identificare pe doua niveluri in fereastra din stanga. Primul
numar este seria elementului de contur, al doilea element
fiind numarul de element al liniei complexe respective din
fisierul DXF.

@ Daca ati selectat linii complexe, TNC afiseaza un numar de
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SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

=)
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Pentru a salva elementele de contur selectate intr-un
program cu limbaj comun, introduceti orice nume de
fisier in fereastra contextuala afisata de TNC. Setare
prestabilita: Numele fisierului DXF. Daca numele
fisierului DXF contine caractere speciale sau spatii,
TNC le va inlocui cu caractere de subliniere

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in
directorul in care este salvat si fisierul DXF

Daca doriti sa selectati mai multe contururi: Apasati
tasta soft ANULARE ELEMENTE SELECTATE si
selectati urmatorul contur conform pagilor descrigi mai
sus

TNC transfera de asemenea definitiile piesei brute de
prelucrat (BLK FORM) in programul de contur. Prima
definitie contine dimensiunea figierului DXF. A 2-a, care
este cea activa, contine doar elementele de contur
selectate, rezultand intr-o marime optimizata a piesei
brute de prelucrat.

TNC salveaza numai elementele care au fost efectiv
selectate (elementele albastre), ceea ce inseamna ca au
fost bifate in fereastra din stanga.
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Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur

Daca elementele de contur de selectat in desen nu se conecteaza prin
puncte comune, trebuie sa divizati mai intai elementul de contur.
Aceasta functie este disponibila automat daca sunteti in modul pentru
selectarea unui contur.

Procedati dupa cum urmeaza:

Elementul de contur conectat necorespunzator este selectat, deci
este colorat albastru.

Executati un clic pe elementul ce urmeaza a fi divizat: TNC indica
punctul de intersectie cu o steluta intr-un cerc, iar punctele finale
selectabile cu stelute simple.

Apasati tasta CTRL si executati un clic pe punctul de intersectie:
TNC imparte elementul de contur in punctul de intersectie si
stelutele dispar. Dacé exista un gol intre elemente sau acestea se
suprapun, TNC extinde aceste elemente de contur conectate
necorespunzator pana la punctul de intersectie al celor doua
elemente.

Executati un clic pe elementul de contur divizat din nou: TNC
afiseaza din nou punctele finale si punctele de intersectie.

Executati un clic pe punctul dorit: TNC coloreaza elementul divizat
in albastru.

Selectati urmatorul element de contur.

este o linie dreapta, atunci TNC extinde elementul de
contur de-a lungul aceleiasi linii. Daca elementul de contur
care urmeaza a fi extins sau scurtat este un arc de cerc,
atunci TNC extinde/scurteaza elementul de contur de-a
lungul aceluiasi arc.

Q Daca elementul de contur care trebuie extins sau scurtat

Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua elemente
de contur trebuie sé fie deja selectate, astfel incat directia
sa fie determinata exact.

Informatii despre element

Tn partea stanga jos a ecranului, TNC afiseazi informatii despre
elementele de contur care au fost selectate ultima data cu clic de
mouse in fereastra stadnga sau dreapta.

Linie dreapta
Punctul de sfarsit al liniei drepte si punctul de inceput nu sunt
accesibile

Cerc sau arc
Punctul centrului de cerc, punctul sfarsitului de cerc si directia de
rotire. Inaccesibil: punctul de pornire si raza cercului
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Selectarea si pastrarea pozitiilor de prelucrare

Trebuie s utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau venaais guodssnanes s S e s na e
@ un mouse atasat prin port USB pentru a selecta o pozitie TRl S = e iz
1o [elenent | r
de prelucrare. = B
Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate, utilizati 5T
functia de zoom. Z
. a 2.1 = vk Uk
Daca este necesar, configurati setarile de baza astfel 0
incat TNC sa afiseze traseele sculei (consultati “Setari de -
baza,” la pagina 240). Sy
s100% Q'
. e . RTITEPTIS @ 7
Sunt disponibile trei posibilitati in generatorul de modele pentru orr] on
definirea pozitiilor de prelucrare:
p 5 p B e % ‘EJ
Selectare individuala: remsmrna Bl B
Selectati pozitia de prelucrare dorita prin clicuri individuale de mouse e | e | o | T dmene | aene ‘ END

(consultati “Selectare individuala,” la pagina 249)

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-
ul:

Prin tragerea mouse-ului pentru definirea unei zone, puteti selecta
toate pozitiile gaurilor din aceasta (consultati “Selectarea rapida a
pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-ul,” la pagina 250)
Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui
diametru:

Prin introducerea diametrului unei gauri puteti selecta toate pozitiile
gaurilor cu acel diametru din figierul DXF (consultati “Selectarea
rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui diametru,” la
pagina 251)

7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)
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Selectare individuala

seLecTARE Selectati modul de selectare a unei pozitii de overare Profronose Si Qi iore
P prelucrare. TNC ascunde straturile afisate in fereastra
din stanga, iar fereastra din dreapta devine activa SR e
pentru selectarea pozitiei. :

Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic pe
elementul dorit cu butonul din stdnga al mouse-ului.
TNC indica locatiile posibile pentru pozitiile de
prelucrare de pe elementul selectat, marcate cu
stelute. Faceti clic pe una din stelute: TNC incarca
pozitia selectata in fereastra din stanga (afiseaza un
simbol punct). Daca faceti clic pe un cerc, TNC adopta
centrul cercului ca pozitie de prelucrare.

5
[}
7
8

Daca este necesar, puteti deselecta elementele e

selectate facand din nou clic pe element din fereastra sereme | SPEOIFIC. | oeiccroe || seLecrape  AWLARE | saLvere
. . - ~ . . REFERINTA ELEMENTE ELEMENTE E N D

din dreapta si apasand simultan tasta CTRL (faceti @ POSITIE | seLecrate

clic in interiorul zonei marcate).

R SELECTATE

Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la
intersectia a doua elemente, faceti clic pe primul
element cu butonul din dreapta al mouse-ului: TNC va
afiga caracterul steluta la pozitiile de prelucrare
selectabile.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc
complet sau arc de cerc) cu butonul din stanga al
mouse-ului. TNC incarca intersectia elementelor in
fereastra din stanga (afiseaza un punct).

SALUARE Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un

seiectare fisier de puncte, introduceti orice nume de fisier in
fereastra contextuala afigsata de TNC. Setare
prestabilitd: Numele figierului DXF. Daca numele
fisierului DXF contine caractere speciale sau spatii,
TNC le va inlocui cu caractere de subliniere.

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in
directorul in care este salvat si fisierul DXF.

7.1 Procesarea figierelor DXF (Optiune de software)

o Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare
seLecTATE pentru a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si selectati

urmand pasii descrigi mai sus
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu

mouse-ul

SELECTARE
POZITIE

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE
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Selectati modul de selectare a unei pozitii de
prelucrare. TNC ascunde straturile afisate in fereastra
din stanga, iar fereastra din dreapta devine activa
pentru selectarea pozitiei.

Apasati tasta Shift de pe tastatura, apoi apasati tasta
din stdnga a mouse-ului si glisati pentru a defini zona
in care TNC va adopta toate centrele cercurilor ca
pozitii de gauri: TNC deschide o fereastra in care
puteti filtra gaurile dupa dimensiune.

Configurati setarile filtrului (consultati “Setari filtru,” la
pagina 252) si faceti clic pe butonul Utilizare pentru a
confirma: TNC incarca pozitiile selectate in fereastra
din stadnga (afiseaza un punct).

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe
care le-ati selectat deja, prin deselectarea si, implicit,
redeschiderea zonei, de data aceasta apasand
simultan tasta CTRL.

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un
fisier de puncte, introduceti orice nume de figier in
fereastra contextuala afisata de TNC. Setare
prestabilita: Numele fisierului DXF. Daca numele
fisierului DXF contine caractere speciale sau spatii,
TNC le va inlocui cu caractere de subliniere.

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in
directorul in care este salvat si figierul DXF.

Daca doriti s selectati mai multe pozitii de prelucrare
pentru a le salva intr-un fisier diferit, apasati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si selectati
urmand pasii descrisi mai sus
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Pozitii de prelucrare filtru
Numar pozitii selectate: 28

cel mai mic diametru: Cel mai mare diametru:
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F Aplicare optimizare cale

Numsr pozitii dupa filtrare: 12
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui
diametru

seLecTaRe Selectati modul de selectare a unei pozitii de

prelucrare. TNC ascunde straturile afisate in fereastra
din stanga, iar fereastra din dreapta devine activa
pentru selectarea pozitiei.

Selectati ultimul rand de taste soft.

sELEcraRe Deschideti dialogul pentru introducerea diametrului:
introduceti diametrul dorit in fereastra contextuala
afisata de TNC.

Introduceti diametrul dorit si confirmati-l cu tasta ENT:
TNC cauta in fisierul DXF diametrul introdus, apoi

afiseaza o fereastra pop-up avand selectat diametrul
cel mai apropiat de diametrul introdus. De asemenea,

puteti filtra retroactiv gaurile, in functie de dimensiune.

Daca este necesar, configurati setarile filtrului
(consultati “Setari filtru,” la pagina 252) si faceti clic pe
butonul Utilizare pentru a confirma: TNC incarca
pozitiile selectate in fereastra din stanga (afiseaza un
punct).

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe
care le-ati selectat deja, prin deselectarea si, implicit,
redeschiderea zonei, de data aceasta apasand
simultan tasta CTRL.

SALUARE Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un

seieorae fisier de puncte, introduceti orice nume de fisier in
fereastra contextuala afigsata de TNC. Setare
prestabilita: Numele figierului DXF. Daca numele
fisierului DXF contine caractere speciale sau spatii,
TNC le va inlocui cu caractere de subliniere.

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in

directorul in care este salvat si fisierul DXF.

AnULaRE Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare

seiecrare pentru a le salva intr-un fisier diferit, ap&sati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si efectuati
selectia conform pasilor descrigi mai sus.
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Setari filtru

Dupa ce ati utilizat functia de selectare rapida pentru a marca pozitiile operare Programare si editare
gaurilor, apare o fereastra contextuala in care cel mai mic diametru
gasit este in stnga, iar cel mai mare in dreapta. Cu ajutorul butoanelor  ;ijamm: :
aflate imediat sub afisajul diametrelor puteti regla cel mai mic diametru
in zona din stanga, iar pe cel mai mare in zona din dreapta, astfel incat

sa puteti incarca diametrele gaurilor dorite.

Sunt disponibile urmatoarele butoane:

Setare filtru pentru cel mai mic diametru

manuals

Pozitii de prelucrare filtru
Numar pozitii selectate: 28

Cel mai mic diametru: Cel nai mare diametru: 5
5.5000000000000000 [5.So00000000000000 L
<] < <= Diametru => > | >
= e
Tasta soft ¥ pitcare ootiatzare cale edir

Afisare cel mai mic diametru gasit (setare
implicita)

Numar pozitii dupa filtrare: 12

v Aplica | X Renunta

Afigsare urmatorul cel mai mic diametru gasit

[
FF_abs -107.8147 140.0327 rel -107.5142 140.537

Afisare urmatorul cel mai mare diametru gasit

Se afiseaza cel mai mare diametru gasit. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mic diametru la
valoarea setata pentru cel mai mare diametru

Setare filtru pentru cel mai mare diametru

Se afiseaza cel mai mic diametru gasit. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mare diametru la
valoarea setata pentru cel mai mic diametru

Afigsare urmatorul cel mai mic diametru gasit

Afisare urmatorul cel mai mare diametru gasit

OSERzS ‘Programare si editare
manuala
TNC:\
1a |eaement |7 A
& {
g
<< LT
S
&3+
< meaxg
¥
ON
s
> | =
O
MM 3bs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.832

Afisare cel mai mare diametru gasit (setare
implicita)

TR LINIE UNITATE
STARE MASURA

, @
221 opR opr B e

PUNCT AFISARE
supL. cerc|| caLe END

POR ScuLA

SETARE
TOLERANTA

SETARE
REZOLUTIE

Cu optiunea aplicare optimizare traseu (setare implicita), TNC sorteaza
pozitiile de prelucrare selectate pentru cel mai eficient traseu posibil al
sculei. Puteti afiga traseul sculei printr-un clic pe tasta soft AFISARE

TRASEU SCULA (consultati “Setari de baza,” la pagina 240).
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Informatii despre element

Tn coltul stanga-jos al ecranului, TNC afigseaza coordonatele ultimei
pozitii de prelucrare selectate cu un clic in fereastra stanga sau
dreapta.

Anulare actiuni

Puteti anula cele mai recente patru actiuni pe care le-ati efectuat in
modul pentru selectarea pozitiilor de prelucrare. Ultimul rand de taste
soft dispune de urmatoarele, in acest sens:

Operare
manuals

Programare si

editare

Functie Tasta soft

Anularea celei mai recente actiuni executate RevenIRE
ACTIUNE

Repetarea celei mai recente actiuni executate

TNC:\. . .\WZPL .DXF

1d

t

SETARE
STRAT

SPECIFIC.
REFERINTA

SELECTARE
CONTLR

SELECTARE
POZITIE

Tel -3.

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

525, =10 25 5¢ 75 100 125

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE
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Functia zoom

TNC dispune de o functie de zoom puternica, pentru recunoasterea e s
facila a detaliilor mici la selectarea de contururi sau puncte.

Functie

- . .WERKZEUGPLATTE . >>

Tasta soft

Marire piesa de prelucrat. TNC mareste
intotdeauna centrul vizualizarii afigsate curent.
Utilizati barele de parcurgere pentru a pozitiona
in asa fel in fereastra, incat dupa
apasarea tastei soft sa apara sectiunea dorita.

desenul

B

Micsorare piesa de prelucrat

Afisare piesa de prelucrat la marimea originala

Mutare zona marita in sus

Mutare zona marita in jos

Mutare zona marita la stdnga

Mutare zona marita la dreapta

HEEEEE

0
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Daca aveti un mouse cu rotita, il puteti utiliza pentru a mari
si micgora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia
cursorului mouse-ului.

Tn mod alternativ, puteti sa faceti zoom selectand o zona
de zoom cu butonul stanga al mouse-ului.

Un dublu clic pe butonul dreapta a mouse-ului reseteaza
vizualizarea la setarea implicita.

Programare: Transfer de date de la fisiere DXF sau contururi in limbaj simplu @



7.2 Transfer de date din programe
in limbaj simplu

Aplicatie

Utilizand aceasta functie puteti sa preluati sectiuni de contururi sau sa
completati contururi din programe in limbaj simplu, in special cele
create cu sistemele CAM. TNC afiseaza dialogurile in limbaj simplu in
format bidimensional sau tridimensional.

Este foarte eficient sa utilizati transferul de date impreuna cu
smartWizard care furnizeaza unitati de editare a conturului pentru
procesarea 2-D si 3-D.

Deschideti figierul in limbaj simplu

Selectati modul de operare Programare si editare

FA
PGM
MGT

SELECTARE
o
TI

AFISARE

E I

8

Apelati managerul de figiere

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru
selectarea tipului de figier care sa fie afigat, apasati
tasta soft SELECTARE TIP

Pentru a vizualiza toate fisierele DXF, apasati tasta
soft AFISARE H

Selectati directorul in care sa fie salvat figierul

Ll

Selectati fisierul H dorit

Utilizati combinatia de taste CTRL+O pentru a selecta
dialogul Deschidere cu...

Selectati Deschidere cu Convertor, confirmati cu tasta
ENT si TNC deschide un figier in limbaj simplu si
afiseaza elementele de contur in format grafic

Definiti un punct de referinta; selectati si salvati
contururi

Setarea punctului de referinta si selectarea contururilor este identica
cu transferul datelor din figierul DXF:

Consultati “Specificarea punctului de referinta,” la pagina 243
Consultati “Selectarea si salvarea unui contur,” la pagina 245
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8.1 Etichetarea repetitiilor de subprograme s

8.1 Etichetarea repetitiilor de
subprograme si de sectiuni de
programe

Repetarile de subprograme si de sectiuni de program va permit sa
programati o secventa de prelucrare odata si apoi s-o rulati cat de des
doriti.

Etichetele

inceputurile repetarilor de subprograme si de sectiuni de program sunt
marcate in programul unei piese prin etichete (G98 L).

O ETICHETA este identificatd dupa un numar intre 1 si 999 sau dupa
un nume definit de dvs. Fiecare numar sau nume de ETICHETA poate
fi setat numai o data in program cu tasta SETARE ETICHETA sau prin
introducerea G98. Numarul de nume de etichete pe care-| puteti
introduce este limitat numai de memoria interna.

multe ori, TNC trimite un mesaj de eroare la sfarsitul
blocului G98. Cu programe foarte lungi, puteti limita
numarul de blocuri ce trebuie verificate de etichete ce se
repeta cu MP7229.

@ Daca un nume sau un numar de eticheta este setat de mai

Eticheta 0 (G98 L0) este utilizata exclusiv pentru a marca sfarsitul unui
subprogram si, asadar, poate fi utilizata cat de des doriti.
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8.2 Subprogramele

Secventa de operare

1 TNC executa programul piesei pana la blocul in care este apelat un
subprogram cu Ln,0

2 Atunci, subprogramul este executat in intregime. Sfarsitul
subprogramului este marcat cu G98 L0

3 TNC reia apoi programul piesei din blocul de dupa apelarea
subprogramului Ln,0

Note de programare

Un program principal poate contine pana la 254 de subprograme
Puteti apela subprograme in orice ordine gi cat de des doriti
Un subprogram nu se poate autoapela

Scrieti subprograme la sfarsitul programului principal (in spatele
blocului cu M2 sau M30)

Daca subprogramele sunt localizate Tnaintea blocului cu M2 sau
M30, acestea vor fi executate cel putin o data, chiar daca nu sunt
apelate

Programarea unui subprogram

Pentru a marca inceputul, apasati tasta LBL SET
SET

Introduceti numarul subprogramului. Daca doriti s&
utilizati un nume de eticheta, apasati tasta soft NUME
ETICHETA pentru a comuta la introducere de text

Pentru a marca sfarsitul, apasati tasta LBL SET si
introduceti numarul de eticheta "0"

Apelarea unui subprogram

Pentru a apela un subprogram, apasati tasta LBL
B CALL.

Apelare supbprogram/repetare: Introduceti numarul
etichetei subprogramului pe care doriti sa-1 apelati.
Daca doriti sa utilizati un nume de eticheta, apasati
tasta soft NUME ETICHETA pentru a comuta la
introducere de text Dacé doriti sa introduceti un
numar al unui parametru sir ca adresa tinta: Apasati
tasta soft QS; TNC va trece apoi la numele etichetei
care este specificat in parametrul sir definit; TNC va
trece apoi la numele etichetei care este specificat in
parametrul sir definit.

G98 L 0 nu este permis (Eticheta 0 este utilizata numai
@ pentru a marca sfarsitul unui subprogram).
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8.3 Repet

8.3 Repetari de sectiuni de
program

Eticheta G98

Tnceputul repetarii unei sectiuni de program este marcat cu eticheta
G98 L. Sfarsitul repetarii unei sectiuni de program este marcat cu
Ln,m.

Secventa de operare

1 TNC executa programul piesei pana la sfarsitul sectiunii de
program (Ln,m)

2 Apoi sectiunea de program dintre eticheta apelata Ln,m este
repetata de cate ori a fost introdusa pentru m

3 TNC reia programul piesei dupa ultima repetare

Note de programare

Puteti repeta o sectiune de program de pana la 65 534 de ori
consecutiv

TNC executa intotdeauna sectiunea de program o data mai mult
decat numarul de repetari programate

Programarea unei repetari de sectiune de
program

Pentru a marca inceputul, apésati tasta LBL SET si
SE] introduceti un NUMAR DE ETICHETA pentru

sectiunea de program pe care doriti s-o repetati. Daca

doriti sa utilizati un nume de eticheta, apasati tasta

soft NUME ETICHETA pentru a comuta la introducere

de text

Introduceti sectiunea de program

Apelarea unei repetari de sectiune de program

Apasati tasta LBL CALL.
CALL

Apelare supbprogram/repetare: Introduceti numarul
etichetei subprogramului pe care doriti sa-1 apelati.
Daca doriti sa utilizati un nume de eticheta, apasati
tasta soft NUME ETICHETA pentru a trece la
urmatoarea intrare. Daca doriti sa introduceti un
numar al unui parametru sir ca adresa tinta: Apasati
tasta soft QS; TNC va trece apoi la numele etichetei
care este specificat in parametrul gir definit.

Repetiri REP: Introduceti numarul de repetari si
confirmati cu tasta ENT.
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8.4 Separare program ca
subprogram

Secventa de operare

1 TNC executa programul piesei pana la blocul in care este apelat un
alt program cu %

2 Atunci, celalalt program este executat in intregime

3 Apoi, TNC reia primul program al piesei (apelate) din blocul de
dupa apelarea programului

Note de programare

Nu sunt necesare etichete pentru apelarea unui program ca
subprogram

Programul apelat nu trebuie sa contina functiile auxiliare M2 sau
M30. Daca ati definit subprograme cu etichete din programul apelat,
puteti utiliza M2 sau M30 cu functia de salt D09 P01 +0 P02 +0 P03 99
pentru a forta un salt peste aceasta sectiune de program.

Programul apelat nu trebuie sa contina o apelare % in programul de
apelare; in caz contrar va rezulta o bucla infinita

Apelarea unui program ca subprogram

Pentru a selecta functiile pentru apelarea unui

e program, apasati tasta APEL PGM.
orommn Apasati tasta soft PROGRAM.

Apésati tasta soft SELECTARE FEREASTRA: TNC
EELEBE suprapune o fereastra din care puteti selecta

programul care va fi apelat.

Selectati un program cu tastele sageata sau prin clic
pe mouse si confirmati apdsand ENT: TNC introduce
numele de cale complet in blocul CALL PGM.

Incheiati aceasta functie cu tasta END.

Tn mod alternativ, puteti introduce, de asemenea, numele programului
sau numele de cale complet al programului care va fi apelat direct de
la tastatura.
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Programul pe care il apelati trebuie sa fie stocat pe hard
disk-ul TNC.

Trebuie sa introduceti numai numele programului daca
programul pe care doriti s&-| apelati este localizat in
acelasi director ca si programul din care apelati.

Daca programul apelat nu se afla in acelasi director ca si
programul din care il apelati, trebuie sa introduceti calea

completa, ex. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGMI1.H sau puteti
selecta programul cu tasta soft SELECTIE FEREASTRA.

Daca doriti sa apelati un program DIN/ISO, introduceti tipul
fisierului .| dupa numele programului.

Puteti apela un program si cu G39.

in general, parametrii Q sunt aplicati la nivel global, cu %.
Asadar, retineti ca modificarile parametrilor Q in programul
apelat pot influenta si programul de apelare.

Pericol de coliziune!

Transformarile de coordonate definite Tn programul apelat,
raman active si pentru programul apelant, daca nu le
resetati. Setarea parametrului maginii MP7300 nu are
influenta asupra acesteia.
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8.5 Grupare

Tipuri de grupari

Subprograme in interiorul unui subprogram

Repetari de sectiune de program intr-o repetare de sectiune de
program

Subprograme repetate
Repetari de sectiune de program intr-un subprogram

8.5 Grupare

Adancime de grupare

Adéancimea de grupare este numarul de niveluri consecutive in care
sectiunile de program sau subprogramele pot apela sectiuni de
program sau subprograme suplimentare.

Adéncimea maxima de grupare pentru subprograme: 8

Adéncime maxima de grupare pentru apelarile programului
principal: 10, unde un G79 se comporta ca o apelare de program
principal

Puteti imbrica repetarile de sectiuni de program cét de des doriti
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8.5 Grupare
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Subprogram in interiorul unui subprogram

-

Programul principal UPGMS este executat pana la blocul 17.
Subprogramul SP1 este apelat si executat pana la blocul 39

Subprogramul 2 este apelat si executat pana la blocul 62. Sfarsitul
subprogramului 2 si salt de revenire la subprogramul din care a fost
apelat

Subprogramul 1 este executat de la blocul 40 pana la blocul 45.
Sfarsitul subprogramului 1 si salt de revenire la programul principal
SUBPGMS

Programul principal SUBPGMS este executat de la blocul 18 pana
la blocul 35. Salt de revenire la blocul 1 si sfarsit de program

W N

'S

[3,]

N

Este apelat subprogramul de la eticheta G98 L SP1
Ultimul bloc de program al

programului principal (cu M2)

Inceperea subprogramului SP1

Este apelat subprogramul de la eticheta G98 L2

Sfarsitul subprogramului 1
inceperea subprogramului 2

Sfarsitul subprogramului 2
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Executarea programului
Programul principal REPS este executat pana la blocul 27.

Sectiunea de program dintre blocul 20 si blocul 27 este repetata de
doua ori

Programul principal REPS este executat de la blocul 28 pana la
blocul 35.

Sectiunea de program dintre blocul 15 si blocul 35 este repetata o
singura datéa (inclusiv repetarea sectiunii de program dintre blocul
20 si blocul 27)

Programul principal REPS este executat de la blocul 36 pana la
blocul 50 (sfarsitul programului).

N =

w

N

[3,]

Inceput repetare sectiune program 1

Inceput repetare sectiune program 2

Sectiunea de program dintre acest bloc si LBL 2
(blocul 20) este repetat de doua ori

Sectiunea de program dintre LBL 1 si acest bloc
(blocul 15) este repetata o singura data

Inceperea repetarii sectiunii de program 1
Inceperea repetarii sectiunii de program 2
Sectiunea de program dintre G98 L2 si acest bloc
(blocul N20) este repetata de doua ori

Sectiunea de program dintre acest bloc si G98 L1
(blocul N15) este repetata o singura data
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Repetarea unui subprogram

Exemplu de blocuri NC

Inceperea repetarii sectiunii de program 1

8.5 Grupare

Apelarea subprogramului

Sectiunea de program dintre acest bloc si G98 L1
(blocul N10) este repetata de doua ori

Ultimul bloc al programului principal cu M2
inceperea subprogramului

Sfarsit subprogram

Executarea programului
Programul principal UPGREP este executat pana la blocul 11.
Subprogramul 2 este apelat si executat.

Sectiunea de program dintre blocul 10 si blocul 12 este repetata de
doua ori. Subprogramul 2 este repetat de doua ori.

Programul principal UPGREP este executat de la blocul 13 pana la
blocul 19: Sfarsitul programului.

W N =

IS

N
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8.6 Exemple de programare

‘Exemple de programare

Secventa de program
I Prepozitionati scula pe suprafata piesei de
prelucrat

I Introduceti adancimea de trecere in valori
incrementale

M Frezare contur
I Repetati avansul si frezarea conturului
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Apelarea sculei

Retragerea sculei

Setare pol

Prepozitionarea in planul de lucru
Prepozitionarea pe suprafata piesei de prelucrat
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.Exemple de programare

N

68

Setarea etichetei pentru repetarea sectiunii de program
Adancimea pasului de avans in valori incrementale (in spatiu)
Primul punct pe contur

Apropierea de contur

indepértarea de contur

Retragerea sculei

Salt de revenire la eticheta 1; sectiunea este repetata de 4 ori
Retragere sculd, incheiere program
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Secventa de program

1 Apropierea de grupurile de gauri din programul
principal

= Apelare grup de gauri (subprogram 1)

= Programati grupul de gauri o singura data in
subprogramul 1
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INTIGITSIS0 . Apelarea scule

Retragerea sculei
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.Exemple de programare

Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 1
Apelarea subprogramului pentru grup
Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 2
Apelarea subprogramului pentru grup
Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 3
Apelarea subprogramului pentru grup
Sfarsitul programului principal

inceperea subprogramului 1: Grup de gauri
Apelare ciclu pentru gaura 1

Trecerea la gaura 2, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 3, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 4, apelarea ciclului
Sfarsitul subprogramului 1

N
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Secventa de program

= Programati ciclurile fixate in programul principal

= Apelati intregul model de gaura
(subprogramul 1)

I Apropiati-va de grupurile de gauri din
subprogramul 1, apelati grupul de gauri
(subprogramul 2)

1 Programati grupul de gauri o singura data in
subprogramul 2
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‘Exemple de programare

Apelarea sculei: gaurire centru
Retragerea sculei
Definirea ciclului: CENTRARE

Apelarea subprogramului 1 pentru intregul model de gaura
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8.6 Exemple de programare

N100 GO0 Z+250 M6 *

N110 T2 G17 S4000 *

N120 DO Q201 P01 -25 *

N130 D0 Q202 P01 +5 *

N140 L1.0 *

N150 GO0 Z+250 M6 *

N160 T3 G17 S500 *

N80 G201 ALEZARE
Q200=2 ;PRESCRIERE DE DEGAJARE
Q201=-15 ;ADANCIME

Q206=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
PATRUNDERE

Q211=0,5 ;TEMPORIZARE LA
ADANCIME

Q208=400 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
RETRAGERE

Q203=+0 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=10 ;A 2-A PRESCRIERE DE
DEGAJARE

N180 L1.0 *
N190 G00 Z+250 M2 *

N200 G98 L1 *

N210 G00 G40 G90 Z+15 Y+10 M3 *
N220 L2.0 *

N230 X+45 Y+60 *

N240 L2.0 *

N250 X+75 Y+10 *

N260 L2.0 *

N270 G98 L0 *

N280 G98 L2 *

N290 G79 *

N300 G91 X+20 M99 *
N310 Y+20 M99 *
N320 X-20 G90 M99 *
N330 G98 L0 *

N340 %UP2 G71 *

272

Schimbarea sculei

Apelarea sculei: gaurire

Adancime noua pentru gaurire

Adéancime de patrundere noua pentru gaurire

Apelarea subprogramului 1 pentru intregul model de gaura
Schimbarea sculei

Apelarea sculei: alezor

Definirea ciclului: ALEZARE

Apelarea subprogramului 1 pentru intregul model de gaura
Sfarsitul programului principal

Inceperea subprogramului 1: intregul model de gaura
Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 1
Apelarea subprogramului 2 pentru grup

Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 2
Apelarea subprogramului 2 pentru grup

Trecerea la punctul de pornire pentru grupul 3
Apelarea subprogramului 2 pentru grup

Sfarsitul subprogramului 1

Inceperea subprogramului 2: Grup de g&uri
Apelarea ciclului pentru gaura 1

Trecerea la gaura 2, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 3, apelarea ciclului
Trecerea la gaura 4, apelarea ciclului

Sfarsitul subprogramului 2
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incipiu si prezen

9.1 Pr

9.1 Principiu si prezentarea
generala

Puteti programa familii intregi de piese intr-un singur program de
piesa. Pentru a realiza acest lucru, introduceti variabilele numite
parametri Q Tn loc de valori numerice fixe.

Parametrii Q pot reprezenta informatii precum:

Valori pentru coordonate

Viteze de avans

Viteze pentru brosa

Date referitoare la ciclu
Parametrii Q va ofera posibilitatea de a programa contururi care sunt
definite de functii matematice. De asemenea, puteti utiliza parametrii

Q pentru ca executia pasilor de prelucrare sa depinda de conditii
logice.

Parametrii Q sunt desemnati de litere si un numar intre 0 si 1999. Sunt
disponibili parametri care devin activi in moduri diferite. Va rugam
consultati tabelul urmator:

Semnificatie Interval

Parametri liber aplicabili, cat timp nu apar Q0 pana la Q99
suprapuneri cu ciclurile SL, utilizati global
pentru toate programele stocate in memoria

TNC.
Parametri pentru functii TNC speciale Q100 pana la Q199
Parametri utilizati in principal pentru cicluri, Q200 pana la

eficienti la nivel global pentru toate programele Q1199
stocate Th memoria TNC.

Parametri utilizati Tn principal pentru cicluri Q1200 pana la
originale de la producator si sunt eficienti la Q1399

nivel global pentru toate programele stocate in

memoria TNC. S-ar putea sa fie nevoie de o

coordonare cu producatorul sau furnizorul

masinii.
Parametri utilizati in principal pentru cicluri Q1400 pana la
OEM active prin apelare, eficienti la nivel Q1499

global pentru toate programele stocate n
memoria TNC.

Parametri utilizati in principal pentru cicluri Q1500 pana la
OEM active cu Def, eficienti la nivel global Q1599

pentru toate programele stocate ih memoria

TNC
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Semnificatie Interval

Parametri aplicabili liber, utilizati global pentru Q1600 pana la
toate programele stocate in memoria TNC. Q1999

Parametri QL utilizabili liber, aplicabili doar QL0 pana la QL499
local (in cadrul unui program)

Parametri QR utilizabili liber care sunt QRO pana la
nonvolatili, adica raman activi chiar sidupa o QR499
intrerupere a curentului

Parametrii QS (litera S vine de la sir) sunt disponibili si pe TNC si va
ofera posibilitatea de a procesa texte. In principiu, pentru parametrii
QS sunt disponibile aceleasi intervale ca si pentru parametrii Q
(consultati tabelul de mai sus).

Retineti ca parametrii QS, de la QS100 la QS199 sunt
@ rezervati pentru texte interne.
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Note de programare

Puteti combina parametri Q si valori numerice fixe Th cadrul unui

program.

Parametrilor Q le pot fi asignate valori numerice intre 999999999 si
+999999999; aceasta inseamna ca pot fi folosite 9 zecimale si semnul
algebric. Puteti seta punctul zecimal in orice pozitie. Intern, TNC poate
calcula pana la un interval de 57 biti fnainte si 7 biti dupa punctul
zecimal (latimea de 32 biti a datelor corespunde unei valori zecimale
de 4 294 967 296).

Puteti atribui maxim 254 de caractere parametrilor QS.

=)
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Anumiti parametri Q si QS primesc de fiecare data
aceleasi valori de la TNC. De exemplu, Q108 primeste
intotdeauna valorile pentru raza sculei curente (consultati
“Parametri Q preasignati,” pagina 308).

Daca utilizati parametrii de la Q60 la Q99 in cicluri OEM
codate, utilizati MP7251 pentru a defini daca parametrii vor
fi utilizati local in ciclurile OEM (figier .CYC) sau pot fi
utilizate global, pentru toate programele.

Cu MP7300, puteti specifica daca TNC va reseta
parametrii Q la sfarsitul programului sau daca valorile vor
fi salvate. Asigurati-va ca aceasta setare nu afecteaza
programele cu parametri Q!
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Apelarea functiilor parametrului Q L)

©

Cand scrieti un program al piesei, apasati tasta "Q" (de pe tastatura b

numerica pentru intrari numerice si selectarea axei, de sub tasta +/-). GC,

In acest caz TNC afigeaza urmatoarele taste soft: o

Grup functie Tasta soft Pagina =

Operatii aritmetice de baza (asignare, Pagina 279 8

adunare, scadere, inmultire, impartire, 2 R S

radacina patrata) S

Functii trigonometrice Pagina 281 qC,

NOMETRIE N

()

Conditii daca/atunci, salturi s Pagina 283 ’5_

Alte functii Pagina 286 ‘;ﬂ

— " : Q.

Introducerea directa a functiilor Pagina 293 '6

c

Functie pentru prelucrarea contururilor  [“comuca Cicluri E
complexe CEUR manuale

-

Functie pentru procesarea sirurilor Pagina 297 05

TNC deschide dialogul pentru introducerea formulei direct
@ dupa ce apasati tasta Q de pe tastatura ASCII.

Pentru a defini sau a asigna parametri locali QL, apasati
mai intai tasta Q in orice dialog, apoi apasati tasta L de pe
tastatura ASCII.

Pentru a defini sau a asigna parametri nonvolatili QR,
apasati mai intai tasta Q in orice dialog, apoi apasati tasta
R de pe tastatura ASCII.
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I numerice

9.2 Familii de piese - Parametri Q in loc de valor

9.2 Familii de piese - Parametri Qin
loc de valori numerice

Functie

Functia parametrului Q D0: ASIGNARE, asigneaza valori numerice
parametrilor Q. Acest lucru va permite sa utilizati variabile Tn program
n loc de valori numerice fixe.

Exemplu de blocuri NC

N150 D00 Q10 P01 +25 * Asignare

Parametrului Q10 Ti este
asignata valoarea 25

N250 G00 X +Q10 * Corespunde lui GO0 X +25

Trebuie sa scrieti un singur program pentru o intreaga familie de piese,
introducand dimensiunile caracteristice ca parametri Q.

Pentru a programa o anumita piesa, asignati valorile corespunzatoare
parametrilor Q individuali.

Exemplu
Cilindru cu parametri Q
Raza cilindru R=Q1
inaltime cilindru H=Q2 ol
Cilindrul Z1 Q1 =+30 é

Q2 =+10 N >
Cilindrul Z2 Q1=+10

Q2 = +50 a1

o2 Z2
Q2
L -
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9.3 Descrierea contururilor prin
operatii matematice

Functie

Parametrii Q descrisi mai jos va permit sa programati functii
matematice de baza intr-un program de piesa:

Selectati o functie a parametrului Q: Apasati tasta Q (din tastatura
numerica din partea dreapta). Functiile parametrului Q sunt afigate
intr-un rand de taste soft

Pentru a selecta functiile matematice, apasati tasta soft OPERATII
ARITMETICE DE BAZA. In acest caz TNC afiseaza urmatoarele
taste soft:

Prezentare generala

Y
(7]
-
(Y
(7]
(=]
=

Functie

D00: ASIGNARE
Exemplu: D00 Q5 P01 +60 *
Asignati o valoare numerica.

x
W g
<

D01: ADUNARE
Exemplu: D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Calculeaza si asigneaza suma a doua valori.

x

9
* R
<

D02: SCADERE =
Exemplu: D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * HS
Calculeaza si asigneaza diferenta dintre doua valori.

D03: INMULTIRE o
Exemplu: D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * Xxv

Calculeaza si asigneaza produsul a doua valori.

D04: IMPARTIRE

Exemplu: D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *

Calculeaza si asigneaza coeficientul a doua valori.
Nu este permis: Impartire cu 0

x

o
N R
<

D05: RADACINA PATRATA

Exemplu: D05 Q50 P01 4 *

Calculeaza si asigneaza radacina patrata a unui numar.
Nu este permis: Calcularea radacinii patrate a unui
numar negativ.

“_n

Tn partea dreapta a caracterului “= puteti introduce urmatoarele:

Doua numere
Doi parametri Q
Un numar si un parametru Q

Parametrii Q si valorile numerice din ecuatii pot fi introduse cu semne
pozitive sau negative.
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Programarea operatiilor fundamentale

Exemplu: Példa: Programati blocuri in TNC
N17 D00 Q5 P01 +10 *
m Apelati functiile parametrului Q apasand tasta Q N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
— Pentru a selecta functiile matematice, apasati tasta
e Beza soft OPERATII ARITMETICE DE BAZA
Pentru a selecta functia ASIGNARE a parametrului Q,
x=y apasati tasta soft DO X =Y

NR. PARAMETRU PT. REZULTAT?

5 Introduceti numarul parametrului Q, de ex. 5

1. VALOARE SAU PARAMETRU?

10 ﬂ Asignati valoarea 10 lui Q5

Apelati functiile parametrului Q apasand tasta Q

T Pentru a selecta functiile matematice, apasati tasta
o Baza soft OPERATII ARITMETICE DE BAZA

140

9.3 Descrierea contururilor prin operatii matematice

os Pentru a selecta functia INMULTIRE a parametrului
ey Q, apasati tasta soft D3 X * Y

NR. PARAMETRU PT. REZULTAT?

12 Introduceti numarul parametrului Q, de ex. 12

1. VALOARE SAU PARAMETRU?

Q5 Introduceti Q5 pentru prima valoare

2. VALOARE SAU PARAMETRU?

7 Introduceti 7 pentru a doua valoare
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9.4 Functii trigonometrice

Definitii
Sinus, cosinus si tangenta sunt termeni care desemneaza raportul
laturilor triunghiurilor drepte. In acest caz:

Sinus: sina=al/c

Cosinus: cosoa=b/c

Tangenta: tano=a/b =sino/cos o

unde

c este latura opusa unghiului drept
a este latura opusa unghiului o
b este cea de-a treia latura.

TNC poate afla unghiul din tangenta:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)
Exemplu:

a=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Mai mult:

a2+ b?=c?(undea?=axa)

c = J(@+b?
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ice

trigonometr

9.4 Functii

Programarea functiilor trigonometrice

Apasati tasta soft FUNCTIE UNGHI pentru a apela functiile
trigonometrice. In acest caz TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Programare: Comparati "Exemplu: Programarea operatiilor
fundamentale.”

Functie Tasta soft
D06: SINUS o
Exemplu: D06 Q20 P01 -Q5 * D
Calculeaza si asigneaza sinusul unui unghi in grade (°)

D07: COSINUS
Exemplu: D07 Q21 P01 -Q5 * EDED
Calculeaza si asigneaza cosinusul unui unghi in

grade (°)

D08: RADACINA SUMEI PATRATULUI
Exemplu: D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X LEN Y
Calculeaza si asigneaza lungimea din doua valori

D13: UNGHI
Exemplu: D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * B30T

Calculeaza unghiul din arc tangenta a doua laturi sau
din sinusul si cosinusul unghiului (0 < unghi < 360°) si
il asigneaza unui parametru
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9.5 Deciziile If-Then cu parametri Q

Functie

TNC poate lua decizii logice If-Then comparand un parametru Q cu un
alt parametru Q sau cu o valoare numerica. In cazul in care conditia
este indeplinita, TNC continua programul la eticheta programata dupa
conditie (pentru informatii despre etichete, consultati “Etichetarea
repetitiilor de subprograme si de sectiuni de programe,” pagina 258).
Daca nu este indeplinita, TNC continua cu blocul urmator.

Pentru a apela un alt program ca subprogram, introduceti o apelare de
program % dupa blocul cu eticheta destinatie.

Salturi neconditionate

Un salt neconditionat este programat introducénd un salt conditionat a
carei conditie este intotdeauna adevarata. Exemplu:

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
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9.5 Deciziile If-Then cu parametri Q

Programarea deciziilor Daca-Atunci

=)

Apasati tasta soft SALT pentru a apela conditiile Daca-Atunci. n acest

Sunt 3 posibilitati pentru introducerea adresei de salt:

Numérul etichetei, selectabil cu tasta soft NUMAR LBL
Numarul etichetei, selectabil cu tasta soft NUME LBL
Numarul ?irului, selectabil cu tasta soft QS

caz TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Functie Tasta soft
D09: IF EQUAL, JUMP I
Exemplu: D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “SPCAN25” * coto
Daca valorile sau parametrii sunt egali, este efectuat

saltul la eticheta data.

D10: IF UNEQUAL, JUMP Lo
Exemplu: D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * soto
Daca valorile sau parametrii sunt egali, este efectuat

saltul la eticheta data.

D11: IF GREATER, JUMP Lo
Exemplu: D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 * soTo
Daca primul parametru sau prima valoare este mai

mare decat cea de-a doua valoare sau cel de-al doilea
parametru, este efectuat saltul la eticheta data.

D12: IF LESS, JUMP Lo
Exemplu: D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME” * GoTo

Daca primul parametru sau prima valoare este mai mica
decéat cea de-a doua valoare sau cel de-al doilea
parametru, este efectuat saltul la eticheta data.
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9.6 Verificarea si editarea
parametrilor Q

Pl'OcedUI'é [ L H ] Rulare test

secu. integr.

. ' . . . ~ . . . . . ae =
Puteti verifica si edita parametrii Q cand scrieti, testati si rulati F S S e
programe in modurile Programare si editare, Rulare test, Rulare o zalva00000  Auniters finisare in profunzise
program secventa integrala si Rulare program bloc unic. 37 I llicoosoaso  insitime smsiiu
o o.0000000  Direceis revstie  sens orr = -1
Dacd rulati un program, intrerupeti-l dacé este cazul (de exemplu, 2 lmtaddeades  CiianSSlana'ni” patruncere
apasand butonul STOP al utilajului si tasta soft OPRIRE INTERNA). Gi7 ldikeader  amliars rinicarest:jswra
Daca rulati un test, intrerupeti-I G0 I ieceees s uiaens:srsdece manorct
018 2 .00000000 Unealta degrosare grosiera
m Pentru apelarea functiilor cu parametri Q: Apasati G Dldddeadss e e xecwnoen
tasta Q sau tasta soft Q INFO in modul de operare = BT
. . Q24 2.00000000
Programare si editare. ozs - +0.c0000000
Q27 . 20000000
TNC afigeaza toti parametrii i valorile curente ale aza i} o fcocaacee
o o Q31 = +0.020000000
acestora. Cu tastele sageata sau cu tastele soft, : , ,
avansati pana la parametrul dorit. ‘ 0o @p::::iir END
QL OR QS

Daca doriti sa schimbati valoarea, introduceti o
valoare noua si confirmati cu tasta ENT.

Pentru alasa valoarea nemodificaté, apasati tasta soft
VALOARE ACTUALA sau opriti dialogul cu tasta
END.

Parametrii utilizati intern sau de catre TNC in cadrul
@ ciclurilor sunt furnizati cu comentarii.

Daca doriti sa verificati sau sa editati parametri locali,
globali sau gir, apasati tasta soft AFISARE PARAMETRI Q
QL QR QS. In acest caz TNC afigeaza toti parametrii
respectivi si cele descrise mai sus se aplica de asemenea.

HEIDENHAIN iTNC 530 285

ditarea parametrilor Q

icarea si e

9.6 Verif



imentare

Ii sup

9.7 Funct

9.7 Functii suplimentare

Prezentare generala

Apasati tasta soft FUNCTIE SPECIALA pentru a apela functiile
suplimentare. In acest caz TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Functie Tasta soft Pagina
D14:EROARE Pagina 287
lesire mesaje de eroare BRI
D15:IMPRIMARE Pagina 291
lesire text neformatat sau valori ale TR
parametrului Q
D19:PLC o1s Pagina 292
Transfer valori la PLC
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D14: EROARE: Afisare mesaje de eroare

Cu functia D14 puteti apela mesaje aflate sub controlul programului.
Mesajele sunt predefinite de catre producatorul masinii unelte sau de
catre HEIDENHAIN. De cate ori TNC ajunge la un bloc cu D14 in
modul Rulare program sau Rulare test, acesta intrerupe rularea
programului si afiseaza un mesaj. In acest caz programul trebuie
repornit. Numerele de eroare sunt afigate in tabelul de mai jos.

Intervalul numerelor de

Text dialog standard

eroare
0...299 FN 14: Codul de eroare 0 .... 299
300 ... 999 Dialog dependent de masina

1000 ... 1099 Mesaje de eroare interna (consultati

tabelul din dreapta)

Exemplu de bloc NC

TNC afigeaza textul stocat sub numarul de eroare 254:

N180 D14 P01 254 *

Mesaj de eroare predefinit de HEIDENHAIN

Numar eroare Text

1000 Brosa?

1001 Axa sculei lipseste

1002 Raza sculei este prea mica

1003 Raza sculei este prea mare

1004 Interval depasit

1005 Pozitie initiala incorecta

1006 ROTATIA nu este permisa

1007 FACTOR DE SCALARE nepermis
1008 OGLINDIREA nu este permisa
1009 Decalarea de origine nu este permisa
1010 Viteza de avans lipseste

1011 Valoare de intrare incorecta

1012 Semn incorect

1013 Unghiul introdus nu este permis
1014 Punct de palpare inaccesibil

1015 Prea multe puncte
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9.7 Funct

Numar eroare Text
1016 Intrare contradictorie
1017 CYCL incomplet
1018 Plan definit gresit
1019 Axa gresita programata
1020 Rpm gresita
1021 Compensare raza nedefinita
1022 Rotunjire nedefinita
1023 Raza de rotunjire este prea mare
1024 Pornire program nedefinita
1025 Grupare excesiva
1026 Referinta unghiului lipseste
1027 Nu a fost definit nici un ciclu fix
1028 Latime canal prea mica
1029 Buzunar prea mic
1030 Q202 nu a fost definit
1031 Q205 nu a fost definit
1032 Q218 trebuie sa fie mai mare ca Q219
1033 CYCL 210 nu este permis
1034 CYCL 211 nu este permis
1035 Q220 prea mare
1036 Q222 trebuie sa fie mai mare ca Q223
1037 Q244 trebuie sa fie mai mare decat 0
1038 Q245 nu trebuie sa fie egal cu Q246
1039 Intervalul unghiului trebuie sa fie < 360°
1040 Q223 trebuie sa fie mai mare ca Q222
1041 Q214: 0 nepermis
238
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Numar eroare

Text

1042

Directie de avans transversal nedefinita

1043 Nu exista niciun tabel de origine activ

1044 Eroare de pozitie: centru Tn axa 1

1045 Eroare de pozitie: centru in axa 2

1046 Diametru orificiu prea mic

1047 Diametru orificiu prea mare

1048 Diametru stift prea mic

1049 Diametru stift prea mare

1050 Buzunar prea mic: refaceti axa 1.A.

1051 Buzunar prea mic: refaceti axa 2.A.

1052 Buzunar prea mare: anulati axa 1.A.

1053 Buzunar prea mare: anulati axa 2.A.

1054 Stift prea mic: Anulati axa 1.A.

1055 Stift prea mic: Anulati axa 2.A.

1056 Stift prea mare: refaceti axa 1.A.

1057 Stift prea mare: refaceti axa 2.A.

1058 TCHPROBE 425: lungimea depaseste
valoarea maxima

1059 TQHPBOBE 425: lungime sub valoarea
minima

1060 TCHPROBE 426: lungimea depaseste
valoarea maxima

1061 TCHPBOBE 426: lungime sub valoarea
minima

1062 TCHPROBE 430: diametru prea mare

1063 TCHPROBE 430: diametru prea mic

1064 Nu a fost definita nicio axa de masurare

1065 Toleranta rupere sculd depasita

1066 Introducere Q247 dif. de 0

1067 Introduceti Q247 mai mare decéat 5

1068 Tabel de origine?
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Numar eroare Text

1069 Introduceti Q351 diferit de 0

1070 Adancime filet prea mare

1071 Lipsesc date de calibrare

1072 Toleranta depasita

1073 Scanare bloc activa

1074 ORIENTARE nepermisa

1075 3-D ROT nepermisa

1076 Activare 3-D ROT

1077 Introduceti o valoare negativa pentru
adancime

1078 Q303 nu este definit in ciclul de masurare

1079 Axa sculd nepermisa

1080 Valori calculate incorecte

1081 Puncte de méasurare contradictorii

1082 Tnélt,ime de degajare introdusa incorect

1083 Tipuri contradictorii de patrundere

1084 Ciclul de prelucrare nepermis

1085 Linia este protejata la scriere

1086 Supradimensionare mai mare decéat
adancimea

1087 Nu este definit niciun unghi punct

1088 Date contradictorii

1089 Pozitia canalului O nepermisa

1090 Introducere pas diferit de 0

1091 Comutare Q399 nepermisa

1092 Scula nedefinita

1093 Numar scula nepermis

1094 Nume scula nepermisa

1095 Optiunea software nu este activa

1096 Cinematica nu poate fi restaur.
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Numar eroare Text

1097 Functie nepermisa

1098 Dim contrad. piesa bruta de prel

1099 Pozitie de masurare nepermisa

1100 Accesul cinematic nu e posibil

1101 Poz. de mas. nu e in interv. av. transv.
1102 Compensare presetare imposibila

D15 PRINT: lesire text sau valori ale
parametrului Q

=)

Functia D15 transfera valorile parametrului Q si mesajele de eroare
prin interfata de date, de exemplu céatre o imprimanta. Cand salvati
datele Tn memoria TNC sau cand le transferati intr-un calculator, TNC
stocheaza datele in figierul %FN 15RUN.A (iesire in modul de rulare
program) sau in figierul %FN15SIM.A (iesire Th modul de rulare test).

Tn optiunea de meniu IMPRIMARE sau TEST DE
IMPRIMARE, trebuie sa introduceti calea pentru stocarea
textelor sau parametrii Q. Consultati “Asignare,” la
pagina 560.

Datele sunt transmise dintr-un tampon. legirea datelor incepe la finalul
ultimului program sau cand opriti programul. In modul de operare Bloc
unic, transferul de date incepe la sfarsitul blocului.

Pentru a genera texte de dialog si mesaje de eroare cu FN 15:
PRINT "valoare numerica”

Valori numerice de la 0 la 99: Texte dialog pentru cicluri OEM
Valori numerice de la 100 in sus: Mesaje de eroare PLC

Exemplu: lesire text dialog 20
N67 D15 P01 20 *

Generarea textelor dialog si a parametrilor Q cu D15 IMPRIMARE
»parametru Q”

Exemplu: inregistrarea m&suratorilor piesei de prelucrat.

Puteti transfera pana la sase parametri Q si valori numerice simultan.
TNC le separa prin semnul slash.

Exemplu: lesire text dialog 1 si valoare numerica pentru Q1
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *
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D19 PLC: Transfer valori la PLC

Functia D19 transferd un maxim de doua valori numerice sau doi
parametri Q la PLC.

Incremente si unitati: 0,1 pm sau 0,0001°

Exemplu: Transfer valoare numerica 10 (ceea ce reprezinta 1 ym
sau 0,001°) la PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Introducerea directa a
formulelor

Introducerea formulelor

Puteti introduce formule matematice, care includ mai multe operatii,

direct in programul piesei, prin intermediul tastelor soft.

Apésati tasta soft FORMULA pentru a apela functiile matematice. TNC

afiseaza urmatoarele taste soft pe mai multe randuri de taste soft:

Functie matematica

Adunare
Exemplu: Q10 = Q1 + Q5

Scadere
Exemplu: Q25 =Q7 - Q108

inmultire
Exemplu: Q12=5* Q5

impartire
Exemplu: Q25=Q1/Q2

Paranteze deschise
Exemplu: Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Paranteze inchise
Exemplu: Q12=0Q1 * (Q2 + Q3)

Patratul unei valori
Exemplu: Q15=SQ 5

Radacina patrata
Exemplu: Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinusul unui unghi
Exemplu: Q44 = SIN 45

Cosinusul unui unghi
Exemplu: Q45 = COS 45

Tangenta unui ungi
Exemplu: Q46 = TAN 45

Arcsinus

Inversul sinusului. Determinarea unghiului din raportul
dintre latura opusa si ipotenuza.

Exemplu: Q10 = ASIN 0.75

ASIN

Arccosinus

Inversul cosinusului. Determinarea unghiului din
raportul dintre latura alaturata si ipotenuza.
Exemplu: Q11 = ACOS Q40

ACoS

i EREREEREEmES

HEIDENHAIN iTNC 530

9.8 Introducerea directa a formulelor

" @



9.8 Introducerea directa a formulelor

Functie matematica Tasta soft

Arctangenta
Inversul tangentei. Determinarea unghiului din raportul
dintre latura opusa si cea alaturata.

Exemplu: Q12 = ATAN Q50

Puterile valorilor
Exemplu: Q15 =373

Constanta “pi” (3,14159)
Exemplu: Q15=PI

Logaritmul natural (LN) al unui numar
Baza 2,7183
Exemplu: Q15=LN Q11

2

' i I

Logaritmul unui numar, baza 10
Exemplu: Q33 =LOG Q22

Functie exponentiala, 2,7183 la puterea n
Exemplu: Q1 = EXP Q12

Negare (inmultire cu -1)
Exemplu: Q2 =NEG Q1

Rotunjirea zecimalelor
Formare numar intreg
Exemplu: Q3 =INT Q42

z

HEEE

INT

Valoarea absoluta a unui numar
Exemplu: Q4 = ABS Q22

ABS

Rotunjirea valorilor inaintea virgulei zecimale
Formarea unei fractii
Exemplu: Q5 =FRAC Q23

FRAC

Verificarea semnului algebric al unui numar
Exemplu: Q12 = SGN Q50

Daca rezultatul pentru Q12 = 1, atunci Q50 >=0
Daca rezultatul pentru Q12 = —1, atunci Q50 <0

i B

Calculul valorii modul (rest impartire)
Exemplu: Q12 =400 % 360
Rezultat: Q12 = 40:

I
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Reguli pentru formule

Formulele matematice sunt programate in functie de urmatoarele

reguli:

Operatiile de grad superior sunt efectuate primele

12 Q1=5*%3+2*10=35

Primul pas de calcul 5*3 =15

Al 2-lea pas de calcul 2 * 10 = 20
Al 3-lea pas de calcul 15 * 20 = 35
sau

13 Q2=SQ10-323="73

Primul pas de calcul: 10 la patrat = 100
Al 2-lea pas de calcul: 3 la puterea 3 = 27
Al 3-leapas de calcul: 100 - 27 =73

Lege distributiva
Regula pentru calculul cu paranteze

a*(b+c)=a*b+a*c
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9.8 Introducerea directa a formulelor

Exemplu de programare

Calculati un unghi cu arctangenta laturii opuse (Q12) si laturii alaturate
(Q13); apoi stocati in Q25.

m Pentru a selecta functia de introducere a formulei,
apasati tasta Q si tasta soft FORMULA, sau utilizati

comanda rapida:
{ Q Apésati tasta Q de pe tastatura ASCIL.

NR. PARAMETRU PT. REZULTAT?

Introduceti numarul parametrului.
ENT 25 ’

E Schimbati randul de taste soft si selectati functia
arctangenta.
a Schimbati randul de taste soft si deschideti
parantezele.

m 12 Introduceti parametrul Q numarul 12.

Selectati impatrtire.

m 3 Introduceti parametrul Q numarul 13.
: E Tnchideti parantezele si finalizati introducerea
formulei.

Exemplu de bloc NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 Parametrii de tip sir

Functii de procesare a sirurilor

Puteti utiliza parametrii QS pentru a crea siruri de caractere variabile.

Puteti repartiza o secventa liniaré de caractere (litere, numere,
caractere speciale si spatii) de pana la 256 de caractere unui
parametru sir. De asemenea, puteti verifica si procesa valorile
repartizate sau importate, utilizand functiile descrise mai jos. Similar cu
programarea parametrilor Q, puteti utiliza un total de 2000 de
parametri QS (Consultati “Principiu si prezentarea generala,” la

pagina 274).

Functiile FORMULA SIR si FORMULA ale parametrului Q contin mai
multe functii pentru procesarea parametrilor gir.

STRCOMP

Functii FORMULA SIR Tasta soft Pagina
Repartizarea parametrilor sir Pagina 298
Legarea in lant a parametrilor sir Pagina 298
Conversia unei valori numerice la un Pagina 300
parametru sir

Copierea unui subsir dintr-un parametru e Pagina 301
Sir

Copierea unui subsir dintr-un parametru Pagina 302
sir

Functii sir FORMULA Tasta soft Pagina
Conversia unui parametru sir la o valoare s Pagina 304
numerica

Verificarea unui parametru sir Pagina 305
Identificarea lungimii unui parametru sir Pagina 306
Compararea prioritatii alfabetice Pagina 307

Cand utilizati o FORMULA SIR, rezultatul operatiei
@ aritmetice este intotdeauna un sir. Cand utilizati functia

FORMULA, rezultatul operatiei aritmetice este
intotdeauna o valoare numerica.
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9.9 Parametrii de tip sir

Asignarea parametrilor sir

Trebuie sa repartizati o variabild gir inainte de utilizare. Utilizati
comanda DECLARE STRING pentru a realiza acest lucru.

e Afigare rand de taste soft cu functii speciale.
FCT

R Selectati meniul pentru a defini diferite functii in limbaj
PROGRAM Uzual

FuneTIZ Selectati functiile de procesare a sirurilor

SIR

oEcLARE Selectati functia DECLARARE SIR

STRING

e e

Exemplu de bloc NC:
N37 DECLARARE SIR QS10 = "WORKPIECE"
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Legarea in lant a parametrilor sir

ip sir

Cu operatorul de legare (parametru sir ||) puteti efectua un lant din doi
sau mai multi parametri sir.

e Afisare rand de taste soft cu functii speciale
FCT

9.9 Parametrii de t

SR Selectati meniul pentru definirea diferitelor functii in
PR limbaj uzual

FuncTIz Selectati functiile pentru siruri

SIR

P Selectati functia FORMULA SIR

SIR

i e

Introduceti numarul parametrului sir in care TNC va
salva sirul concatenat. Confirmati cu tasta ENT

Introduceti numarul parametrului gir in care este salvat
primul subsir. Confirmati cu tasta ENT: TNC afigseaza
simbolul || pentru concatenare

Confirmati inregistrarea cu tasta ENT

Introduceti numarul parametrului sir in care este salvat
al doilea subsir. Confirmati cu tasta ENT

Repetati procesul panéa cand ati selectat toate
subsirurile necesare. Incheiati cu tasta END

Exemplu: QS10 va include textul complet al QS12, QS13 si QS14
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Continutul parametrului:
QS12: Piesa de prelucrat
QS13: Stare:
QS14: Rebut
QS10: Stare Piesa de prelucrat: Rebut

HEIDENHAIN iTNC 530 299 @



9.9 Parametrii de tip sir

Conversia unei valori numerice intr-un
parametru sir
Cu functia TOCHAR, TNC transforma o valoare numerica intr-un

parametru sir. Acest lucru va ofera posibilitatea de a lega in lant valori
numerice cu variabile sir.

m Selectati functiile parametrului Q

Selectati functia FORMULA SIR

Selectati functia pentru conversia unei valori numerice
la un parametru sir

Introduceti numarul sau parametrul Q pe care doriti sa
il transformati si confirmati cu tasta ENT

Daca doriti, introduceti numarul de zecimale pe care
TNC trebuie sa le transforme si confirmati cu tasta
ENT

Inchideti paranteza cu tasta ENT si confirmat
inregistrarea cu tasta END

Exemplu: Conversie parametru Q50 la parametru sir QS11,
utilizand 3 zecimale

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Copierea unui subsir dintr-un parametru sir

Cu functia SUBSTR puteti copia un interval definibil dintr-un parametru
Sir.

m Selectati functiile parametrului Q
Selectati functia FORMULA SIR

Introduceti numarul parametrului sir in care TNC va
salva sirul copiat. Confirmati cu tasta ENT

Selectati functia pentru taierea unui subsir

Introduceti numarul parametrului QS din care va fi
copiat subsirul. Confirmati cu tasta ENT

Introduceti numarul locului din care incepeti sa copiati
subsirul si confirmati cu tasta ENT

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

Tnchidet,i expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati intrarea cu tasta END

Retineti ca primul caracter al unei secvente text incepe
@ intern cu locul zero.

Exemplu: Un subsir de patru caractere (LEN4) este citit din
parametrul sir QS10, incepand cu al treilea caracter (BEG2)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.9 Paramet

de tip s

Copierea datelor sistem intr-un parametru sir

Cu functia SYSSTR puteti copia datele sistem intr-un parametru gir.
Momentan este posibila doar citirea datei sistemului.

FORMULA
SIR

SYSSTR

=)

302

Selectati functiile parametrului Q

Selectati functia FORMULA SIR

Introduceti numarul parametrului de tip sirin care TNC
va salva sirul copiat. Confirmati cu tasta ENT

Selectati functia pentru copierea datelor de sistem

Introduceti numarul cheii de sistem (ID321 pentru ora
sistemului) pe care doriti sa o copiati si confirmati cu
tasta ENT

Introduceti Index cheie sistem. Defineste formatul
pentru ora sistemului care trebuie generata.
Confirmati cu tasta ENT (consultati descrierea de mai
jos)

Indexul de serie al sursei de citit nu are inca o functie.
Confirmati cu tasta NO ENT

Numirul de convertit in text nu are inca o functie.
Confirmati cu tasta NO ENT

Tnchideti expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati intrarea cu tasta END

Aceasta functie este pregatitd pentru adaugiri ulterioare.
Parametrii IDX si DAT nu au nicio functie in mod curent.
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Puteti de asemenea sa folositi urmatorul format pentru afisarea datei:

00:
01:
02:
03:
04:
05:
06:
07:
08:
09:
10:
11
12:
13:
14:
15:

DD.MM.YYYY hh:mm:ss
D.MM.YYYY h:mm:ss
D.MM.YYYY h:mm
D.MM.YY h:mm
YYYY-MM-DD- hh:mm:ss
YYYY-MM-DD hh:mm
YYYY-MM-DD h:mm
YY-MM-DD h:mm
DD.MM.YYYY
D.MM.YYYY

D.MM.YY

:YYYY-MM-DD

YY-MM-DD
hh:mm:ss
h:mm:ss
h:mm

Exemplu: Citeste data curenta din sistem in format DD.MM.YYYY
hh:mm:ss si stocheaz-o in parametrul QS13.

N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO0)
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9.9 Parametrii de tip sir

e 18 g

Conversia unui parametru de tip sir la o valoare
numerica
Functia TONUMB transforma un parametru sir intr-o valoare

numerica. Valoarea care este transformata trebuie sa fie exclusiv
numerica.

Parametrul QS trebuie sa contina o singura valoare
numerica. In caz contrar, TNC va genera un mesaj de
eroare.

Selectati functiile parametrului Q

Selectati functia FORMULA

Introduceti numarul parametrului gir in care TNC va
salva valoarea numerica. Confirmati cu tasta ENT

FORMULA

Schimbati randul de taste soft

Selectati functia pentru conversia unui parametru gir
ntr-o valoare numerica

TONUMB

Introduceti numarul parametrului Q pe care doriti sa Tl
transformati si confirmati cu tasta ENT

Tnchidet,i expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati intrarea cu tasta END

Exemplu: Conversia parametrului sir QS11 la un parametru
numeric Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Verificarea unui parametru sir

Cu functia INSTR puteti verifica daca un parametru sir este continut in
alt parametru sir.

FORMULA

INSTR

@

Selectati functiile parametrului Q

Selectati functia FORMULA

Introduceti numarul parametrului Q in care TNC va
salva locul de incepere al textului de cautare.
Confirmati cu tasta ENT

Schimbati randul de taste soft

Selectati functia pentru verificarea unui parametru sir

Introduceti numarul parametrului QS in care este
salvat textul cautat. Confirmati cu tasta ENT

Introduceti numarul parametrului QS pe care doriti sa
il cautati si confirmati cu tasta ENT

Introduceti numarul locului din care TNC incepe sa
caute subsirul si confirmati cu tasta ENT

Tnchidetj expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati intrarea cu tasta END

Retineti ca primul caracter al unei secvente text incepe
intern cu locul zero.

Daca TNC nu gaseste subsirul cautat, va stoca lungimea
sirului cautat (numaratoarea incepe de la 1) in parametrul
de rezultat.

Daca subsirul este gasit in mai multe locuri, TNC
returneaza primul loc in care identifica subsirul.

Exemplu: Cautare prin QS10 pentru textul salvat in parametrul
QS13. Incepeti cautarea din a treia pozitie.

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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9.9 Parametrii de tip sir

Identificarea lungimii unui parametru sir

Functia STRLEN returneaza lungimea textului salvat intr-un
parametru sir selectabil.

FORMULA

STRLEN

Selectati functiile parametrului Q

Selectati functia FORMULA

Introduceti numarul parametrului Q in care TNC va
salva lungimea confirmata a sirului. Confirmati cu
tasta ENT

Schimbati randul de taste soft
Selectati functia pentru aflarea lungimii text a unui
parametru sir

Introduceti numarul parametrului QS a carui lungime
trebuie confirmata de TNC si confirmati cu tasta ENT

Tnchidet,i expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati intrarea cu tasta END

Exemplu: Gasiti lungimea pentru QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Compararea prioritatii alfabetice

Cu functia STRCOMP puteti compara parametrii Q pentru prioritatea

alfabetica.

FORMULA

STRCOMP

@

Selectati functiile parametrului Q

Selectati functia FORMULA

Introduceti numarul parametrului Q in care TNC va
salva rezultatul comparatiei. Confirmati cu tasta ENT

Schimbati randul de taste soft

Selectati functia pentru compararea parametrilor sir

Introduceti numarul primului parametru QS pe care
doriti sa 1l comparati si confirmati cu tasta ENT

Introduceti numarul celui de-al doilea parametru QS
pe care doriti sa il comparati si confirmati cu tasta
ENT

Tnchidet,i expresia dintre paranteze cu tasta ENT si
confirmati intrarea cu tasta END

TNC returneaza urmatoarele rezultate:

0: Parametrii QS comparati sunt identici.

+1: Primul parametru QS preceda cel de-al doilea
parametru QS, din punct de vedere alfabetic.

-1: Primul parametru QS urmeaza dupa cel de-al doilea
parametru QS, din punct de vedere alfabetic.

Exemplu: QS12 si QS14 sunt comparati pentru prioritate

alfabetica

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 Parametri Q preasigna

9.10 Parametri Q preasignati

Parametrii Q de la Q100 la Q199 au valori asignate de catre TNC.
Exista urmatoarele alocari pentru parametrii Q:

Valori de la PLC

Date referitoare la scule si brosa

Date referitoare la starea de operare
Rezultatele masuratorilor ciclurilor palpator etc.

Nu utilizati parametri Q (sau parametri QS) preasignati

intre Q100 si Q199 (QS100 si QS199) ca parametri de calcul
in programe NC. In caz contrar s-ar putea sa obtineti
rezultate nedorite.

Valori de la PLC: Q100 la Q107

TNC utilizeaza parametrii de la Q100 la Q107 pentru a transfera valori
de la PLC la un program NC.

Bloc WMAT: QS100

TNC salveaza materialul definit in blocul WMAT in parametrul QS100.

Raza scula activa: Q108
Valoarea activa a razei sculei este asignata parametrului Q108. Q108
este calculat din:

Raza R a sculei (tabel de scule sau bloc G99)
Valoarea delta DR din tabelul de scule
Valoarea delta DR din blocul T

TNC retine raza curenta a sculei, chiar daca se intrerupe
@ curentul.
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Axa sculei: Q109

Valoarea Q109 depinde de axa sculei curente:

Axa scula Valoare parametru
Nu a fost definita nicio axa pt. scula Q109 = -1

Axa X Q109=0

AxaY Q109 =1

Axa Z Q109 =2

Axa U Q109=6

Axa V Q109=7

Axa W Q109=38

Starea brosei: Q110

Valoarea parametrului Q110 depinde de ultima functie M programata
pentru brosa:

Functie M Valoare parametru
Nu este definita nicio stare pt. brosa Q110 =-1

M3: Broga PORNITA, in sens orar Q110=0

M4: Brosa PORNITA, in sens antiorar Q110 =1

M5 dupa M3 Q110=2

M5 dupa M4 Q110=3

Agentul de racire pornit/oprit: Q111

Functie M Valoare parametru
M8: Agent de racire PORNIT Q111 =1
M9: Agent de racire OPRIT Q111=0

Factorul de suprapunere: Q112

Factorul de suprapunere pentru frezarea buzunarului (MP7430) este
asignat parametrului Q112.
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9.10 Parametri Q preasigna

Unitatea de masura pentru dimensiunile din
program: Q113
in timpul grupé&rii PGM CALL, valoarea parametrului Q113 depinde de

datele dimensionale ale programului din care sunt apelate celelalte
programe.

Dimensiuni date program principal Valoare parametru
Sistem metric (mm) Q113=0
Sistem inch (toli) Q113 =1

Lungimea sculei: Q114

Valoarea curenta pentru lungimea sculei este asignata parametrului
Q114.

Valoarea curenta pentru lungimea sculei este asignata parametrului
Q114. Q114 este calculat din:

Lungimea sculei L (tabel de scule sau bloc G99)

Valoarea delta DL din tabelul de scule

Valoarea delta DL din blocul T

TNC retine lungimea curenta a sculei, chiar daca se
@ Tntrerupe curentul.

Coordonatele dupa sondarea din timpul rularii
programului

Parametrii de la Q115 la Q119 contin coordonatele pozitiei brogei la
momentul de contact din timpul masuratorii programate cu palpatorul
3-D. Coordonatele sunt raportate la decalarea de origine activa in
momentul respectiv in modul Manual de operare.

Lungimea si raza varfului sondei nu sunt compensate in aceste
coordonate.

Axa de coordonate Valoare parametru
Axa X Q115
AxaY Q116
Axa Z Q117
a4-aaxa Q118

dependenta de MP100

A 5-a axa Q119
dependenta de MP100
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Deviatia dintre valoarea efectiva si cea nominala,
in timpul masurarii automate a sculei cu TT 130

Deviere de la valoarea nominala la

o Valoare parametru
valoarea reala p

Lungime scula Q115

Raza scula Q116

inclinarea planului de lucru cu unghiuri
matematice: coordonatele axelor rotative
calculate de TNC

Coordonate Valoare parametru
Axa A Q120
Axa B Q121
Axa C Q122
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9.10 Parametri Q preasigna

Rezultatele masuratorilor efectuate de ciclurile
de palpare (consultati de asemenea Manualul
utilizatorului pentru Ciclurile palpatorului)

Valori masurate efective

Valoare parametru

Unghi pt. linie dreapta

Q150

Centru pe axa de referinta

Q151

Centru pe axa secundara

Q152

Diametru

Q153

Lungime buzunar

Q154

Latime buzunar

Q155

Lungimea axelor selectate in ciclu

Q156

Pozitie linie de centru

Q157

Unghi pt. axa A

Q158

Unghi pt. axa B

Q159

Coordonata axei selectate in ciclu

Q160

Deviere masurata

Valoare parametru

Centru pe axa de referinta

Q161

Centru pe axa secundara

Q162

Diametru

Q163

Lungime buzunar

Q164

Latime buzunar

Q165

Lungime masurata

Q166

Pozitie linie de centru

Q167

Unghiul spatial determinat

Valoare parametru

Rotatie in jurul axei A

Q170

Rotatie n jurul axei B

Q171

Rotatie in jurul axei C

Q172
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Stare piesa de prelucrat

Valoare parametru

Buna Q180
Relucrare Q181
Rebut Q182

Deviatie masurata cu ciclul 440

Valoare parametru

Axa X

Q185

AxaY Q186
Axa Z Q187
Marcatoare pentru cicluri Q188

Masurare scula cu laser BLUM.

Valoare parametru

Rezervat Q190
Rezervat Q191
Rezervat Q192
Rezervat Q193

Rezervat pentru uz intern

Valoare parametru

Marcatoare pentru cicluri

Q195

Marcatoare pentru cicluri Q196
Marcatoare pentru cicluri (modele de Q197
prelucrare)

Numarul ultimului ciclu de masurare activ Q198

Stare in timpul masurarii sculei cu TT

Valoare parametru

Scula in limitele de toleranta Q199 =0,0
Scula uzata (LTOL/RTOL depasite) Q199=1,0
Scula rupta (LBREAK/RBREAK depasita) Q199=2,0
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9.11 Exemple de programare

9.11 Exemple de programare

Exemplu: Elipsa

Secventa de programare

Conturul elipsei este aproximat prin multe linii
scurte (definite in Q7). Cu cat numarul pasilor de Yi
calcul definiti este mai mare, cu atat linia curba
devine mai neteda.

Directia de prelucrare poate fi modificata 50

schimband intrarile pentru unghiurile de inceput
si de sfarsit din plan:
Directie de prelucrare in sens orar: 2
unghi de inceput > unghi de sfarsit
Directie de prelucrare in sens antiorar: 2
unghi de inceput < unghi de sfarsit
Raza sculei nu este luata in considerare.
> -
50 X
%ELIPSA G71 *
N10 Q1 = +50 * Centru pe axa X
N20 Q2 = +50 * Centru pe axa Y
N30 Q3 = +50 * Semiaxa pe axa X
N40 Q4 = +30 * Semiaxa pe axa Y
N50 Q5 = +0 * Unghi de inceput in plan
N60 Q6 = +360 * Unghi de sfarsit in plan
N70 Q7 = +40 * Numar de pasi de calcul
N80 Q8 = +30 * Pozitie de rotatie a elipsei
N90 Q9 = +5 * Adancime de frezare
N100 Q10 = +100 * Viteza de avans pentru patrundere
N110 Q11 = +350 * Viteza de avans pentru frezare
N120 Q12 =+2 * Prescriere de degajare pentru prepozitionare
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definirea piesei brute de prelucrat
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 * Apelarea sculei
N170 G00 G40 G90 Z+250 * Retragerea sculei
N180 L10.0 * Apelare operatie de prelucrare
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Retragere pe axa sculei, oprire program
Subprogramul 10: Operatia de prelucrare
Decalare de origine catre centrul elipsei

la in calcul pozitia de rotatie in plan

Calculare increment unghi

Copiere unghi de inceput

Setare contor

Calculare coordonata X pentru punctul de pornire
Calculare coordonata Y pentru punctul de pornire
Deplasarea la punctul de pornire din plan
Prepozitionare pe axa brosei la prescrierea de degajare
Deplasare la adancimea de prelucrare

Actualizare unghi

Actualizare contor

Calculare coordonata X curenta

Calculare coordonata Y curenta

Deplasare la punctul urmator

Neterminat? Daca nu este terminat, revenire la eticheta 1
Resetare rotatie

Resetare decalare de origine

Deplasare la prescriere de degajare

Sfarsit subprogram

..11 Exemple de programare
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9.11 Exemple de programare

Exemplu: Cilindru concav prelucrat cu freza sferica

Secventa de programare

Acest program functioneaza numai cu o freza
sferica. Lungimea sculei se refera la centrul
sferei.

Conturul cilindrului este aproximat prin multe
segmente scurte (definite in Q13). Cu cat definiti
mai multe segmente, cu atat linia curba devine
mai neteda.

Cilindrul este frezat prin miscari longitudinale
(aici: paralele la axa Y).

Directia de prelucrare poate fi modificata
schimband intrarile pentru unghiurile de inceput
si de sfarsit din spatiu:

Directie de prelucrare Tn sens orar:

unghi de inceput > unghi de sfarsit

Directie de prelucrare in sens antiorar:

unghi de inceput < unghi de sfarsit

Raza sculei este compensata automat.

%CYLIN G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +0 *
N30 Q3 = +0 *
N40 Q4 = +90 *
N50 Q5 = +270 *
N60 Q6 = +40 *
N70 Q7 = +100 *
N80 Q8 = +0 *
N90 Q10 = +5 *

N100 Q11 = +250 *

N110 Q12 = +400 *

N120 Q13 = +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *

N180 L10.0 *

N190 Q10 = +0 *

N200 L10.0
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Centru pe axa X

Centru pe axa 'Y

Centru pe axa Z

Unghi de inceput in spatiu (plan Z/X)
Unghi de sfarsit in spatiu (plan Z/X)
Raza cilindru

Lungime cilindru

Pozitie de rotatie Tn planul X/Y
Toleranta pentru raza cilindrului
Viteza de avans pentru patrundere
Viteza de avans pentru frezare
Numar de aschieri

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

Retragerea sculei

Apelare operatie de prelucrare
Resetare toleranta

Apelare operatie de prelucrare
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N210 G00 G40 Z+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 *
N240 Q20 = +1 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q25 =(Q5-Q4)/ Q13 *
N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *
N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 G00 G40 X+0 Y+0 *

N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *

N310 G98 L1 *

N320 I+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQI11 *

N340 G01 Q40 Y+Q7 FQ12 *
N350 Q20 = +Q20 + 1 *

N360 Q24 = +Q24 + +Q25 *

N370 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQI11 *

N390 G01 Q40 Y+0 FQ12 *

N400 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N410 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N460 G98 L0 *

N99999999 %CYLIN G71 *
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Retragere pe axa sculei, oprire program

Subprogramul 10: Operatia de prelucrare

la in calcul toleranta si scula, in functie de raza cilindrului
Setare contor

Copiere unghi de Tnceput in spatiu (plan Z/X)

Calculare increment unghi

Decalare de origine catre centrul cilindrului (axa X)

la in calcul pozitia de rotatie in plan

Prepozitionare Tn plan la centrul cilindrului

Prepozitionare pe axa sculei

Setare pol in planul Z/X

Deplasare la pozitia de inceput de pe cilindru, agchiere axiala oblica

a materialului

Aschiere longitudinala Tn directia Y+
Actualizare contor

Actualizare unghi solid

Terminat? Daca este terminat, salt la sfarsit

Deplasare intr-un ,arc” aproximativ pentru urmatoarea aschiere

longitudinala

Aschiere longitudinala in directia Y-

Actualizare contor

Actualizare unghi solid

Neterminat? Daca nu este terminat, revenire la LBL 1

Resetare rotatie
Resetare decalare de origine

Sfarsit subprogram

9.11 Exemple de programare
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9.11 Exemple de programare

Exemplu: Sfera convexa prelucrata cu freza frontala

Secventa de programare

Acest program necesita o freza frontala.

Conturul sferei este aproximat prin multe linii
scurte (in planul Z/X, definit in Q14). Cu cat
definiti valori mai mici pentru incrementul

unghiului, cu atét linia curba devine mai neteda.

Puteti determina numarul aschierilor de contur
prin incrementul unghiului din plan (definit in
Q18).

Scula se deplaseaza in sus in aschieri
tridimensionale.

Raza sculei este compensata automat.

%SPHERE G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +50 *
N30 Q4 = +90 *
N40 Q5 = +0 *

N50 Q14 = +5 *
N60 Q6 = +45 *
N70 Q8 = +0 *

N80 Q9 = +360 *
N90 Q18 = +10 *

N100 Q10 = +5 *

NI110 Q11 = 42 *

N120 Q12 = +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *
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Centru pe axa X

Centru pe axa Y

Unghi de inceput in spatiu (plan Z/X)

Unghi de sfarsit in spatiu (plan Z/X)

Incrementul unghiului in spatiu

Raza sfera

Unghi de inceput al pozitiei de rotatie in planul X/Y
Unghi de sfarsit al pozitiei de rotatie in planul X/Y
Incrementul unghiului Tn planul X/Y pentru degrosare
Toleranta in raza sferei pentru degrosare

Prescriere de degajare pentru prepozitionare pe axa sculei
Viteza de avans pentru frezare

Definirea piesei brute de prelucrat

Apelarea sculei

Retragerea sculei
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N180 L10.0 *
N190 Q10 = +0 *

N200 Q18 = +5 *

N210 L10.0 *

N220 G00 G40 Z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 Q23 = Q11 + Q6 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q26 = Q6 + Q108 *

N270 Q28 = +Q8 *

N280 Q16 = Q6 + -Q10 *

N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N300 G73 G90 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N320 [+0 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 [+Q108 K+0 *

N350 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N380 Q24 = Q24 - Q14 *

N390 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *

N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQI2 *
N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 G00 G40 X+Q26 *

N430 Q28 = Q28 + Q18 *

N440 Q24 = +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N500 G98 L0 *

N99999999 %SPHERE G71 *
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Apelare operatie de prelucrare

Resetare toleranta

Incrementul unghiului in planul X/Y pentru finisare
Apelare operatie de prelucrare

Retragere pe axa sculei, oprire program
Subprogramul 10: Operatia de prelucrare
Calculare coordonata Z pentru prepozitionare
Copiere unghi de inceput in spatiu (plan Z/X)
Compensare raza sfera pentru prepozitionare
Copiere pozitie de rotatie in plan

la in calcul toleranta in raza sferei

Decalare de origine catre centrul sferei

la in calcul unghiul de Thceput al pozitiei de rotatie in plan
Prepozitionare pe axa sculei

Setare pol in planul X/Y pentru prepozitionare
Prepozitionare in plan

Setare pol in planul Z/X, decalaj dupa raza sculei
Deplasare la adancimea de prelucrare

Deplasare in sus intr-un ,arc” aproximat
Actualizare unghi solid

Informare cu privire la starea de finisare a unui arc. Daca nu este
terminat, revenire la LBL 2.

Deplasare la unghiul de sfarsit in spatiu

Retragere pe axa sculei

Prepozitionare pentru arcul urmator

Actualizare pozitie de rotatie in plan

Resetare unghi solid

Activare pozitie noua de rotatie

Neterminat? Daca nu este terminat, revenire la eticheta 1

Resetare rotatie
Resetare decalare de origine

Sfarsit subprogram

9.11 Exemple de programare
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lor auxiliare M si STOP

10.1 Introducerea funct

10.1 Introducerea functiilor
auxiliare M si STOP

Notiuni fundamentale

Cu functiile auxiliare TNC - numite si functii M - puteti afecta

rularea programului, de ex. o intrerupere a programului

functiile masinii, cum ar fi comutarea pornit/oprit a rotatiei brogei si a
furnizarii de agent de racire

comportamentul pe traseu al sculei

M care nu sunt descrise in acest Manual al utilizatorului.

@ Producatorul masinii unelte ar putea adauga unele functii
Consultati manualul maginii dvs. unelte.

Puteti introduce pana la doua functii M la capatul unui bloc de
pozitionare sau intr-un bloc separat. TNC afiseaza urmatoarea
intrebare de dialog: Functie suplimentara M ?

Introduceti de reguld numai numarul functiei M in dialogul de
programare. Unele functii M pot fi programate cu parametri
suplimentari. In acest caz, dialogul este continuat pentru introducerea
de parametri.

Tn modurile de operare Operare manuala si Roat3 de mana
electronica, functiile M sunt introduse cu tasta soft M .

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 M devin active in blocul in care sunt apelate.

Unele functii M sunt active numai in blocul in care sunt
programate. Daca functia M nu este activa numai in blocul
respectiv, fie trebuie sa o anulati in blocul urmator cu o alta
functie M, fie va fi anulata automat de TNC la incheierea
programului.

Introducerea unei functii M intr-un bloc STOP

Daca programati un bloc STOP rularea programului sau rularea de
testare este intrerupta la acel bloc, de exemplu pentru inspectia sculei.
Puteti de asemenea sa introduceti o functie M intr-un bloc STOP:

Pentru a programa o intrerupere a rularii programului,
apasati tasta STOP.

Introduceti functia auxiliara M

Exemplu de blocuri NC

N87 G36 M6

322

Programare: Functii auxiliare @



10.2 Functii auxiliare pentru control

rulare program, brosa si agent
de racire

Prezentare generala

Efect Aplicabil in blocul... Pornire  Incheiere

Mo

Oprire rulare program
OPRIRE Brosa
Agent de racire OPRIT

M1

OPRIRE optionald program
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

OPRIRE rulare program

OPRIRE brosa

Agent de racire OPRIT
Deplasare la bloc 1

Anulare afisare stare (depinde de
MP7300)

M3

Brosad PORNITA in sens orar

M4

Brosad PORNITA in sens antiorar

M5

OPRIRE broga

M6

Schimbare scula

OPRIRE brosa

OPRIRE rulare program (depinde
de MP7440)

M8

Agent de racire PORNIT

M9

Agent de racire OPRIT

M13

Brosa PORNITA in sens orar
Agent de racire PORNIT

M14

Brosad PORNITA in sens antiorar
Agent de racire PORNIT

M30

La fel ca M2
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10.3 Funct

10.3 Functii auxiliare pentru date
coordonate

Programarea coordonatelor cu referinte ale
masinii: M91/M92

Punct de referinta scala

Pe scald, un marcaj de referinta indica pozitia punctului de referinté al
scalei.

Originea masinii
Originea masinii este necesara pentru urmatoarele operatii:

Definirea limitelor de avans transversal (limitatoare software)

Deplasarea la puncte cu referinte ale masinii (cum ar fi pozitiille de
schimbare a sculelor)

Setarea originii piesei de prelucrat
Distanta pe fiecare axa de la punctul de referinta al scalei la originea
masinii este definita de producatorul masinii unelte intr-un parametru
al masinii.
Comportament standard

TNC refera coordonatele originii piesei de prelucrat (consultati
“Setarea originii fara un palpator 3-D,” pagina 478).

Comportamentul cu M91—Origine masina

Daca doriti ca referintele coordonatelor dintr-un bloc de pozitionare sa
fie facute la originea masinii, incheiati blocul cu M91.

M91, introduceti-le respectand ultima pozitie M91
programata. Daca nu exista nicio pozitie M91 programata
in blocul activ NC, introduceti coordonatele respectand
pozitia curentd a sculei.

@ Daca programati coordonate incrementale intr-un bloc

Valorile coordonatelor de pe ecranul TNC sunt afisate respectand
originea maginii. Comutati afisarea coordonatelor din afisajul de stare
la REF (consultati “Afisarile starilor,” pagina 85).
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Comportamentul cu M92 - Origine suplimentara masina

poate defini de asemenea o pozitie suplimentara, ca punct

@ Pe langa originea masinii, producatorul masinii unelte
de referinta.

Pentru fiecare axa, producatorul masinii unelte defineste
distanta dintre originea masinii i aceasta origine
suplimentara. Consultati manualul masinii pentru mai
multe informatii.

Daca doriti ca toate coordonatele dintr-un bloc de pozitionare sa se
bazeze pe originea suplimentara a masinii, incheiati blocul cu M92.

programate cu M91 sau M92. Lungimea sculei Tnsa nu
este compensata.

@ Compensarea razei ramane aceeasi in blocurile
Efect
Functiile M91 si M92 sunt active numai in blocurile Tn care sunt
programate.

M91 si M92 devin active la inceputul blocului.

Originea piesei de prelucrat

Daca doriti ca referintele coordonatelor sa fie facute intotdeauna la
originea masginii, puteti bloca setarea originii pentru una sau mai multe
axe.

Daca setarea originii este blocata pentru toate axele, TNC nu va mai
afiga tasta soft SETARE ORIGINE in modul Operare manuala.

llustratia prezinta sisteme de coordonate cu originea masinii i
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
referinte la originea setata (consultati “Afisare piesa de prelucrat in
spatiul de lucru,” pagina 577).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Activarea celei mai recent introduse origini:
M104

Functie

La procesarea tabelelor mesei mobile, TNC ar putea suprascrie cea
mai recent introdusa origine cu valori din tabelul mesei mobile. Cu
M104 puteti reactiva originea initiala.

Efect

M104 este aplicabila numai in blocurile in care este programata.

M104 devine activa la sfarsitul blocului.

TNC nu modifica rotatia de baza activa cand ruleaza
@ functia M104.

Deplasarea pe pozitii intr-un sistem de
coordonate neinclinat cu un plan de lucru
inclinat: M130

Comportament standard cu un plan de lucru inclinat

TNC plaseaza coordonatele din blocurile de pozitionare in sistemul de
coordonate inclinat.

Comportament cu M130

TNC plaseaza coordonatele din blocurile de linii drepte in sistemul de
coordonate neinclinat.

TNC pozitioneaza apoi scula (inclinata) la coordonatele programate
ale sistemului neinclinat.

Pericol de coliziune!
Blocurile de pozitionare sau ciclurile fixe urmatoare sunt

efectuate intr-un sistem de coordonate inclinat. Aceasta
poate cauza probleme la ciclurile fixe cu prepozitionare
absoluta.

Functia M130 este permisa numai daca functia planului de
lucru inclinat este activa.

Efect

M130 functioneaza in sensul blocurilor, in blocurile de linii drepte fara
compensare a razei sculei.
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10.4 Functii auxiliare pentru
comportamentul la conturare

Netezirea colturilor: M90

Comportamentul standard
TNC opreste scurt scula la blocurile de pozitionare fara compensare a
razei sculei. Aceasta se numeste oprire exacta.

Tn blocurile de program cu compensare a razei (RR/RL), TNC
introduce automat un arc de tranzitie la colturile exterioare.

Comportament cu M90

Scula se deplaseaza la colturi cu viteza constanta: Aceasta produce o
suprafatd mai neteda si uniforma. Timpul de prelucrare este de
asemenea redus.

Exemplu de aplicatie: Suprafata constand dintr-o serie de segmente
de linii drepte.

Efect
M90 este aplicabila numai in blocurile in care este programata.

M90 devine activa la inceputul blocului. Operarea cu decalaj servo
trebuie sa fie activa.

Introduceti arcul de rotunjire intre linii drepte:
M112

Compatibilitate

Din motive de compatibilitate, functia M112 este in continuare
disponibila. Totusi, pentru a defini toleranta la frezarea rapida a
conturului, HEIDENHAIN recomanda utilizarea ciclului TOLERANTA
(consultati Manualul utilizatorului pentru cicluri, sectiunea 32
TOLERANTA).
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Nu includeti puncte cénd executati blocuri liniare
fara compensare: M124

Comportamentul standard

TNC ruleaza toate blocurile liniare care au fost introduse in programul
activ.

Comportament cu M124

Cand rulati blocuri liniare fara compensare cu intervale ale punctelor
foarte mici, puteti utiliza parametrul T pentru a defini un interval minim
al punctelor, pana la care TNC nu va include puncte Tn timpul executiei.

Efect
M124 devine activa la inceputul blocului.

TNC reseteaza M124, daca introduceti M124 fara parametrul T sau
daca selectati un program nou.

Programarea M124

Daca introduceti M124 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul pentru blocul respectiv si va solicitd distanta minima dintre
puncte T.

Mai puteti sa definiti T prin parametri Q (consultati “Principiu si
prezentarea generald,” la pagina 274).
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Prelucrare in pasi mici de contur: M97

Comportamentul standard
TNC introduce un arc de tranzitie la colturile exterioare. Daca pasii de
contur sunt foarte mici insa, scula va deteriora conturul.

Tn astfel de cazuri, TNC intrerupe rularea programului si genereaza
mesajul de eroare “Raza sculei prea mare”.

Comportament cu M97
TNC calculeaza intersectia elementelor de contur - ca si la colturile
interioare - si deplaseaza scula peste acest punct.

Programati M97 in acelasi bloc cu coltul exterior.

M120 LA (consultati “Calcularea traseului cu
compensarea razei in avans (LOOK AHEAD): M120,” la
pagina 335).

@ Tn loc de M97, trebuie s utilizati functia mult mai puternica

Efect
M97 este aplicata numai in blocurile in care este programata.

Un colt prelucrat cu M97 nu va fi finisat complet. Puteti
@ prelucra din nou conturul cu o scula mai mica.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Functii auxiliare pe.u comportamentul la conturare

Exemplu de blocuri NC

w

30

Scula cu raza mare

Deplasarea la punctul de contur 13
Prelucrarea pasului de contur mic 13 - 14
Deplasarea la punctul de contur 15
Prelucrarea pasului de contur mic 15 - 16
Deplasarea la punctul de contur 17
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Prelucrarea colturilor contururilor deschise: M98

Comportamentul standard

TNC calculeaza intersectiile traseelor cutitului la colturile interioare si
deplaseaza scula in noua directie la respectivele puncte.

Daca un contur este deschis la colturi, aceasta va cauza o prelucrare
incompleta.

Comportament cu M98

Cu functia auxiliara M98, TNC suspenda temporar compensarea razei
pentru a se asigura ca ambele colturi sunt prelucrate complet:

Efect
M98 este aplicatd numai in blocurile in care este programata.
M98 devine activa la sfarsitul blocului.

Exemplu de blocuri NC
Deplasare la punctele de contur 10, 11 si 12 succesiv:

N100 G01 G41 X ... Y ..F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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Factorul viteza de avans pentru miscarile de
patrundere: M103

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la viteza de avans cel mai recent programata,
indiferent de directia de avans transversal.

Comportament cu M103

Reducerea vitezei de avans cu M103 este valabila doar
@ daca bit 4 din MP7440 a fost setat la 1.

TNC reduce viteza de avans cand scula se deplaseaza in directia
negativa a axei sculei. Viteza de avans la patrundere FZMAX este
calculata cu viteza de avans cel mai recent programata FPROG si un
factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Programarea M103

Daca introduceti M103 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul solicitandu-va factorul F.

Efect

M103 devine activa la inceputul blocului.
Pentru a anula M103, programati din nou M103 fara un factor.

inclinat activ. Reducerea vitezei de avans se aplica atunci
in timpul avansului transversal in directia negativa a axei
inclinate a sculei.

@ M103 este de asemenea aplicata intr-un plan de lucru

Exemplu de blocuri NC

Viteza de avans la patrundere trebuie sa reprezinte 20% din viteza de
avans in plan.

N170 G01 G41 X+20 Z+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2.5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *
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Viteza de avans actuala la conturare (mm/min.):

500
500
100
141
500
500
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Viteza de avans in milimetri per rotatie broga:
M136

Comportamentul standard
TNC deplaseaza scula la viteza de avans programata F in mm/min.

Comportament cu M136

Tn programele in inch, M136 nu este permisa in combinatie
@ cu noua viteza de avans alternata FU.

Nu este permisa manevrarea brosei cand este activa
M136.

Cu M136, TNC nu deplaseaza scula in mm/min, ci la viteza de avans
programata F in milimetri per rotatie brogd. Daca modificati viteza
brosei utilizand suprapunerea brosei, TNC modifica corespunzator
viteza de avans.

Efect
M136 devine activa la inceputul blocului.

Puteti anula M136 programand M137.
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Viteza de avans pentru arce de cerc:
M109/M110/M111

Comportamentul standard
TNC aplica viteza de avans programata la traseul centrului sculei.

Comportament la arce de cerc cu M109

TNC ajusteaza viteza de avans pentru arcele de cerc la contururi
interioare si exterioare astfel incat viteza de avans a muchiei
aschietoare a sculei sa ramana constanta.

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat si pentru
scula!

Pe colturile exterioare foarte mici, TNC poate creste viteza
de avans atat de mult incat scula sau piesa de prelucrat
pot fi deteriorate. Evitati M109 cu colturi exterioare mici.

Comportament la arce de cerc cu M110

TNC pastreaza constanta viteza de avans pentru arcele de cerc numai
la contururile interioare. La contururile exterioare, viteza de avans nu
este ajustata.

M110 este de asemenea aplicata la prelucrarea interioara
a arcelor de cerc cu utilizarea ciclurilor de contur (caz
special).

Daca definiti M109 sau M110 inainte de a apela un ciclu de
prelucrare cu un numar mai mare de 200, viteza de avans
reglata este de asemenea aplicata la arcele de cerc din

aceste cicluri de prelucrare. Starea initiala este restaurata
dupa Tncheierea sau intreruperea unui ciclu de prelucrare.

M109 si M110 devin active la inceputul blocului. Pentru a anula M109
si M110, introduceti M111.
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Calcularea traseului cu compensarea razei in
avans (LOOK AHEAD): M120

Comportamentul standard

Daca raza sculei este mai mare decéat pasul de contur care trebuie
prelucrat cu compensarea razei, TNC intrerupe rularea programului si
genereaza un mesaj de eroare. M97 (consultati “Prelucrare in pasi
mici de contur: M97,” la pagina 329) blocheaza mesajul de eroare, dar
aceasta va cauza marcaje de temporizare si, de asemenea, va
deplasa coltul.

Cand conturul programat contine trasaturi de iesire filet, se poate ca
scula sa deterioreze conturul.

Comportament cu M120

TNC verifica iesirile de filet ale conturului si intersectiile de traseu
pentru traseele cu compensare de raza si calculeaza traseul sculei in
avans, din blocul curent. Portiunile de contur care ar putea fi
deteriorate de scula nu sunt prelucrate (portiunile intunecate din
ilustratie). Puteti de asemenea sa utilizati M120 pentru a calcula
compensarea razei pentru date digitalizate sau create pe un sistem de
programare extern. Aceasta insemna ca deviatiile de la raza teoretica
a sculei pot fi compensate.

Utilizati LA (Anticipare) dupa M120 pentru a defini numarul de blocuri
(maxim: 99) ce doriti sa fie calculate in avans de catre TNC. Retineti
ca odata cu numarul de blocuri alese creste si timpul de procesare a
blocurilor.

Intrare

Daca introduceti M120 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul pentru blocul respectiv, solicitindu-va numarul de blocuri LA
care sa fie calculate in avans.

Efect
M120 trebuie sa se afle intr-un bloc NC care contine, de asemenea,
compensarea razei G41 sau G42. M120 este atunci aplicat de la acest
bloc pana ce

compensarea razei este anulata cu G40

M120 LAO este programata sau

M120 este programata fara LA sau

alt program este apelat cu %

planul de lucru este inclinat cu Ciclul G80 sau functia PLAN

M120 devine activa la inceputul blocului.
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Restrictii
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Dupa o oprire externa sau interna, puteti reintroduce
conturul numai cu functia RESTAURARE POZITIE LA
N. Inainte de a porni cdutarea blocului, trebuie sa anulati
M120 (selectati programul din nou prin PGM MGT, nu
utilizati GOTO 0), altfel TNC va afisa un mesaj de
eroare.

La utilizarea functiilor pentru trasee G25 si G24, blocurile
dinainte si de dupa G25 sau G24 trebuie sa obtina numai
coordonatele din planul de lucru.

Daca introduceti o valoare LA care este prea mare,
conturul editat se poate schimba, deoarece TNC poate
afisa prea multe blocuri NC

Tnainte de a utiliza functiile de mai jos, trebuie sa anulati
M120 si compensarea razei:

Ciclul G60 Toleranta

Ciclul G80 Plan de lucru

Functia PLAN

M114

M128

M138

M144

FUNCTIE TCPM (numai conversational)

SCRIERE IN CINEMATIC (numai in format
conversational)
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Suprapunerea pozitionarii rotii de mana in timpul
rularii programului: M118

Comportamentul standard

Tn modurile de rulare ale programului, TNC deplaseazé scula dup&
cum este definit in programul piesei.

Comportament cu M118

M118 permite corectii manuale cu roata de méana in timpul rularii
programului. Programati M118 si introduceti o valoare specifica axei
(axa liniara sau rotativa) in milimetri.

Introducere

Daca introduceti M118 intr-un bloc de pozitionare, TNC continu&
dialogul pentru blocul respectiv si va solicita valorile specifice axei.
Coordonatele sunt introduse cu butoanele portocalii de directie a axei
sau cu tastatura ASCII.

Efect

Anulati pozitionarea rotii de mana programand din nou M118 fara
intréri pentru coordonate.

M118 devine activa la inceputul blocului.

Exemplu de blocuri NC

Pentru a putea utiliza roata de méana 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:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

M118 este intotdeauna aplicata in sistemul de coordonate
@ original, chiar daca planul de lucru este inclinat.

intr-un program cu unitatea de masura setata in milimetri,
TNC interpreteaza valorile M118 pentru axe liniare in
milimetri. Intr-un program cu masura in inchi, TNC
interpreteaza valorile ca inchi.

M118 functioneaza de asemenea ih modul de operare
Pozitionare cu MDI!

Combinatia M118 impreuna cu monitorizarea de coliziune
DCM este posibila doar in pozitia oprit (simbol intermitent
control activ) Daca incercati sa deplasati o axa in timpul
suprapunerii rotii de mana, TNC va genera un mesaj de
eroare.
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Retragerea de la contur in directia axei sculei:
M140

Comportamentul standard

in modurile de rulare a programelor, TNC deplaseaza scula dupa cum
este definit in programul piesei.

Comportament cu M140

Cu M140 MB (deplasare inapoi) puteti introduce un traseu in directia
axei sculei pentru indepartarea de la contur.

Introducere

Daca introduceti M140 intr-un bloc de pozitionare, TNC continua
dialogul solicitand traseul dorit pentru indepartarea sculei de la contur.
Introduceti traseul cerut pe care sa il urmeze scula la ihdepartarea de
la contur, sau apasati tasta soft MB MAX pentru a va deplasa la limita
intervalului de parcurgere.

Mai mult, puteti programa viteza de avans la care scula va traversa
traseul introdus. Daca nu introduceti o viteza de avans, TNC va
deplasa scula de-a lungul traseului introdus cu avans transversal
rapid.

Efect

M140 este aplicata numai in blocul in care este programata.

M140 devine activa la inceputul blocului.

Exemplu de blocuri NC
Blocul 250: Retragere scula cu 50 mm de la contur.

Blocul 251: Deplasare scula la limita intervalului de avans transversal.

N250 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MBS0 *
N251 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 este de asemenea aplicata daca functia de plan
inclinat M114 sau M128 este activa. La masini cu capete
cu inclinare, TNC deplaseaza scula in sistemul de
coordonate inclinat.

Cu functia FN18: SYSREAD ID230 NR6 puteti sa aflati
distanta de la pozitia curenta la limita intervalului de avans
transversal in axa pozitiva a sculei.

Cu M140 MB MAX puteti sa retrageti numai in directie
pozitiva.

O

Definiti de fiecare data o functie TOOL CALL cu o axa a
sculei inainte de introducerea M140, in caz contrar directia
de avans transversal nu este definita.
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Pericol de coliziune!
Cand monitorizarea dinamica de coliziune (DCM) este

activa, se poate ca TNC sa deplaseze scula numai pana
ce detecteaza o coliziune si de acolo sa finalizeze
programul NC fara niciun mesaj de eroare. Aceasta poate
determina aparitia unor trasee diferite de cele programate!

Oprirea monitorizarii palpatorului: M141

Comportamentul standard

Cand tija este deviata, TNC returneaza un mesaj de eroare,
atentionandu-va asupra incercarii de a deplasa o axa a masinii.
Comportament cu M141

TNC deplaseaza axele masinii chiar daca palpatorul este deviat.
Aceasta functie este necesara daca doriti sa scrieti propriul ciclu de
masurare in legatura cu ciclul de masurare 3, pentru a retrage tija
printr-un bloc de pozitionare dupa ce a fost deviata.

Pericol de coliziune!
Daca utilizati M141, asigurati-va ca retrageti palpatorul in
directia corecta.

M141 functioneaza numai pentru deplasari cu blocuri
liniare.

Efect
M141 este aplicata numai in blocul in care este programata.

M141 devine activa la inceputul blocului.
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Stergere informatii modale despre program:
M142

Comportamentul standard

TNC reseteaza informatiile modale despre program in urmatoarele
cazuri:

Selectati un program nou

Executati o functie auxiliara M2, M30 sau un bloc N99999999 %.... (in
functie de MP7300)

Definirea ciclurilor pentru comportament de baza cu o noua valoare

Comportament cu M142

Sunt resetate toate informatiile modale despre program cu exceptia
rotatiei de baza, a rotatiei 3D si a parametrilor Q.

Functia M142 nu este permisa in timpul pornirii la mijlocul
@ programului.

Efect
M142 este aplicata numai in blocul in care este programata.

M142 devine activa la inceputul blocului.

Stergere rotatie de baza: M143

Comportamentul standard

Rotatia de baza este aplicata pana la resetare sau suprascriere cu o
noua valoare.

Comportament cu M143
TNC sterge o rotatie de baza programata din programul NC.

Functia M143 nu este permisa in timpul pornirii la mijlocul
@ programului.

Efect
M143 este aplicata numai in blocul in care este programata.

M143 devine activa la inceputul blocului.
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Retragere automata a sculei de la contur la o
oprire NC: M148

Comportamentul standard

La o oprire NC, TNC opreste toate migcarile de deplasare. Scula se
opreste din migcare la punctul de intrerupere.

Comportament cu M148

Functia M148 trebuie activata de producatorul masinii
@ unelte.

TNC retrage scula cu 0,1 mm in directia axei sculei, daca, in coloana
LIFTOFF din tabelul de scule, setati parametrul Y pentru scula activa
(consultati “Tabelul de scule: Datele standard pentru scule,” la
pagina 171).

RIDICARE este aplicata in urmatoarele situatii:

O oprire NC declansata de dvs.

O oprire NC declansata de software, de ex. daca a aparut o eroare
in sistemul de actionare

Cand apare o intrerupere la alimentare. Calea pe care se retrage
TNC, daca are loc o intrerupere la alimentare, este setata de catre
producatorul masinii unelte Tn parametrul masinii 1160

Pericol de coliziune!
Retineti ca, mai ales la suprafetele curbate, suprafata

poate fi deteriorata in timpul revenirii la contur. Retrageti
scula inainte de a reveni la contur!

Efect
M148 este aplicata pana este dezactivata cu M149.

M148 devine activa la inceputul blocului, M149 la sfarsitul blocului.
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Oprire mesaj de eroare limitator: M150

Comportamentul standard

TNC opreste rularea programului cu un mesaj de eroare daca scula
paraseste spatiul de lucru activ in timpul unui bloc de pozitionare.
Mesajul de eroare este emis Thainte de executarea blocului de
pozitionare.

Comportament cu M150

Daca punctul final al unui bloc de pozitionare cu M150 este in afara
spatiului de lucru curent, TNC deplaseaza scula la marginea spatiului

de lucru si continua apoi rularea programului fara un mesaj de eroare.

Pericol de coliziune!
Retineti ca traseul de apropiere la pozitia programata dupa

blocul M150 poate fi modificata semnificativ!

M150 este de asemenea aplicata la limitele intervalului de
parcurgere definite cu functia MOD.

M150 este aplicabild numai dacéa aveti functia de
suprapunere a rotii de mana activa. TNC deplaseaza apoi
scula cu valoarea maxima definitd a suprapunerii rotii de
mana, departe de limitatorul de cursa.

Cand monitorizarea dinamica de coliziune (DCM) este
activa, se poate ca TNC sa deplaseze scula numai pana
ce detecteaza o coliziune si de acolo sa finalizeze
programul NC fara niciun mesaj de eroare. Aceasta poate
determina aparitia unor trasee diferite de cele programate!

Efect

M150 este aplicatda numai Tn blocuri liniare si in blocul Tn care este
programata.

M150 devine activa la inceputul blocului.
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10.5 Functii auxiliare pentru masini
cu taiere laser

Principiu

TNC poate controla eficienta de taiere a unui laser transferand valorile
de tensiune prin iesirea S-analog. Puteti influenta eficienta laserului in
timpul rularii programului cu functiile auxiliare M200 si M204.
Introducerea functiilor auxiliare pentru masini cu taiere laser

Daca introduceti o functie M pentru magini cu taiere laser intr-un bloc
de pozitionare, TNC continua dialogul solicitdndu-va parametrii
necesari pentru functia programata.

Toate functiile auxiliare pentru masini cu taiere laser sunt aplicate la
inceputul blocului.

lesgire directa tensiune programata: M200

Comportament cu M200
TNC returneaza valoarea programata dupa M200 ca tensiune in V.

Interval de intrare: de la 0 la 9999 V

Efect

M200 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 sau M204.

Returnare tensiune in functie de distanta: M201

Comportament cu M201

M201 returneaza tensiunea in functie de distanta care trebuie
acoperita. TNC creste sau reduce liniar tensiunea curenta pana la
valoarea programata pentru V.

Interval de intrare: de la 0 la 9999 V

Efect

M201 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 sau M204.
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Returnare tensiune in functie de viteza: M202

Comportament cu M202

TNC returneaza tensiunea in functie de viteza. In parametrii masinii,
producatorul masinii unelte defineste pana la trei curbe caracteristice
FNR in care anumite viteze de avans sunt asignate unor anumite
tensiuni. Utilizati functia auxiliara M202 pentru a selecta curba FNR
dupa care sa determine TNC tensiunea returnata.

Interval de intrare: dela 11a 3

Efect

M202 este aplicata pana este emisa o noua tensiune prin M200, M201,
M202, M203 sau M204.

Returnare tensiune in functie de timp (panta in
functie de timp): M203

Comportament cu M203

TNC returneaza tensiunea V in functie de timpul TIMP. TNC creste
sau reduce liniar tensiunea curenta pana la valoarea programata
pentru V in timpul programat TIMP.

Interval de intrare

Tensiune V: 0 la 9999 Volti
TIMP: 0 la 1999 secunde
Efect

M203 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 sau M204.

Returnare tensiune in functie de timp (puls in
functie de timp): M204

Comportament cu M204

TNC returneaza o tensiune programata ca un puls cu o durata
programata TIMP.

Interval de intrare

Tensiune V: 0 la 9999 Volti
TIMP: 0 la 1999 secunde
Efect

M204 este aplicata pana cand este returnata o noua tensiune prin
M200, M201, M202, M203 sau M204.
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11.1 Prezentare generala a functiilor speciale

11.1 Prezentare generala a functiilor

speciale

TNC pune la dispozitie urmatoarele functii speciale puternice, pentru

un numar mare de aplicatii:

Functie Descriere
Monitorizare dinamica a coliziunilor (optiune de Pagina 349
software DCM)

Setari de program globale (optiune de software Pagina 369
GS)

Optiunea software Control avans adaptabil Pagina 380
(optiune de software AFC)

Lucrul cu fisierele text Pagina 391
Lucrul cu tabelele cu date de aschiere Pagina 396

Apasati FCT SPEC si tastele soft corespunzatoare pentru a accesa

alte functii speciale ale TNC. in tabelele urmator se géseste o

prezentare generald a functiilor disponibile.

Meniul principal pentru functiile speciale

Operare Programare si editare

manuala

SPEC FCT

Apasati tasta Functii Speciale
FCT
Functie Tasta soft Descriere
Functii de prelucrare a conturului  [rrecucsare Pagina 347
si punctelor PuNcT
Definiti functia PLANE neLINRE Pagina 407
Definiti diferite functii DIN/ISO Pagina 348

Pagina 148

Definiti elemente de structura InsERARE
SECTIUNE

N11@ X+100 Y+50%
N12@ X+58 Y+0*
N130 G26 R15%

N14@ X+0 Y+50%
N150 GBO G40 X-20%
N16@ 2+180 M2
N8888998939 XNEU G71

L’ Illﬁﬂ

*

=

=0 —

gl

Do
i
|

"
8
S
X

g
E“'

&2

VAL .PREST .
CONTUR +
PROGRAM PUNCT

PRELUCRARE | iNCLINARE

FUNCTIT INSERARE

PROGRAM

PLAN

PRELUCR . SECTIUNE
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Meniul valorilor presetate ale programului

Operare
manuals

Programare si editare

N110 X+100 Y+50%
N12@ X+50 Y+@* "B
N130 G26 R15% =
N140 X+B Y+58%
N150 GOO® G40 X-20% ]
N1B@ 2+180 M2* v
NS9999889 %NEU G71 * -
il |
v Y
S
S8
%1;‘307. %
oFF  on
B
=
/

BLK
FORM

TABEL.
DEC. ORIG

‘ WMAT.

oo

Selectati meniul pentru valorile presetate ale
FEEETL) programului
Functie Tasta soft Descriere
Definiti piesa de prelucrat bruta Pagina 105
Definiti materialul Pagina 397
Selectare tabel de origine Consultati
DEC. ORIG Manualul
utilizatorului pentru
cicluri
Incarcare element de fixare Pagina 365
Resetare elemente de fixare o Pagina 365

Meniul pentru functii de prelucrare contur si
puncte

PRELUGRARE Selectati meniul pentru functii de contur si prelucrare
PUNCT pUnCte.
Functie Tasta soft Descriere
Apelati meniul pentru formula de [ Fommice. Consultati
contur complexa conpLEXE Manualul
utilizatorului pentru
cicluri

Selectati figierul pt. puncte cu Consultati
pozitii de prelucrare T Manualul

utilizatorului pentru
cicluri

CEEREED Programare si editare
manuala
N118 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+O* E
N138 G26 R15% —
N148 X+0 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20% 2 ﬂ
N168 Z2+100 M2x ¥
N998898839 XNEU G71 * —
Ty \
sy
S
&8
|
Z{moz%
[oFF]  on
=
B
COMPLEX SEL
‘ Fc::;uolij:a [l m/
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Operare
manuala

Programare si editare

Q9 Meniul pentru functii de prelucrare contur si

S puncte

]

(<] PRELUCRARE Selectati meniul pentru functii de contur si prelucrare

Q| Tas’ in punct

(")

B Functie Tasta soft Descriere

— Selectati o definitie de contur Consultati

= Manualul

(&) utilizatorului pentru

c cicluri

=)

Y= Asignare descriere contur Consultati
Manualul

utilizatorului pentru
cicluri

N11@
N120
N130
N149
N150
N160

N89999888 %NEU G71 *

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G26 R15%

X+@ Y+50%

GOO G40 X-20%
2+100 M2*

COMPLEX
CONTOUR
FORMULAS

SEL
PATTERN

Definiti o formula complexa de Consultati
contur SO Manualul

11.1 Prezentare generala a

utilizatorului pentru
cicluri

Meniu cu diferite functii DIN/ISO

Selectati meniul pentru a defini diferite functii in limbaj
PROGRAM uzual
Functie Tasta soft Descriere

Operare
manuala

Programare si editare

Definiti functii de gir

Pagina 297

348

N11@
N120
N130
N149
N150
N160

N89999888 %NEU G71 *

X+100 Y+50%

X+50 Y+0*

626 R15%

X+@ Y+50%

60O G40 X-20% - E ‘
W

2+100 M2*

FUNCTIT
SIR
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11.2 Monitorizarea dinamica a
coliziunilor (optiune de
software)

Functie

adaptata de catre producatorul masinii pentru TNC si

O Monitorizarea dinamica a coliziunilor (DCM) trebuie sa fie
pentru masina. Consultati manualul maginii dvs. unelte.

Producatorul masinii poate defini orice obiect care este monitorizat de
catre TNC in timpul tuturor operatiilor de prelucrare si chiar in modul
Rulare test. Daca doua obiecte monitorizate Tmpotriva coliziunii se
apropie unul de altul in cadrul unei distante definite, TNC emite un
mesaj de eroare in timpul rularii testului si al prelucrarii.

TNC poate afisa obiectele de coliziune definite in mod grafic in toate
modurile de prelucrare si in timpul rularii testului (consultati
“Exemplificare grafica a spatiului protejat (functie FLC4),” la

pagina 353).

TNC monitorizeaza de asemenea scula curenta cu lungimea si raza
introduse in tabelul de scule pentru coliziune (este presupusa o scula
cilindrica). TNC monitorizeaza, de asemenea, scula in trepte conform
definitiei din tabelul de scule si, de asemenea, o afiseaza in mod
corespunzator.

Daca ati definit o descriere cinematica separata a portsculei
respective, inclusiv o descriere a corpului de coliziune si ati alocat-o
sculei in coloana CINEMATICA, TNC monitorizeaza si portscula
(consultati “Cinematica transportor scula,” la pagina 181).

De asemenea, puteti integra elemente de fixare simple in
monitorizarea de coliziune (consultati “Monitorizarea elementelor de
fixare (optiune de software DCM),” la pagina 355).
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@ Retineti urmatoarele restrictii:

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

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

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

TNC poate monitoriza scula doar daca a fost definita o
raza scula pozitiva in tabelul sculei. TNC nu poate
monitoriza scule cu raza 0 (dupa cum se folosesc uzual
la sculele de gaurire) si, de aceea, emite un mesaj de
eroare corespunzator.

TNC poate monitoriza numai sculele pentru care ati
definit lungimi pozitive ale sculei.

Cand incepe ciclul unui palpator, TNC nu mai
monitorizeaza lungimea tijei si diametrul varfului cu bila,
astfel incat sa puteti palpa, de asemenea, in obiecte de
coliziune.

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

Functia de suprapunere a rotii de mana (M118 si setarile
globale de program) in combinatie cu monitorizarea
coliziunilor este posibild numai in stare oprita (simbol
intermitent pentru control activ). Pentru a putea utiliza
M118 fara limite, trebuie sa deselectati DCM, fie cu tasta
soft in meniul Monitorizare coliziune (DCM), fie activand
un model cinematic fara obiecte monitorizate impotriva
coliziunii (CMO).

Cu ciclurile de filetare rigida, DCM functioneaza numai
daca este activata interpolarea exacta a axei sculei cu
brosa, prin MP7160.
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Monitorizarea impotriva coliziunii in modurile de
operare manuala

Tn modurile de operare Manuali si Roatii de mani electronici, TNC
opreste o miscare, daca doua obiecte monitorizate impotriva coliziunii
se apropie unul de altul la o distantd mai mica de 3 panala 5 mm. In
acest caz, TNC afiseaza un mesaj de eroare indicand cele doua
obiecte Tn coliziune.

Daca ati ales o configuratie de ecran in care pozitiille sunt afigate in
partea stanga si obiectele in coliziune in partea dreapta, atunci TNC
evidentiaza cu rosu aceste obiecte.

Dupa afisarea unei avertizari de coliziune, miscarile
A maginii cu ajutorul tastelor directionale sau cu roata de
mana, sunt posibile doar daca acea miscare mareste

distanta dintre obiectele in cauza. De exemplu, prin
apasarea tastei de directie spre directia opusa.

Miscarile care reduc distanta sau nu o schimba, nu sunt
permise cat timp monitorizarea de coliziune este activa.

Dezactivare monitorizare coliziune

Daca trebuie sa reduceti distanta dintre 2 obiecte supravegheate
fmpotriva coliziunii, din lipsa de spatiu, trebuie sa dezactivati functia de
monitorizare a coliziunii.

Pericol de coliziune!
Daca ati dezactivat monitorizarea impotriva coliziunii,

simbolul pentru monitorizarea impotriva coliziunii va clipi
(consultati tabelul urmator).

Functie Simbol

ilor (optiune de software)

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

Schimbati réndul de taste soft, daca este cazul.

o
©
|2
H
N
H
5
2
m

Selectati meniul pentru dezactivarea monitorizarii
fmpotriva coliziunii.

[a]
¥
o

Selectati elementul de meniu Operare manuala.

a

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

Deplasati manual axele, aveti grija la directia de deplasare

Pentru a reactiva monitorizarea impotriva coliziunii: Apasati tasta
ENT.
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11.2 Monitorizarea d

Monitorizarea impotriva coliziunii in operarea
Automata

©®

&)

Functia de suprapunere a rotii de mana cu M118 in
combinatie cu monitorizarea de coliziune este posibila
numai in stare oprita (simbol intermitent pentru control
activ).

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

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

Pericol de coliziune!

Este posibil ca functiile M140 (consultati “Retragerea de la
contur in directia axei sculei: M140,” la pagina 338) si
M150 (consultati “Oprire mesaj de eroare limitator: M150,”
la pagina 342) sa determine miscari neprogramate, daca
TNC detecteaza o coliziune cand executa functiile
respective!

TNC monitorizeaza miscarile in sensul blocurilor, de ex. emite un
avertisment in blocul care va cauza o coliziune si intrerupe rularea
programului. Nu are loc micsorarea vitezei de avans, ca in cazul
Operarii manuale.
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Exemplificare grafica a spatiului protejat

(functie FLC4) Rul. program, secv. integrala :"::’::::
Puteti folosi tasta pentru configuratia impartita a ecranului pentru ca Noo 5804t mas "
obiectele de coliziune ale masinii definite pe magina dvs. si elementele NGB 01 541 45 V438 F250
de fixare masurate s3 fie afigate tridimensional (consultati “Rulare Nila Sog"xiss sos vise. ::: ——
program, Secventa completa si Rulare program, Bloc unic,” la e A
T ’ NS8888 G27 R2*
pagina 84). R

MZ*
99999565 %3003_1 671 *

Puteti comuta intre diferitele afisaje cu tasta soft:

2% SINmI

Functie Tasta soft
+250.000 Y

Comutare intre afigajul cadru de sarma si obiect we oMo G GIHE oMoo0
solid

b= S1 ©0.000

REAL @: 20 TS z|s 1875 F o M5 /8

Comutarea intre vizualizarea solida si cea = WOEPUT | SrARSIT | PAGINA | PRSINA | SCANARE | miocumme |  remer

BLOC

transparenta m t ] soun | oec. ous
Afigseaza/ascunde sistemul de coordonate rezultat

din modificarile din descrierea cinematicii.

Functii pentru rotirea pe axele X si Z si

marire/reducere =l

Puteti, de asemenea, sa utilizati mouse-ul pentru grafice. Sunt
disponibile urmatoarele functii:

-560.000 @“

TABEL
Scule

il
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Pentru a roti modelul conturului in 3 dimensiuni, tineti apasat butonul
drept al mouse-ului si migcati mouse-ul. Dupa ce eliberati butonul
dreapta al mouse-ului, TNC indreapta piesa de prelucrat conform
orientarii definite

Pentru a deplasa modelul afigat: Tineti apasat butonul din mijloc al
mouse-ului sau butonul rotitd si deplasati mouse-ul. TNC
deplaseaza modelul in directia corespunzatoare. Dupa ce eliberati
butonul din mijloc al mouse-ului, TNC indreapta modelul conform
orientarii definite.

Pentru a face zoom intr-o anumita portiune cu mouse-ul: Desenati
un dreptunghi de zoom Tn timp ce tineti apasat butonul stang al
mouse-ului. Puteti s& deplasati zona de zoom prin deplasarea
mouse-ului orizontal si vertical, dupa cum este necesar. Dupa ce
eliberati butonul stdng al mouse-ului, TNC mareste zona definita a
piesei de prelucrat

Pentru a apropia si departa rapid cu mouse-ul: invértitj rotita mouse-
ului Tnainte sau Thapoi

Faceti dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Selectati
vizualizarea standard

11.2 Monitorizarea d
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Monitorizarea coliziunilor in modul de operare
Rulare test

Aplicatie
Cu aceasta caracteristica puteti testa impotriva coliziunilor Tnainte de
prelucrarea efectiva.

Premise

)

Efectuarea unui test de coliziune

=)

Testarea prin simulare grafica trebuie sa fie activata de
catre producatorul masinii unelte pentru a functiona.

Specificati originea pentru testul de coliziune in functia
,piesa de prelucrat bruta in spatiul de lucru” (consultati
“Afisare piesa de prelucrat in spatiul de lucru,” la
pagina 577)!

Selectati modul de operare Rulare test

8

Selectati programul pe care doriti sa 1l verificati
fmpotriva coliziunilor

Selectati configuratia de ecran 3
PROGRAM+CINEMATICA sau CINEMATICA

Schimbati de doua ori randul de taste soft

B@®

[3]

B Setati testarea coliziunilor la PORNIT
[Por]

of

3

Schimbati la loc, de doua ori, randul de taste soft

RESET

Porniti rularea testului

+
PORNIRE

Puteti comuta intre diferitele afisaje cu tasta soft:

Functie Tasta soft

Operare

manualas

Invalid text

number!

°
1
2
3
a
s
6
K
8
g
1

BEGIN PGM DCMTEST MM

00
PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX

CYCL DEF 247 SETARE PUNCT ZERO
0339=+15

4
© END PGM DCMTEST MM

OPRIRE
LA

=]

PORNIRE

PORNIRE UNIC

RESET
+

PORNIRE

Comutare ntre afigajul cadru de sarma si obiect
solid

Comutarea intre vizualizarea solida si cea s

transparenta ot
Afiseaza/ascunde sistemul de coordonate rezultat L
din modificarile din descrierea cinematicii.

Functii pentru rotirea pe axele X si Z si e
marire/reducere Sl

Functionarea mouse-ului: (consultati “Exemplificare grafica a spatiului
protejat (functie FLC4),” la pagina 353)
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11.3 Monitorizarea elementelor de
fixare (optiune de software
DCM)

Notiuni fundamentale

Programare
si editare

Montare cleme de pPrindere

de locatie admise in descrierea cinematica inainte ca dvs. ST

fixari a
Fixari de prindere plasate

sa puteti folosi monitorizarea elementelor de fixare.
Manualul maginii unelte contine informatii suplimentare. e

Masina

M

Q Producatorul masinii unelte trebuie sa defineasca punctele

= [

Masina dvs. trebuie sa dispuna de un palpator 3-D pentru
masurarea piesei de prelucrat. In caz contrar nu puteti
localiza elementul de fixare pe masina.

gl

D[

!

]
i
-+

Cu ajutorul administrarii elementelor de fixare in modul de operare

Manual, puteti plasa elemente de fixare simple in spatiul de lucru al s
masinii, pentru a implementa monitorizarea coliziunilor intre scula si =
elementul de fixare. & 2]

Informatii
Pt. a plass o fixare: Selectati pctul de suspensie si apssati tasts soft PLASARL

Pentru plasarea elementelor de fixare sunt necesari cativa pasi de
lucru

CREARE ARHIVA
MODIFICARE| PROGRAM
TEST

FIXTURE
WIZARD

PLASARE | ELIMINARE

EN

=

Modelati sablonul elementului de fixare

Pe site-ul sau Web, HEIDENHAIN pune la dispozitie sabloane
pentru elemente de fixare, cum ar fi menghine sau mandrine cu falci
intr-o biblioteca de sabloane pentru elemente de fixare (consultati
“Sabloane elemente de fixare,” la pagina 357), care au fost create cu
programul de PC KinematicsDesign. Producatorul maginii unelte
poate modela sabloane suplimentare pentru elementele de fixare,
punandu-vi-le la dispozitie. Sabloanele pentru elementele de fixare
au extensia numelui de figier cft

Setati valorile parametrilor elementelor de fixare

Cu FixtureWizard definiti dimensiunile exacte pentru elementul de
fixare prin introducerea valorilor parametrilor in sablonul acestuia.
FixtureWizard este disponibil ca o componenta a administrarii
elementelor de fixare TNC. Genereaza un element de fixare
identificabil cu dimensiuni concrete definite de dvs. (consultati
“Setarea valorilor parametrului pentru elementul de fixare:
FixtureWizard,” la pagina 357). Sabloanele pentru elementele de
fixare identificabile au extensia numelui de figiere cfx

11.3 Monitorizarea elementelor de fixare (optiune de software DCM)
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11.3 Monitorizarea elementelor de fixare (optiune de software DCM)

Plasarea elementului de fixare pe masina

Tntr-un meniu interactiv, TNC vé ghideaza prin procesul efectiv de
masurare. Procesul de masurare consta in esenta in efectuarea
unor functii diferite de palpare la nivelul elementului de fixare si in
introducerea dimensiunilor variabile, de exemplu interstitiul dintre
falcile unei menghine (consultati “Plasarea elementului de fixare pe
masina,” la pagina 359)

Verificati pozitia elementului de fixare masurat

Dupa ce ati plasat un element de fixare, puteti cere TNC sa creeze
un program de masurare conform necesitatilor, cu ajutorul caruia
puteti compara pozitia efectiva a elementului de fixare cu cea
nominald. Daca diferentele dintre pozitiile nominala si efectiva sunt
prea mari, TNC emite un mesaj de eroare (consultati “Verificati
pozitia elementului de fixare masurat,” la pagina 361)

356
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Sabloane elemente de fixare

HEIDENHAIN pune la dispozitie diverse sabloane pentru elemente de
fixare Tntr-o biblioteca de sabloane. Dacé aveti nevoie de oricare dintre
ele, contactati HEIDENHAIN (adresa de e-mail service.nc-
pgm@heidenhain.de) sau producatorul masinii unelte.

Setarea valorilor parametrului pentru elementul
de fixare: FixtureWizard

Cu ajutorul FixtureWizard puteti utiliza un sablon pentru elementele de
fixare pentru a crea un astfel de element, cu dimensiuni exacte.
HEIDENHAIN pune la dispozitie sabloane pentru elemente de fixare
standard. Producatorul masinii unelte ofera de asemenea sabloane
pentru elementele de fixare.

Tnainte de a lansa FixtureWizard trebuie sa fi copiat
sablonul pentru elementul de fixare si parametrii acestuia

0

in TNC!
ANAGENENT Apelati administrarea elementelor de fixare
P Lansati FixtureWizard: TNC deschide meniul pentru
EERRD parametrizarea sabloanelor pentru elemente de fixare

Selectati sablonul elementului de fixare: TNC
deschide o fereastra pentru selectarea sablonului
pentru elementul de fixare (fisiere cu extensia CFT)

© it

Utilizati mouse-ul pentru a selecta gsablonul pentru
elementul de fixare pentru care doriti sa introduceti
valorile si confirmati cu Deschidere

Introduceti valorile tuturor parametrilor elementelor de
fixare afigati in fereastra din stanga. Folositi tastele
cursor pentru a deplasa cursorul pe urmatorul camp
de introducere. Dupa introducerea valorii, TNC
actualizeaza vizualizarea 3-D a elementului de fixare
in fereastra de mai jos. Daca este posibil, TNC
afigeaza o ilustratie in fereastra din dreapta sus, care
afiseaza grafic parametrul elementului de fixare care
trebuie introdus.

Introduceti numele elementului de fixare definit in
campul de introducere Fisier de iesire $i confirmati cu
tasta soft Generare fisier. Nu este necesara
introducerea extensiei fisierului (CFX pentru
parametrizat)

Iﬂ | Parasire FixtureWizard

HEIDENHAIN iTNC 530

A8 0086+

Parameters
[ Z50.0008 mn
[ 160.0000 mm
[ 50.0000 mn
[ 4o.e000 mm
[ 50.0000 mn
[ @o.0000 mm
[ 1e0.0000 mn
[ se.e000 mm
[ zo.0000 mn

Output File

[16-601_5chraubs tock -cfx

Generate File

Help Graphic

11.3 Monitorizarea elementelor de fixare (optiune de software DCM)
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Operarea FixtureWizard

FixtureWizard este operat in principal cu mouse-ul. Puteti modifica
configuratia ecranului tragand liniile separatoare de aga maniera incat
Parametri, Imagini de asistentii i Imagine 3-D sa fie afigate la
dimensiunea preferata.

Puteti modifica ilustrarea Imagine 3-D dupa cum urmeaza:
Marire/micsorare model:
Rasucirea rotitei mouse-ului méareste sau micgoreaza modelul

Deplasare model:
Apasarea rotitei mouse-ului si deplasarea concomitentd a mouse-
ului deplaseaza modelul

Rotire model:
Apasarea tastei mouse-ului si deplasarea concomitenta a mouse-
ului roteste modelul

Suplimentar, sunt disponibile butoane care efectueaza urmatoarea
functie atunci cand se face clic pe ele:

Functie Buton

Parasire FixtureWizard

Deschidere sablon pentru elementul de fixare
(fisiere cu extensia CFT)

Comutare intre afisajul cadru de sarma si obiect
solid

Comutarea intre vizualizarea solida si cea
transparenta

Afiseaza/ascunde desemnarile corpurilor de
coliziune definite in elementul de fixare

Afiseaza/ascunde punctele de testare definite in
elementul de fixare (nicio functie n
ToolHolderWizard)

Afiseaza/ascunde punctele de masurare definite
in elementul de fixare (nicio functie Tn
ToolHolderWizard)

@ | [E = = a7 &

Restaurare pozitie initiala a vizualizarii 3-D

11.3 Monitorizarea elementelor de fixare (optiune de software DCM)

358

Programare: Functii speciale @



Plasarea elementului de fixare pe masina

=)

MANAGEMENT
FIXARE
PLASARE

CONTIN.

PORNIRE
MASURARE
MANUALA

PALPARE

.

CONTIN.
CONFIRM.
VALOARE

TERMINATI

Introduceti un palpator inainte de a plasa un element de
fixare!

Apelati administrarea elementelor de fixare

Selectaew element de fixare: TNC deschide meniul
pentru selectarea elementului de fixare si afiseaza in
fereastra stanga toate elementele de fixare
disponibile in directorul activ. Elementele de fixare au
nume de figiere cu extensia CFX

in fereastra stanga, utilizati mouse-ul sau tastele
sageti pentru a selecta un element de fixare. In
fereastra stanga, TNC afiseaza o previzualizare a
respectivului element de fixare selectat

ncarcare element de fixare: TNC calculeaza Secventa
de misurare necesara si o afigeaza in fereastra din
stanga. In fereastra din dreapta afiseaza elementul de
fixare. Punctele de masurare sunt marcate cu un
simbol colorat pentru origine pe elementul de fixare.
In plus, exista o secventa de numere care va indica
ordinea pentru masurarea elementului de fixare

Lansati procesul de masurare: TNC afigeaza un réand
de taste soft cu taste cu functii de scanare admise
pentru procesul de masurare respectiv

Selectati functia de palpare necesara: TNC este in
meniul pentru palpare manuala. Descrierea functiilor
de palpare: Consultati “Prezentare generala,” la
pagina 500

La finalul procesului de palpare, TNC afiseaza valorile
masurate

Incarcarea valorilor masurate: TNC finalizeaza
procesul de masurare, il verifica in secventa de
masurare si plaseaza marcajul de evidentiere pe
sarcina urmatoare

Daca introducerea unei valori este necesara in
respectivul element de fixare, TNC indica un marca;j
de evidentiere in partea inferioara a ecranului.
Introduceti valoarea necesara, de ex. interstitiul dintre
falcile unei menghine si confirmati cu tasta soft
ACCEPTARE VALOARE

Dupa ce toate sarcinile de masurat sunt verificate de
TNC, finalizati procesul de masurare cu tasta soft
COMPLET

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Monitorizarea elementelor de fixare (optiune de software DCM)

O

Secventa de masurare este specificata in sablonul
elementului de fixare. Trebuie sa treceti prin secventa de
masurare pas cu pas, de sus pana jos.

Cu o configurare multipla, trebuie sa plasati fiecare
element de fixare separat.

Editarea elementelor de fixare

=)

MANAGEMENT
FIXARE

Ao

MODIFICARE

Este editabila numai valoarea introdusa. Pozitia
elementului de fixare pe masa masinii nu poate fi corectata
dupa plasare. Pentru a modifica pozitia elementului de
fixare trebuie sa il indepartati mai intéi si sa il plasati apoi
din nou la loc!

Apelati administrarea elementelor de fixare

Utilizati mouse-ul sau tastele sageti pentru a selecta
elementul de fixare pe care doriti sa il editati. TNC
evidentiaza cromatic elementul de fixare selectat

Pentru a modifica elementul de fixare selectat, in
fereastra secventi de misurare, TNC afiseaza
parametrii elementului de fixare pe care ii puteti edita

Confirmati indepartarea cu tasta soft DA sau anulati-o
cu NU

indepartarea elementelor de fixare

MANAGEMENT
FIXARE

ELIMINARE

360

Pericol de coliziune!

Daca indepartati un element de fixare, TNC nu il mai
monitorizeaza, chiar daca este inca prins de masa masinii!

Apelati administrarea elementelor de fixare

Utilizati mouse-ul sau tastele sageti pentru a selecta
elementul de fixare pe care doriti sa il indepartati.
TNC evidentiaza cromatic elementul de fixare selectat

Indepértarea elementului de fixare selectat

Confirmati indepartarea cu tasta soft DA sau anulati-o
cu NU

Programare: Functii speciale @



Verificati pozitia elementului de fixare masurat

Pentru a verifica elementele de fixare masurate, TNC poate genera un
program de testare. Trebuie sa rulati programul de verificare in modul
de operare Secventa integrala. TNC palpeaza punctele de testare
specificate de catre designerul elementului de fixare in sablonul
elementului de fixare si le evalueaza. Afiseaza apoi rezultatul verificarii
pe ecran si intr-un jurnal.

=)

MANAGEMENT
FIXARE

CREARE
PROGRAM
TEST

TNC salveaza intotdeauna programele de verificare in
directorul TNC:system\Fixture\TpCheck PGM.

Apelati administrarea elementelor de fixare

n fereastra Plasare elemente de fixare, utilizati mouse-
ul pentru a marca elementul de fixare care urmeaza a
fi verificat. TNC afigeaza elementele de fixare
marcate cu o culoare diferita in vizualizarea 3-D

Lansati dialogul pentru generarea programului de
verificare. TNC deschide fereastra pentru
introducerea parametrilor programului de testare

Pozitionare manuala: Specificati daca doriti s&
pozitionati palpatorul manual sau automat intre
punctele individuale de verificare:

1: Pozitionare manuala. Trebuie sa deplasati fiecare
punct de verificare cu tastele de directie pentru axa si
confirmati procesul de masurare cu NC start

0: Dupa ce ati prepozitionat manual palpatorul la
indltimea de degajare, programul de testare ruleaza
automat

Viteza de avans pentru mésurare:
Viteza de avans a palpatorului pentru procesul de
masurare, in mm/min. Interval intrare de la 0 la 3000

Viteza avans prepozitionare:

Viteza de avans pentru pozitionare, pentru
deplasarea la pozitiile individuale de masurare, in
mm/min. Interval intrare de la 0 la 99999,999

HEIDENHAIN iTNC 530

Montare cleme de Prindere

Programare
si editare

Gestionare fixari de prindere
Fixari de prindere plasate Masina

Informati
{Pt. a plasa o fixare: Selectati pctul de suspensie si apasati tasta soft PLASARE

VOK

- saFix elements Table n E
211001.001 |
- f—
v sFix elements Round Table
' -k
5 l
Pozitionare manuald (1/@> i =
v |
Rats avans pt. masurare *§<—>?
Raké auans pt. pre-pozitionare [1000 =
sunu de siguranta 10 5 %
B e — o
[‘Numarmune Scula C"...7) 1
s100% ;
oK Anulsre v
oFF]  on

ANULARE
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ENT
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Prescriere degajare:

Prescrierea degajarii la punctul de masurare, pe care
TNC trebuie sa o mentina in timpul prepozitionarii.
Interval intrare de la 0 la 99999,9999

Toleranta:

Abaterea maxima admisa intre pozitiile nominala si
efectiva ale respectivelor puncte de testare. Interval
de intrare de la 0 la 99999,999 Daca punctul de
testare este in afara tolerantei, TNC emite un mesaj
de eroare

Numair/Nume scula:

Numarul (sau numele) palpatorului. Interval de intrare
de la 0 la 30000.9 daca este introdus un numar;
maxim 16 caractere daca este introdus un nume.
Daca se introduce un nume de scula, introduceti-I
ntre ghilimele simple

Confirmarea inregistrarilor: TNC genereaza un
program de testare, afiseaza numele programului de
testare intr-o fereastra contextuala si intreaba daca
doriti sa rulati programul de test

Raspundeti cu NU daca doriti s& rulati programul de
testare mai tarziu si cu DA daca doriti sa il rulati acum

Daca ati confirmat cu DA, TNC comuta in modul
Secventa integrala si selecteaza automat programul
generat

Lansarea programului de testare: TNC va solicita sa
prepozitionati manual palpatorul de aga maniera incat
sa fie localizat la prescrierea de degajare. Urmati
instructiunile din fereastra contextuala

Lansarea procesului de masurare: TNC executa
deplasarea succesiva la fiecare punct de testare. Cu
ajutorul unei taste soft specificati strategia de
pozitionare. Confirmati de fiecare datd cu NC start

La finalul programului de testare, TNC afiseaza o
fereastra contextuald cu abaterile de la pozitia
nominala. Daca un punct de testare este in afara
tolerantei, TNC emite un mesaj de eroare in fereastra
contextuala
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Administrare prindere

Puteti salva si restaura prinderile masurate prin functia Arhiva.
Aceasta functie este utila in special pentru prinderile integrate si
accelereaza procedura de configurare in mod considerabil.

Functii pentru gestionarea elementelor de fixare

Sunt disponibile urmatoarele functii pentru administrarea elementelor
de fixare:

Functie Tasta soft
Salvare element de fixare SALUARE
0T

incarcare element de fixare salvat

Copiere element de fixare salvat copTERE
g2

Redenumire element de fixare salvat REDENLI

<o

o

EF

Stergere element de fixare salvat

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Monitorizarea elementelor de fixare (optiune de software DCM)

Salvarea elementelor de fixare

MANAGEMENT
FIXARE
e

ARHIVA

2

SALVARE

22T

Apelati administrarea elementelor de fixare, daca este
necesar

Cu tastele sageata, alegeti echipamentul de prindere
pe care doriti s&-1 salvati

Selectati functia Arhiva: TNC afigeaza o fereastra si
prezinta elementele de fixare care au fost salvate

Salvati echipamentul de prindere activ intr-o arhiva
(fisier zip): TNC afigseaza o fereastra in care puteti
defini numele arhivei

Introduceti numele fisierului si confirmati cu tasta soft
DA: TNC salveaza arhiva zip intr-un dosar arhiva fix
(TNC:\system\Fixture\Archive)

incircarea manuali a elementelor de fixare

MANAGEMENT
FIXARE

i

ARHIVA

NCARCARE
2=t TE

=)

364

Apelati administrarea elementelor de fixare, daca este
necesar

Daca este necesar, utilizati tastele sdgeata pentru a
selecta un punct de insertie in care doriti sa restaurati
un element de fixare salvat

Selectati functia Arhiva: TNC afigseaza o fereastra si
prezinta elementele de fixare care au fost salvate

Cu tastele sageata, selectati elementul de fixare pe
care doriti s&-I restaurati

Tncércare element de fixare: TNC activeaza elementul
de fixare selectat si afiseaza o imagine a
echipamentului de prindere inclus in elementul de
fixare

Daca restaurati elementul de fixare Tn alt punct de insertie,
trebuie s& confirmati intrebarea corespunzatoare a
dialogului cu TNC cu tasta soft DA.
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incarcarea elementelor de fixare sub controlul programului

De asemenea, puteti sa activati si sa dezactivati elementele de fixare

salvate sub controlul programului. Procedati dupa cum urmeaza:

SPEC
FCT

VAL .PREST .
PROGRAM

ALEGERE
FIXARE

® [ii 9 ®

Afisare rand de taste soft cu functii speciale.

Selectati grupul SPECIFICATII PROGRAM.

Parcurgeti randul de taste soft

Specificati calea si numele figierului elementului de
fixare stocat si confirmati intrarea cu ENT

Elementele de fixare stocate sunt, implicit, in directorul
TNC:\system\Fixture\Archive.

Asigurati-va ca elementul de fixare care va fi incarcat a
fost, de asemenea, salvat in cinematica activa.

Asigurati-va ca niciun alt echipament de prindere in

mandrina nu este activ in timpul activarii automate a unui
element de fixare. Daca este necesar, utilizati in prealabil
functia RESETARE SELECTIE ELEMENT DE FIXARE.

De asemenea, puteti sa activati elementele de fixare prin
tabelele meselor mobile in coloana FIXARE.

Dezactivarea elementelor de fixare sub controlul programului

Puteti sa dezactivati elementele de fixare active sub controlul
programului. Procedati dupd cum urmeaza:

SPEC
FCT

VAL .PREST .
PROGRAM

RESETARE
FIXARE
RUCKSETZEN

Afigare rand de taste soft cu functii speciale

Selectati grupul SPECIFICATII PROGRAM.

Parcurgeti randul de taste soft

Selectati functia de resetare si confirmati cu tasta
END.
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11.4 Administrarea portsculei
(optiune software DCM)

Notiuni fundamentale

Producatorul masinii unelte trebuie sa fi pregatit TNC
@ pentru aceasta functie, consultati manualul masinii unelte.

Ca si monitorizarea elementelor de fixare, puteti integra, de
asemenea, portscula Tn monitorizarea coliziunii.

Mai multi pasi de lucru sunt necesari pentru a activa monitorizarea
coliziunii portsculelor:

Modelati portscula

Pe site-ul sau Web, HEIDENHAIN ofera sabloane de portscula care
au fost create cu un software PC (KinematicsDesign). Producatorul
masinii unelte poate modela sabloane suplimentare pentru
portsculd, punandu-vi-le la dispozitie. $abloanele pentru portscule
au extensia numelui de fisier cft.

Setati parametrii portsculei: ToolHolderWizard

Cu ToolHolderWizard definiti dimensiunile exacte pentru portscula
prin introducerea valorilor parametrilor in sablonul portsculei. Apelati
ToolHolderWizard din tabelul de scule dacé doriti sa alocati
cinematica portsculei unei scule. Sabloanele pentru portscule cu
parametri au extensia numelui de figier cfx.

Activati portscula

trarea portsculei (optiune software DCM)

Q n tabelul de scule TOQL.T, alocati portscula selectata unei scule din
- coloana CINEMATICA (consultati “Alocarea cinematicii

E transportorului sculei,” la pagina 181).

<

< Sabloane portscula

“: HEIDENHAIN ofera diverse sabloane de portscula. Daca aveti nevoie

de oricare dintre ele, contactati HEIDENHAIN (adresa de e-mail
service.nc-pgm@heidenhain.de) sau producatorul masinii unelte.
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Setati parametrii portsculei: ToolHolderWizard

Cu ajutorul ToolHolderWizard puteti utiliza un sablon pentru portscula
pentru a crea o portscula cu dimensiuni exacte. HEIDENHAIN pune la
dispozitie sabloane pentru portscule. Producatorul masinii unelte ofera
de asemenea sabloane pentru portscula.

Tnainte de a lansa ToolHolderWizard trebuie sa fi copiat
# sablonul pentru portscula si parametrii acestuia in TNC!

@

Urmati procedura de mai jos pentru a aloca unei scule cinematica
portsculei:

Selectati orice mod de operare al masinii.

TeseL Pentru a selecta tabelul de scule, apasati tasta soft
Tid TABEL SCULE.
TaRe Setati tasta soft EDITARE la PORNIT.

Selectati ultimul rand de taste soft.

—— Afigati lista cinematicilor disponibile: TNC afiseaza

CINEMATICA toate cinematicele portsculelor (fisiere .TAB) si
cinematicele portsculelor pe care le-ati parametrizat
deja (fisiere .CFX).

m
=]
51

o

1

D

J— Apelati ToolHolderWizard

Selectati sablonul elementului de fixare: TNC
deschide o fereastra pentru selectarea sablonului
pentru elementul de fixare (fisiere cu extensia CFT)

o

Utilizati mouse-ul pentru a selecta sablonul pentru
portscula pentru care doriti sa introduceti valorile
parametrilor si confirmati cu Deschidere

Introduceti toti parametrii afisati in fereastra din
stanga. Folositi tastele cursor pentru a deplasa
cursorul pe urmatorul camp de introducere. Dupa
introducerea valorii, TNC actualizeaza vizualizarea 3-
D a portsculei in fereastra din dreapta jos. Daca este
posibil, TNC afiseaza o ilustratie in fereastra din
dreapta sus, care afiseaza grafic parametrul care
trebuie introdus.

Introduceti numele portsculei definite in cAmpul de
introducere Fisier de iesire si confirmati cu tasta soft
Generare fisier. Nu este necesara introducerea
extensiei fisierului (CFX pentru parametrizat)

ﬂ | lesiti din ToolHolderWizard

Operarea ToolHolderWizard

ToolHolderWizard este operat in acelasi mod ca si FixtureWizards:
(consultati “Operarea FixtureWizard,” la pagina 358)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parameters
Length L1

Length L2 [ 40.0000
Length L8 [ 75.0000
Length L4 [ 120.0000
Diameter D1 |  63.0000

Diameter D2 50.0000

Diameter D3 32.0000

Diameter D4 75.0000

Output File

[cvid.cix

Generate File

Help Graphic
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Scoaterea unei portscule

@ Pericol de coliziune!

Daca scoateti o portsculd, TNC nu o mai monitorizeaza,
chiar daca este inca prinsa in brosa

Stergeti numele sculei din coloana CINEMATICA din tabelul de
scule (TOOL.T).

trarea portsculei (optiune software DCM)

inis
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11.5 Setari de program globale
(optiune de software)

Aplicatie

Setarile de program globale, care sunt utilizate in mod special pentru
matrite mari, sunt disponibile Th modul Rulare program si Tn modul
MDI. Pot fi utilizate pentru definirea diverselor transformari si setari de
coordonate globale si sunt suprapuse peste programul NC selectat,
astfel incat sa nu fie necesar sa editati programul NC.

Puteti activa si dezactiva setarile de program globale, chiar in mijlocul
programului, daca ati intrerupt rularea acestuia (consultati
“Intreruperea prelucrérii,” la pagina 541). TNC ia imediat in
considerare valorile pe care le-ati definit dupa ce ati repornit programul
NC. Controlul se poate deplasa la noua pozitie prin meniul de
reapropiere (consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548).

Sunt disponibile urmatoarele setari de program globale:

Functii Pictograma Pagina

Rotatia de baza JQ._ Pagina 374

Schimbarea axelor V&J Pagina 375

Decalarea de origine suplimentara, Pagina 376

adaugats -fp

Oglindire suprapusa . Pagina 376
Cl_in

Rotatie suprapusa @ Pagina 377

Blocare a axei {é_ Pagina 377

De:finirga suprap_unerii rofii .de mana, b@i Pagina 378

chiar si pe directia axelor virtuale VT

Definitia unui factor global al vitezeide [ Pagina 377

avans nap
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11.5 Setari de program globale (optiune de software)

@

370

Nu puteti utiliza urmatoarele setari de program globale
daca ati utilizat functia M91/M92 (deplasarea in pozitiile
definite de masina) in programul NC:

Schimbati axele cu axele in care va apropiati de pozitiile
raportate la masina

Blocare axe

Puteti utiliza functia de anticipare M120, daca ati activat
setarile de program globale inainte de a porni programul.
Daca M120 este activa si modificati setarile de program
globale in timpul programului, TNC va afisa un mesaj de
eroare si va opri procesul de prelucrare.

Daca monitorizarea de coliziune DCM este activa, puteti
executa deplasarea cu suprapunerea rotii de mana numai
daca ati intrerupt programul de prelucrare cu o oprire
externa.

n formularul completabil, TNC coloreaza in gri toate axele
care nu sunt active pe masina dvs.

Valorile de deplasare si valorile pentru suprapunerea rotii
de mana din formularul completabil trebuie definite
intotdeauna n milimetri; valorile definite ale unghiurilor
pentru rotatii trebuie definite in grade.

Programare: Functii speciale @



Premise tehnice

®)

Functia setari globale de program este o optiune de
software si trebuie activata de producatorul masinii unelte.

Producatorul maginii unelte poate furniza functii cu care
puteti seta si reseta setarile globale ale programului de sub
controlul programului, de ex. functiile M sau ciclurile
producatorului. Puteti sa utilizati functia parametrului Q
pentru a interoga starea setarilor programului global GS.

Pentru a putea utiliza functia de suprapunere a rotii de mana,
HEIDENHAIN recomanda utilizarea rotii de mana HR 520 (consultati
“Deplasarea cu roti de méana electronice,” la pagina 466). Selectarea
directa a axei virtuale a sculei este posibila cu HR 520.

Tn principiu, puteti utiliza roata de ména HR 410, dar producatorul
masinii unelte trebuie sa aloce In aceasta situatie o tasta functionala
pentru roata de mana, pentru selectarea axei virtuale a sculei si pentru
a o programa in programul sau PLC.

®)

Pentru a putea utiliza toate functiile fara limitari, trebuie
setati urmatorii parametri ai maginii:

MP7641, bit4 = 1:
Permiterea selectarii axei virtuale pe HR 420

MP7503 = 1:

Avansul transversal in directia axei active a sculei este
activ in modul de operare Manual si in timpul unei
intreruperi a programului

MP7682, bit9 = 1:

Transferul automat al starii de inclinare din modul
automat Tn functia Mutare axe in timpul intreruperii
unui program

MP7682, bit 10 = 1:

Permiterea compensarii 3-D cu un plan de lucru inclinat
activ si M128 activ (TCPM)

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Setari de program globale (optiune de software)

Activarea/dezactivarea unei functii

=)

SETARI
GLOBALE
B he

=)

Setarile de program globale raméan active pana cand sunt
resetate manual. Retineti ca producatorul maginii unelte
poate furniza functii cu care puteti seta si reseta setarile
globale ale programului, de asemenea, sub controlul
programului.

Daca o setare de program globala este activa, TNC
afiseaza simbolul £¢ in afisajul pozitiei.

Daca utilizati gestionarul de figiere pentru a selecta un
program, TNC afigeaza intotdeauna un mesaj de
avertisment, daca setarile globale sunt active. In acest
caz, puteti sa confirmati mesajul cu tasta soft sau sa
apelati direct formularul pentru a efectua modificarile.

Setarile de program globale nu sunt valabile Th modul de
operare smarT.NC.

Selectati modul de operare Rulare program sau
Introducere manuala de date

Schimbati randul de taste soft

Apelati formularul cu setarile de program globale

Activati functiile dorite cu valorile corespunzatoare

Daca activati mai mult de o setare de program globala,
TNC calculeaza transformarile intern, in urmatoarea
ordine:

1: Rotatie de baza

2:: Schimb de axe

3: Oglindire

4: Modificare

5: Rotatie suprapusa

Functiile ramase, precum blocarea axei, suprapunerea rotii de mana si
factorul vitezei de avans actioneaza independent.
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Urmatoarele functii va ajuta sa navigati in formular. Puteti de
asemenea sa utilizati mouse-ul pentru a naviga prin formular.

Tasta/

Functii Tasta soft

Salt la functia anterioara

Salt la functia urmatoare

Selectare element urmator

Selectare element anterior

80 0E

Functii de schimbare axe: Deschidere lista cu axe
disponibile

Q

ag

Activare/Dezactivare functie daca cursorul se afla
pe o caseta de bifare.

3
>
(@]
m

Resetare setari de program globale: seTaRe

VALORT
STANDARD

Dezactivati toate functiile

Setati toate valorile introduse la 0, setati factorul
vitezei de avans la 100. Setati rotatia de baza =
0, daca nu este activa nicio rotatie de baza in
meniul pentru rotatii de baza sau in coloana ROT
a presetdrii active in tabelul de presetari. In caz
contrar, TNC activeaza rotatia de baza
introdusa acolo

Renuntare la toate modificarile efectuate de la
ultima apelare a formularului MoPEFECARE

Dezactivare toate functiile active. Valorile introduse [ seraez

GLOBALE

sau reglate raman valabile NAcTIV

Salvare toate modificarile si inchidere formular

11.5 Setari de program globale (optiune de software)
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11.5 Setari de program globale (optiune de software)

Rotatia de baza

Functia rotatie de baza va ofera posibilitatea de a compensa alinierile
eronate ale piesei de prelucrat. Efectul corespunde functiei rotatie de
baza pe care o puteti defini in modul manual cu functiile de palpare.

TNC sincronizeaza valorile introduse in meniul pentru rotatii de baza

sau in coloana ROT a tabelului de presetari cu formularul completabil.

Puteti modifica valorile rotatiei de baza in formular, dar TNC nu le scrie
fnapoi in meniul pentru rotatii de baza sau Tn tabelul de presetari.

Daca apasati tasta soft SETARE VALORI STANDARD, TNC
restaureaza rotatia de baza alocata presetarii active.

dupa activarea acestei functii. TNC apeleaza automat
meniul de revenire la contur dupa ce formularul a fost
inchis (consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548).

@ Retineti ca s-ar putea sa fie nevoie sa reveniti la contur

Retineti ca ciclurile palpatorului cu care masurati si scrieti
o rotatie de baza in timpul rularii programului suprascriu
valorile definite de dvs. in formularul completabil.
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Schimbarea axelor

Cu functia de schimbarea a axelor puteti adapta axele programate in
orice program NC la configuratia axei maginii dvs. sau la situatia de
fixare respectiva.

Dupa activarea functiei de schimbare a axelor, toate
@ transformarile ulterioare sunt aplicate axelor schimbate.

Aveti grij& sa schimbati axele corespunzator. In caz
contrar, TNC va afisa un mesaj de eroare.

Pozitionarea in pozitiile M91 nu este permisa pentru axe
inversate.

Retineti ca s-ar putea sa fie nevoie sa reveniti la contur
dupa activarea acestei functii. TNC apeleaza automat
meniul de revenire la contur dupa ce formularul a fost
inchis (consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548).

in formularul cu setari de program globale, deplasati cursorul la
SCHIMB PORNIT/OPRIT, si utilizati tasta SPATIU pentru a activa
functia.

Cu tasta sageata n jos, setati cursorul la linia care indica Tn stanga
axa care trebuie schimbata

Apasati tasta GOTO pentru a afiga lista de axe cu care o puteti
schimba

Cu tasta sageata jos, selectati axele cu care doriti sa schimbati si
confirmati cu tasta ENT

Daca lucrati cu mouse-ul, puteti selecta direct axa dorita, facand clic
pe aceasta in meniul derulant respectiv.

HEIDENHAIN iTNC 530

11.5 Setari de program globale (optiune de software)

" @



11.5 Setari de program globale (optiune de software)

Oglindirea suprapusa
Cu functia oglindire suprapusa puteti oglindi toate axele active.

Axele oglindite definite in formular functioneaza in plus
@ fata de valorile definite deja in program prin Ciclul 8
(oglindire).

Retineti ca s-ar putea sa fie nevoie sa reveniti la contur
dupa activarea acestei functii. TNC apeleaza automat
meniul de revenire la contur dupa ce formularul a fost
inchis (consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548).

Tn formularul cu setéri de program globale, deplasati cursorul la
OGLINDIRE PORNIT/OPRIT, si utilizati tasta SPATIU pentru a
activa functia.

Cu tasta sageata in jos, setati cursorul la axa pe care doriti sa o
oglinditi

Apasati tasta SPATIU pentru a oglindi axa. Dacéa apéasati din nou
tasta SPATIU, functia este anulata.

Daca lucrati cu un mouse, puteti selecta direct axa dorita facand clic
pe aceasta.

Decalarea de origine suplimentara, adaugata

Cu functia decalare de origine adaugata puteti compensa orice decalaj
al axelor active.

valorile definite deja in program prin Ciclul 7 (decalare de

@ Valorile definite in formular functioneaza in plus fata de
origine).

Luati in considerare faptul ca decalarile definite cand
planul de lucru este inclinat sunt efective in sistemul de
coordonate al maginii.

Retineti ca s-ar putea sa fie nevoie sa reveniti la contur
dupa activarea acestei functii. TNC apeleaza automat
meniul de revenire la contur dupa ce formularul a fost
inchis (consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548).
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Blocare a axei
Cu aceasta functie puteti bloca toate axele active. Apoi, cand rulati
programul, TNC nu va deplasa niciuna dintre axele blocate.

Cand activati aceasta functie, aveti grija ca pozitia axelor
@ blocate sa nu determine coliziuni.

in formularul cu setari globale de program, deplasati cursorul la
BLOCAJ PORNIT/OPRIT si activati functia cu tasta SPATIU

Cu tasta sageata in jos, setati cursorul la axa pe care doriti sa o
blocati

Apasati tasta SPATIU pentru a bloca axa. Dacéa apasati din nou
tasta SPATIU, functia este anulata.

Daca lucrati cu un mouse, puteti selecta direct axa doritd facand clic
pe aceasta.

Rotatie suprapusa

Cu functia rotatie suprapusa puteti defini orice rotatie a sistemului de
coordonate n planul de lucru curent activ.

fata de valorile definite deja Th program prin Ciclul 10

@ Rotatia suprapusa definita in formular functioneaza in plus
(rotatie).

Retineti ca s-ar putea sa fie nevoie sa reveniti la contur
dupa activarea acestei functii. TNC apeleaza automat
meniul de revenire la contur dupa ce formularul a fost
nchis (consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548).

Suprascr. vit. avans

Cu functia de prioritate viteza de avans, puteti micsora sau mari viteza
de avans programata cu un anumit procent. Intervalul de intrare este
de 1% pana la 1000%.

avans la viteza de avans curenta, pe care este posibil sa o

@ Retineti ca TNC aplica intotdeauna factorul viteza de
fi modificat deja prin prioritatea vitezei de avans.

HEIDENHAIN iTNC 530

11.5 Setari de program globale (optiune de software)

" @



11.5 Setari de program globale (optiune de software)

Suprapunerea rotii de mana

Functia suprapunere roata de mana va ofera posibilitatea de a utiliza
roata de mana pentru a deplasa axele in timp ce TNC ruleaza un
program.

in coloana Valoare maximi definiti distanta maxima la care puteti
deplasa axa cu roata de mana. Dupa intreruperea programului
(semnalul control activ este oprit), TNC afiseaza distantele de
deplasare efectiva pe fiecare axa in coloana valoare efectivi. Valoarea
efectiva ramane salvata pana cand este stearsa, chiar dupa
intreruperea alimentarii cu energie. Puteti de asemenea sa editati
valoarea efectiva. Daca este necesar, TNC scade valoarea pe care ati
introdus-o la Valoarea maxima respectiva.

functiei, cand fereastra se inchide, TNC apeleaza functia
Revenire la contur pentru a deplasa cu valoarea definita
(consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548).

@ Daca o valoare efectivi este introdusa in timpul activarii

TNC suprascrie o distanta de avans transversal maxim,
definita deja in programul NC cu M118 de valoarea
introdusa in formular. De asemenea, TNC introduce
distantele care au fost deja traversate cu roata de mana
utilizand M118 in coloana valoare efectiva a formularului,
astfel incat sa nu apara salturi in afisaj, in timpul activarii.
Daca distanta deja parcursa cu M118 este mai mare decat
valoarea maxim admisa din formular, atunci, la inchiderea
ferestrei, TNC apeleaza functia "revenire la contur", pentru
a remedia diferenta (consultati “Revenirea la contur,” la
pagina 548).

Daca incercati sa introduceti o valoare efectiva mai mare
decat valoarea maximi, TNC afiseaza un mesaj de eroare.
Nu introduceti niciodaté o valoare efectiva mai mare decat
valoarea maxima.

Nu introduceti o valoare prea mare pentru valoarea
maximi. TNC reduce intervalul utilizabil de avans
transversal in directie pozitiva sau negativa, in functie de
valoarea introdusa.
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Axe virtuale VT

virtuale VT trebuie sa activati M128 sau FUNCTION

@ Pentru a putea traversa cu roata de méana pe directia axei
TCPM.

Puteti deplasa pe axele virtuale, folosind suprapunerea cu
roata de mana, daca DCM este inactiv.

Puteti efectua o suprapunere a rotii de mana pe directia axei scule
active. Puteti utiliza linia axei Sculei Virtuale (VT).

Valorile traversate cu roata de mana intr-o axa virtuala raméan active in
setarea implicita, chiar dupa o schimbare de scula. Utilizdnd functia
Resetare valoare VT, puteti specifica faptul ca TNC reseteaza la
valorile traversate in VT la schimbarea sculei:

In formularul cu setéri de program globale, deplasati cursorul la

Resetare valoare VT si utilizati tasta SPATIU pentru a activa functia.

Puteti selecta axa VT folosind roata de mana HR 5xx, pentru a
parcurge cu suprapunere pe directia axei virtuale (consultati
“Selectarea axei care va fi mutata,” la pagina 471). Lucrul cu axa
VT virtuala este foarte confortabil cu ajutorul rotii de mana wireless
HR 550 FS (consultati “Deplasarea cu roti de mana electronice,” la
pagina 466).

TNC afigeaza traseul parcurs pe axa virtuala in afisajul secundar de
stare (fila POS) in afisajul separat de pozitie VT.

procedura poate fi influenteaza de catre PLC in directia

Q Producatorul masinii unelte poate furniza functii cu care
axei virtuale.
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11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC

11.6 Optiunea software Control

avans adaptabil (AFC)

Aplicatie

()

@

Caracteristica AFC trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii unelte. Consultati manualul
masginii dvs. unelte.

Producatorul masinii poate specifica de asemenea daca
TNC foloseste puterea brosei sau oricare alta valoare ca
valoare de intrare pentru controlul avansului.

Controlul avansului adaptabil nu este destinat sculelor cu
diametrul mai mic de 5 mm. Acest diametru limita poate fi
mai mare daca puterea nominala a brosei este foarte
mare.

Nu lucrati cu controlul avansului adaptabil in operatii in
care viteza de avans si viteza brosei trebuie sa fie adaptate
una fata de alta, cum este cazul filetarii.

n cazul controlului avansului adaptabil, TNC controleaza automat

viteza de avans in timpul rularii programului, ca functie a consumului
de energie a brosei curente. Puterea brosei, necesara pentru fiecare
pas de prelucrare, este inregistrata intr-o agchiere de invatare si este

salvata de catre TNC intr-un figier care apartine programului piesei.
Cand fiecare pas de prelucrare este pornit, adica, in mod normal,
atunci cand brosa este pornita, TNC controleaza viteza de avans,

astfel incat aceasta s& se mentina intre limitele pe care le-ati definit.

Acest lucru permite evitarea efectelor negative asupra sculei, piesei de

prelucrat si masinii, care ar putea fi determinate de schimbarea
conditiilor de agchiere. Conditile de decupare sunt schimbate in
special de:

Uzura sculei

Adancimi fluctuante de asgchiere, care apar in special in cazul
pieselor turnate

Duritate fluctuanta determinata de defecte de material
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Controlul avansului adaptabil (AFC) ofera urmatoarele beneficii:

Timpul de prelucrare este optimizat

Prin controlul vitezei de avans, TNC incearca sa mentina puterea
maxima fnregistrata a brosei pe intreaga durata a prelucrarii.
Aceasta scurteaza durata de prelucrare, marind viteza de avans in
zone de prelucrare cu indepartare scazuta de material.

Scula este monitorizata

Daca puterea brosei depaseste valoarea maxima inregistrata, TNC
scade viteza de avans pana se ajunge din nou la puterea de referinta
a brosei. Daca, in timpul prelucrarii, este depasita puterea maxima
a brosei si, in acelasi timp, rata de avans scade sub valoarea minima
definita, TNC se opreste. Acest lucru ajuta la prevenirea
deteriorarilor ulterioare, dupa ruperea sau uzarea sculei.

Elementele mecanice ale masinii sunt protejate
Reducerea din timp a vitezei de avans si oprirea activitatii ajuta la
prevenirea supraincarcarii masinii.

11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC)
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11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC)

Definirea setarilor AFC de baza

Efectuati setarile de control pentru controlul vitezei de avans al TNC in
tabelul AFC.TAB, care trebuie salvat in directorul radacina TNC:\.

Datele din acest tabel sunt valori prestabilite care au fost copiate, in
timpul unei agchieri de Tnvatare, intr-un figier care apartine programului
respectiv si care servesc drept baza pentru control. in acest tabel sunt
definite urmatoarele date:

Coloana

Functie

NR

Numarul liniei consecutive din tabel (nu are functii
suplimentare)

AFC

Numele setérii de control. Ati introdus acest nume in
coloana AFC a tabelului de scule. Specifica asignarea
parametrilor de control la scula.

FMIN

Viteza de avans la care TNC va efectua un raspuns de
inchidere. Introduceti valoarea in procente, in functie de
viteza de avans programata. Interval de intrare: de la 50
la 100%

FMAX

Viteza maxima de avans in material, pana la care TNC
poate sa creasca automat viteza de avans. Introduceti
valoarea in procente, in functie de viteza de avans
programata.

FIDL

Viteza de avans pentru avans transversal cand scula nu
aschiaza (viteza de avans in aer). Introduceti valoarea in
procente, in functie de viteza de avans programata.

FENT

Viteza de avans pentru avans transversal cand scula
intré sau iese din material. Introduceti valoarea in
procente, in functie de viteza de avans programata.
Valoarea maxima de intrare: 100%

OVLD

Reactia dorita a TNC la supraincarcare:

M: Executia unui macrou definit de producatorul

masinii unelte

S: Oprire imediata a NC

F: Oprirea NC daca scula a fost retrasa

E:: Afisarea unui mesaj de eroare pe ecran

-: Nicio reactie la supraincarcare
TNC genereaza un raspuns de oprire daca puterea
maxima a brosei este depasita mai mult de o secunda si,
in acelasi timp, viteza de avans scade sub valoarea

minimé definita. Introduceti functia dorita cu tastatura
ASCIL.

POUT

Puterea brogei la care TNC detecteaza cand scula iese
din piesa de prelucrat. Introduceti valoarea in procente,
n functie de incércare de referinta inregistrata. Valoarea
maxima de intrare: 8%
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Coloana Functie

SENS Sensibilitatea (agresivitatea) controlului. Poate fi
introdusa o valoare intre 50 si 200. 50 este pentru un
control incet, 200 pentru un control foarte agresiv. Un
control agresiv reactioneaza rapid si cu modificari
importante ale valorilor, dar are tendinta sa ia masuri
disproportionate. Valoare recomandata: 100

PLC Valoarea pe care TNC o transfera catre PLC la inceputul
unui pas de prelucrare. Producatorul masinii defineste
functia, prin urmare consultati manualul masinii.

@ Tn tabelul AFC.TAB puteti defini cate set&ri de control (linii)
doriti.

Daca nu exista un tabel AFC.TAB in directorul TNC:\, TNC
utilizeaza setarile de control interne definite permanent
pentru aschierea de Tnvatare. Este recomandat sa lucrati
cu tabelul AFC.TAB.

Efectuati pasii urmatori pentru a crea figierul AFC.TAB (este necesar
numai daca figierul nu exista deja):
Selectati modul de operare Programare si editare.
Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Selectati directorul TNC:\.

Creati noul fisier AFC.TAB si confirmati cu tasta ENT: TNC afigseaza
o lista cu formatele de tabele.

Selectati formatul de tabel AFC.TAB si confirmati cu tasta ENT:
TNC creeaza un tabel cu setarile de control Standard.

11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC)
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11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC)

inregistrarea unei aschieri de invatare

Intr-o agchiere de invatare, TNC copiaza setérile de baza definite in
tabelul AFC.TAB pentru fiecare pas de prelucrare, in figierul
<nume>.H.AFC.DEP. <Nume> reprezintd numele programului NC
pentru care ati inregistrat agchierea de invatare. In plus, TNC masoara
puterea maxima a brosei consumata in timpul aschierii de invatare si
salveaza aceasta valoare in tabel.

Fiecare linie din figierul <nume>.H.AFC.DEP reprezinta un pas de
prelucrare pe care il initiati cu M3 (sau. M4) si il opriti cu MS5. Puteti
edita toate datele din figierul <nume>.H.AFC.DEP daca doriti sa le
optimizati. Daca ati optimizat valorile in comparatie cele din tabelul
AFC.TAB, TNC plaseaza un asterisc * in fata setarilor de control din
coloana AFC. In afara datelor din tabelul AFC.TAB (consultati
“Definirea setarilor AFC de baza,” la pagina 382), TNC salveaza
urmatoarele informatii suplimentare in figsierul <nume>.H.AFC.DEP:

Coloana Functie

NR Numarul pasului de prelucrare

TOOL Numarul sau numele sculei care a fost utilizata la
realizarea pasului de prelucrare (nu este editabil)

IDX Indexul sculei care a fost utilizata la realizarea pasului
de prelucrare (nu este editabil)

N Diferentele Tn apelarea sculei:

0: Scula a fost apelata dupa numar.
1: Scula a fost apelata dupa nume.

PREF Tncércarea de referinté a brosei. TNC masoara valoarea
in procente, in raport cu puterea nominala a brosei.

ST Starea pasului de prelucrare

I: In urmétoarea rulare de program, aschierea de
invatare este inregistrata pentru acest pas de
prelucrare. TNC suprascrie orice valori existente din
aceasta linie.

C: Agchierea de invatare a fost finalizata cu succes.
Urmatoarea rulare de program poate fi efectuata cu
controlul automat al avansului.

AFC Numele setarii de control
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Retineti urmatoarele inainte de a inregistra o agchiere de invatare:

Daca este necesar, adaptati setarile de control in tabelul AFC.TAB.

Introduceti setarea de control dorité pentru toate sculele in coloana
AFC din tabelul de scule TOOL.T.

Selectati programul pentru Tnvatare.

Activati controlul vitezei de avans adaptive utilizand tasta soft
(consultati “Activareal/dezactivare AFC,” la pagina 387).

=)

Cand efectuati o agchiere de invatare, TNC afiseaza
puterea de referintd a brogei determinata pana in
momentul respectiv intr-o fereastra contextuala.

Puteti opri in orice moment functia de marcare, apasand
tasta soft ANULARE SELECTIE. Apoi, TNC reporneste
procesul de invatare.

Cand inregistrati o agchiere de invatare, TNC seteaza
intern prioritatea brogei la 100%. In acest caz nu mai puteti
modifica viteza brosei.

Tn timpul aschierii de invatare, puteti influenta incarcarea
de referintd masurata utilizand prioritatea vitezei de avans
pentru a efectua orice modificare a vitezei de avans pentru
conturare.

Nu trebuie sa rulati intregul pas de prelucrare in mod
fnvatare. Daca nu mai puteti modifica semnificativ
conditiile de agchiere, atunci puteti trece imediat in modul
de servo control. Apasati tasta soft PARASIRE
INSTRUIRE si statutul se schimba din L in C.

Puteti repeta aschierea de invatare de cate ori doriti.
Resetati manual starea ST inapoi la L. S-ar putea sa fie
nevoie sa repetati agchierea de invatare, daca rata de
avans programata a fost prea rapida si va obliga sa scadeti
brusc prioritatea vitezei de avans in timpul pasului de
prelucrare.

TNC modifica statutul de la invatare (L) la control (C)
numai cand incarcarea de referinta inregistrata este mai
mare de 2%. Controlul vitezei de avans adaptive nu este
posibil pentru valori mai mici.

Puteti invata oricati pasi de prelucrare pentru o scula.
Producatorul maginii unelte va pune la dispozitie o functie
pentru aceasta sau va integra aceasta posibilitate in
functiile pentru pornirea brogei. Manualul masinii unelte
contine informatii suplimentare.

Producatorul masinii unelte poate furniza o caracteristica
prin care aschierea de invatare sa fie finalizata automat
dupa o perioada selectabila. Manualul masinii unelte
contine informatii suplimentare.

Suplimentar, producatorul masinii unelte poate integra o
functie cu care puteti introduce direct puterea nominala a
brosei, daca aceasta este cunoscuta. In acest caz nu este
necesar un pas de invatare.
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11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC)

Efectuati urmatorii pasi pentru a selecta si, daca este cazul, editati
fisierul <nume>.H.AFC.DEP:

Selectati modul de operare Rulare program, Secventi
integrala.

Schimbati randul de taste soft.

Selectati tabelul de setari AFC.

SETART

Efectuati optimizari, daca este cazul

Retineti ca fisierul <nume>.H.AFC.DEP este blocat la
editare Tn timp ce ruleaza programul NC <nume>.H. TNC
afiseaza datele din tabel in rosu.

y ime

TNC elimina blocajul la editare in cazul in care una dintre
urmatoarele functii este executata:

Mo02

M30
END PGM

Puteti edita fisierul <nume>.H.AFC.DEP in modul de operare
Programare si editare. Daca este nevoie, se poate sterge un pas intreg
de prelucrare (o linie intreaga).

Pentru a edita figsierul <nume>.H.AFC.DEP, trebuie sa
configurati gestionarul de figiere n asa fel incat TNC sa
afiseze fisierele dependente (consultati “Configurarea
PGM MGT,” la pagina 574).

@
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ACtlvarea/dezaCtlvare AFC Rul. program, secv. integrala el ‘
Selectati modul de operare Rulare program, Secventa N2o 531 500 Xrs00 gssa 2e0x
) integrali R B
EE
a Schimbati randul de taste soft e e e L,
N13@ GO2 X+19.732 Y+21.191 R+75%
ez st
— Pentru a activa controlul de avans adaptabil: Setati nagses See 7
orR tasta soft la PORNIT si TNC afiseaza simbolul AFC in
afigajul de pozitie (consultati “Afigarile starilor,” la 0 o . =
pagina 85) +250.800] Y +0.000] Z -560.000 %‘
. . . *B +0.000 #C +0.000
arc Pentru a dezactiva controlul de avans adaptabil: Setati &3
tasta soft la OPRIT 2L &n s s e o
SETARI AFC aFc MANAGEMENT TRBEL
ELOBFLE@ SETARI o s ;c%le

dezactivati cu tasta soft. TNC tine minte setarile tastelor

@ Controlul de avans adaptabil ramane activ pana cand il
soft chiar daca este intrerupt curentul.

Daca controlul de avans adaptabil este activ in modul de
control, TNC seteaza intern prioritatea brosei la 100%. In
acest caz nu mai puteti modifica viteza brosei.

Daca controlul de avans adaptabil este activ in modul de
control, TNC preia controlul functiei de prioritate a vitezei
de avans:

Dacéa mariti prioritatea vitezei de avans, acest lucru nu
influenteaza controlul.

Daca scadeti prioritatea vitezei de avans cu mai mult de
10% in raport cu setarea maxima, TNC opreste controlul
de avans adaptabil. In acest caz, TNC afiseaza o
fereastra pentru a va informa.

n blocurile NC care contin FMAX, controlul de avans
adaptabil nu este activ.

Pornirea de la mijlocul programului este permisa in timpul
controlului de avans activ si TNC ia in considerare numarul
de aschiere al punctului de inceput.

Pe afisajul suplimentar de stare, TNC afiseaza diverse
informatii cand controlul vitezei de avans adaptive este
activ (consultati “Control avans adaptabil (fila AFC, optiune
software),” la pagina 94). In plus, TNC afiseaza

simbolul ‘;g% in afigajul de pozitie.
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11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC)

Fisierul jurnal

Intr-o aschiere de invatare, TNC salveaza datele relevante pentru
fiecare pas de prelucrare in fisierul <nume>.H.AFC2.DEP. <Nume>
reprezintd numele programului NC pentru care ati inregistrat agchierea
de invatare. Tn timpul controlului, TNC actualizeaza datele i
efectueazi diverse evaluari. In acest tabel vor fi salvate urmatoarele

date:

Coloana Functie

NR Numarul pasului de prelucrare

SCULA Numarul sau numele sculei care a fost utilizata la
realizarea pasului de prelucrare

IDX Indexul sculei care a fost utilizata la realizarea pasului
de prelucrare

SNOM Viteza nominala a brosei [rpm]

SDIF Diferenta maxima in % a vitezei brogei fata de valoarea
nominala

LTIME Durata de prelucrare pentru aschierea de invatare

CTIME Durata de prelucrare pentru aschierea de control

TDIFF Diferenta de timp in % intre durata de prelucrare din
timpul Tnvatarii si controlului.

PMAX Puterea maxima nregistrata a brosei in timpul
prelucrarii. TNC afiseaza valoarea in procente, in raport
cu puterea nominala a brosei.

PREF Sarcina de referinta a brosei. TNC afiseaza valoarea ca
procent din puterea nominala a brosei.

FMIN Cel mai mic factor de avans care poate aparea. TNC
afiseaza valoarea ca procent din viteza de avans
programata.

OVLD Reactia TNC la suprasarcina:

M: A fost rulat un macro definit de catre producatorul
masinii unelte
S: A avut loc oprirea imediatd a NC
F: Oprirea NC a avut loc dupa retragerea sculei
E: A fost afisat un mesaj de eroare
-: Nu a existat nicio reactie la suprasarcina
BLOCK  Numarul blocului de la care incepe pasul de prelucrare
388
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TNC inregistreaza durata totala de prelucrare pentru toate
aschierile de invatare (LTIME), pentru toate agchierile de
control (CTIME) si diferenta totala de timp (TDIFF) si o
introduce dupa cuvantul cheie TOTAL in ultima linie a
fisierului jurnal.

@

TNC poate calcula numai diferenta de timp (TDIFF) daca
ati efectuat pasul de invatare. In caz contrar coloana
ramane necompletata.

Efectuati urmatorii pasi pentru a selecta fisierul <nume>.H.AFC2.DEP:

Selectati modul de operare Rulare program, Secventa

W

integrala
a Schimbati randul de taste soft
Selectati tabelul de setari AFC
v Afigati fisierul jurnal.

ARE
TABEL
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11.6 Optiunea software Control avans adaptabil (AFC)

Monitorizare rupere/uzura scula

catre producatorul masinii unelte. Consultati manualul

@ Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si adaptata de
masinii dvs. unelte.

Cu ajutorul monitorizarii de rupere/uzura, poate fi realizata o detectare
a ruperii sculei bazata pe aschiere, in timpul AFC activ.

Prin functiile care pot fi definite de producatorul masinii unelte puteti
defini o valoare procentuala pentru detectarea uzurii sau a ruperii, in
raport cu puterea nominala.

Atunci cand intervalul de putere limita definit pentru brosa nu este
mentinut, TNC efectueaza o oprire NC.

Monitorizare sarcina brosa

Aceasta caracteristica trebuie sa fie activata si adaptata de
@ catre producatorul masinii unelte. Consultati manualul
masinii dvs. unelte.

Cu ajutorul functiei de monitorizare a sarcinii brogei puteti monitoriza
cu ugurinta sarcina brogei, de exemplu, pentru a detecta suprasarcina
puterii brosei.

Functia este independenta de AFC, adica nu este bazata pe agchiere
si nu depinde de pasii de Tnvatare. Prin functiile care pot fi definite de
producatorul maginii unelte nu trebuie decat sa definiti o valoare
procentuala pentru puterea limita a brosei, in raport cu puterea
nominala.

Atunci cand intervalul de putere limita definit pentru brosa nu este
mentinut, TNC efectueaza o oprire NC.
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11.7 Crearea fisierelor text

Aplicatie

Puteti utiliza editorul text al TNC pentru a scrie si edita texte. Aplicatii

tipice:
Tnregistrarea rezultatelor testelor

Documentarea procedurilor de lucru
Creare colectie formule

Figierele text sunt figiere de tip .A (figiere ASCII). Daca doriti sa editati
alt tip de figiere, trebuie sa le transformati in prealabil in figiere tip .A.

Deschiderea si iesirea din figierele text

Selectati modul de operare Programare si editare

Apasati tasta PGM MGT pentru a apela gestionarul de fisiere.
Pentru a afisa figiere de tip .A, apasati tastele soft SELECTARE TIP

si apoi AFISARE.A.

Selectati un fisier si deschideti-I cu tasta soft SELECTARE sau cu
tasta ENT sau creati un figier nou introducand noul nume de figier si

confirmand intrarea cu tasta ENT.

Pentru a iesi din editorul de text, apelati gestionarul de figiere si
selectati un fisier de alt tip, de exemplu un program al piesei.

Miscari cursor

Tasta soft

Operare Programare si editare

manuala

a
2
3
a
5
5
7
8

El
10
11
12
13
14
15
16
1?7
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Flic. soie 0 Tire:—0 Colunn:—T—TNSERT
1

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM .1 Z X-90 Y-50 2-40
BLK FORM @.2 X+90 V+30 Z+@

FC DR- R8@ CCX+D CCY+Q

5

FCT DR+ R9® CCX+53,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7® CCX+53,282 CCY-40
FCT DR- R?,5

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R?,S

FCT DR+ RS® CCX-B9,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R70 CCX-59,282 CCY-40
FCT DR- R?5

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

FCT DR- R?,5
FCT DR+ R9® CCX+0 CCY+80

sieex [
(G
oN

TNSERARE MUTARE MUTARE PAGINA PAGINA NCEPUT SFARSIT

SUPRASCR..

CUVANT CUVANT
<=

CAUTARE

Deplasare spre dreapta cu un cuvant

MUTARE

o
=

-

Deplasare spre stanga cu un cuvant

MUTARE
CUVANT

Deplasare la pagina urmatoare

PAGINA

Deplasare la pagina anterioara

Deplasare la inceputul fisierului

#NCEPUT

S H

Deplasare la sfarsitul figierului

HEIDENHAIN iTNC 530
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Functii de editare Tasta

Incepere linie nous

Stergere caracter din stanga cursorului

Inserare spatiu liber

3
>
(o]
m

Comutare intre caractere majuscule si minuscule .
SHIFT SPACE|

Editarea textelor

Prima linie a editorului de text este un titlu informativ, care afiseaza
numele figierului si locatia si modul de scriere al cursorului:

Fisier: Numele figierului text

Linie: Linia in care se afla cursorul in momentul de fata

Coloana: Coloana in care se afla cursorul in momentul de
fata

INSERARE: Inserati textul nou Tmpingandu-I pe cel vechi in

partea dreapta

SUPRASCRIERE: Scrieti peste textul existent, stergandu-I prin
fnlocuirea cu textul nou.

Textul este inserat sau suprascris in locatia cursorului. Puteti deplasa
cursorul in orice pozitie doriti din figierul text apdsand tastele sageti.

Linia in care se afla cursorul in momentul de fata apare intr-o culoare
diferita. O linie poate avea pana la 77 de caractere. Pentru a incepe o
linie noua, apasati tasta RET sau ENT.
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Stergerea si reinserarea caracterelor, cuvintelor
si liniilor
Cu editorul de text, puteti sterge cuvinte si chiar linii si le puteti insera
in locatia dorita din text.

Deplasati cursorul pe cuvantul sau linia pe care doriti sa le stergeti

si sa le inserati intr-un alt loc din text

Apésati tasta soft STERGERE CUVANT sau STERGERE LINIE.
Textul este plasat in memoria tampon

Deplasati cursorul in locul in care doriti s& introduceti textul i
apasati tasta soft RESTAURARE LINIE/CUVANT

Functie Tasta soft
Stergere si stocare temporara a unei linii RS
LINIE
Stergere si stocare temporara a unui cuvant
CUVANT

Stergere si stocare temporara a unui caracter [—
CARACTER

Inserare linie sau cuvant stocat temporar INSERARE

LINIE/
CUVANT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editarea blocurilor text

Puteti copia si sterge blocuri text de orice dimensiune si puteti sa le
inserati Tn locatii diferite. Inainte de a efectua oricare dintre aceste
functii de editare, trebuie sa selectati in prealabil blocul text dorit:

Pentru a selecta blocul text, deplasati cursorul la primul caracter al
textului pe care doriti sa 1l selectati

Apasati tasta soft SELECTARE BLOC

Deplasati cursorul la ultimul caracter al textului pe care
doriti sa 1l selectati. Puteti selecta linii intregi
deplasand cursorul in sus sau n jos sau direct cu
tastele sageti - textul selectat este afisat cu o culoare
diferita

Dupa ce ati selectat blocul text dorit, puteti edita textul cu urmatoarele
taste soft:

Functie Tasta soft

Stergere si stocare temporara a textului selectat DECUPARE
BLOC

Stocare temporara a blocului marcat fara stergere [ iseeeme
(copiere) BLoc

Daca doriti, puteti insera blocul stocat temporar intr-o alta locatie:
Deplasati cursorul la locatia in care doriti sa inserati blocul text stocat
temporar

S Apasati tasta soft INSERARE BLOC pentru a insera
ELEE blocul text

Puteti insera blocuri text stocate temporar de cate ori doriti

Pentru a transfera textul selectat intr-un figier diferit
Selectati blocul text conform indicatiilor anterioare
ADAUGARE Apasati tasta soft ADAUGARE LA FISIER. TNC
L) PG afiseaza dialogul instantaneu Fisier destinatie =
Introduceti calea si numele figierului destinatie. TNC
adauga fisierul selectat la sfarsitul fisierului specificat.
Daca nu este gasit niciun figier destinatie cu numele

specificat, TNC creeaza un figier nou cu textul
selectat.

Pentru a insera un alt figier in locatia cursorului,

Deplasati cursorul la locatia din text in care doriti sa inserati alt figier
Apasati tasta soft CITIRE FISIER. TNC afigeaza

P dialogul instantaneu Nume fisier =

Introduceti calea si numele fisierului pe care doriti sa il
inserati
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°
R8O CCX+@ CCY+0

FCT DR- R?,5

FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-40
FSELECT 2
FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+@ D20

R7@ CCX+89,282 CCY-40
R?

FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+o
FSELECT 1
FCT DR- R7,5

21 FCT DR+ R8@ CCX-59,282 CCY-40

22 FSELECT 2
23 FCT DR+ R10 PDX+Q PDY+@ D20
24 FSELECT 2

25 FCT DR-
26 FCT DR-
27 FCT DR-

30 FCT DR+

R78 CCX-59,282 CCY-40

R?,5

R8D CCX+Q CCY+@

R?

-5
ROD CCX+@ CCY+80

editare

SELECTARE
BLOC

DECUPARE

BLOC

INSERARE
BLOC

COPIERE
BLOC

ADAUGARE
LA FISIER

s100% %
!

[oFF] _ on

&)

Do

CITIRE
FISIER
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Cautarea sectiunilor de text

Cu editorul de text, puteti cauta cuvinte sau siruri de caractere dintr-un  Joerars R CREC e o
text. Sunt disponibile doua functii: Find text :

PTG

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-90 Y-30 2-40
BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@

Cautarea textului curent

Functia de cautare este utilizatd pentru cautarea urméatoarei aparitii a
cuvantului pe care se afla cursorul in momentul respectiv:

CoNTNRENREY
o 1
3
8
e
o
8
2
[

N
2
5
]
H

FPOL X+0 Y+@
10 FC DR- R8® CCX+D CCY+Q
11 FCT DR- R?,5

Deplasati cursorul pe cuvantul dorit. 15 Fomigey 5o ooxves,zez covedo

Pentru a selecta functia de cautare, apasati tasta soft CAUTARE. 38 FER Rro coxeen,zsz covedo
1

Apasatj tasta soft CAUTARE CUVANT CURENT. Zo ror o

R7,5
21 FCT DR+ R9@ CCX-63,282 CCY-40

Pentru a parasi functia de cautare, apasati tasta soft SFARSIT. 25 FET Ohy 210 poxeo povee o0
25 FCT DR- R?7@ CCX-68,282 CCY-40

»
3

26 FCT DR- R?,5

Cautarea oricarui text. ZorsmEoTa

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

Introduceti textul pe care doriti sa il cautati.
Pentru a cauta textul, apasati tasta soft EXECUTARE.
Pentru a parasi functia de cautare, apasati tasta soft SFARSIT.

LIT. MART
LIT. MICI

POR

EXECUTARE

END
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11.8 Lucrul cu tabelele cu date de aschiere

11.8 Lucrul cu tabelele cu date de
aschiere

Nota

TNC trebuie sa fie pregatit special de producatorul masinii
@ pentru utilizarea tabelelor cu datele de agchiere.

S-ar putea ca anumite functii sau functii suplimentare
descrise in acest capitol sa nu fie disponibile pe masina
dvs. Consultati manualul masginii dvs. unelte.

Aplicatii

in tabelele de date pentru aschiere care contin diferite combinatii de
piese de prelucrat si materiale de aschiere, TNC poate utiliza viteza de
aschiere V¢ si avansul per dinte z pentru a calcula viteza brosei S si
viteza de avans F. Acest calcul este posibil numai daca ati definit
materialul piesei de prelucrat in program si diferite caracteristici
specifice sculei in tabelul de scule.

Tnainte de a permite TNC s& calculeze automat datele de

@ aschiere, trebuie sa activati in prealabil tabelul de scule
din care TNC preia datele specifice sculei, in modul
Rulare test (stare S).

Functii de editare pentru tabele cu date de

DATE

POWON—OH

I: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT  CDT
45 4 MILL  HSS PRO1

DATEI: PROT.CDT
NR WMAT -TMAT Vel F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

. Tasta soft

aschiere
Inserare linie INSERARE

LINIE
Stergere linie STERGERE

LINIE
Deplasare la inceputul liniei urmatoare URmaT .

LINIE
Sortare tabel SoRTARE

NUMERE
BLOCURT

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

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

Editare format tabel (al 2-lea rand de taste soft) p—

FORMAT
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Tabelul pentru materialele pieselor de prelucrat

Materialele piesei de prelucrat sunt definite in tabelul WMAT.TAB
(consultati ilustratia). WMAT.TAB este stocat in directorul TNC:\ si
poate contine un numar nelimitat de materiale. Numele tipului de
material poate avea un maxim de 32 de caractere (inclusiv spatiile).
TNC afiseaza continutul coloanei NUME cénd definiti materialul piesei
de prelucrat in program (consultati sectiunea urmatoare).

O

Daca modificati tabelul standard cu materialele piesei de
prelucrat, trebuie s& il copiati intr-un director nou. In caz
contrar, modificarile dvs. vor fi suprascrise de catre datele
standard HEIDENHAIN, n timpul actualizarii software-
ului. Definiti calea n figierul TNC.SYS cu cuvantul cod
WMAT= (consultati “Fisierul de configurare TNC.SYS,”
pagina 401).

Pentru a evita pierderea de date, salvati tabelul
WMAT.TAB la intervale regulate.

Definirea materialului piesei de prelucrat in programul NC

Tn programul NC, selectati materialul piesei de prelucrat din tabelul
WMAT.TAB, utilizand tasta soft WMAT:

SPEC
FCT

VAL .PREST .
PROGRAM

WMAT
FERERSTRA
SELECTIE

0

Afigati randul de taste soft cu functii speciale

Selectati grupul SPECIFICATII PROGRAM.

Programati materialul piesei de lucru: in modul de
operare Programare si editare, apasati tasta soft
WMAT.

Tabelul WMAT.TAB este suprapus: Apasati tasta soft
FEREASTRA SELECTIE si TNC afigeaza intr-o a
doua fereastra lista de materiale stocate in tabelul
WMAT.TAB.

Selectati materialul piesei de prelucrat utilizand tastele
sageti, pentru a deplasa cursorul luminos pe
materialul dorit si, confirmati cu tasta ENT. TNC
transfera materialul selectat pe blocul WMAT.

Pentru incheia dialogul, apasati tasta END.

Daca modificati blocul WMAT intr-un program, TNC
genereaza un avertisment. Verificati daca datele de
aschiere stocate in blocul TOOL CALL sunt inca valide.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editare tabel program

NAME 7

Tile: Umat TAD

5]
=
5)
E
)
o]
o)
5]

FECEDTTUMENN Werkz.-Stahl 1.2519

CoNONsUNR O
o
o
it

UBnRERES
H
o
it

29 58 cru

a

Einsatz-Stahl 1.
Werkz.-Stahl 1.256:

5752
=

Verg.-Stahl 1.7707
Verg.-Stahl 1.6580
Nitrier-Stahl 1.8515
Nitrier-Stahl 1.8519
Verg.-Stahl 1.7361

Nitrier-stahl 1.8504
Nitrier-Stahl 1.8507
Nitrier-Stahl 1.855@
Nitrier-Stahl 1.8506
Verg.-Stahl 1.7220
Verg.-Stahl 1.5884
Werkz.-Stahl 1.2766
Werkz.-Stahl 1.2311
Verg.-Stahl 1.7225
Verg.-Stahl 1.7228
27 55 NiCrMoV 6 Werkz.-Stahl 1.2713
28 S6 NiCrMoV ? Werkz.-Stahl 1.2714
Verg.-Stahl 1.8161

NCEPUT

SFARSIT

PAGINA

PAGINA

INSERARE
LINIE

STERGERE
LINIE

URMAT .
LINIE

LISTARE
FORMULAR
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11.8 Lucrul cu tabelele cu date de aschiere

Tabelul pentru materialele sculei de agchiere

Materialele sculei de aschiere sunt definite in tabelul TMAT.TAB.
TMAT.TAB este stocat in directorul TNC:\ si poate contine un numar
nelimitat de nume de materiale (consultati ilustratia). Numele tipului de
material de agchiere poate avea un maxim de 16 de caractere (inclusiv
spatiile). TNC afiseaza coloana NUME cand definiti materialul sculei
de aschiere in tabelul de scule TOOL.T.

de aschiere, trebuie sa il copiati intr-un director nou. In caz
contrar, modificarile dvs. vor fi suprascrise de catre datele
standard HEIDENHAIN, in timpul actualizarii software-
ului. Definiti calea in figierul TNC.SYS cu cuvéantul cod
TMAT= (consultati “Figierul de configurare TNC.SYS,”
pagina 401).

Q Daca modificati tabelul standard cu materialele sculelor

Pentru a evita pierderea de date, salvati tabelul
TMAT.TAB la intervale regulate.

Tabelul pentru datele de taiere

Definiti combinatiile material piesa de prelucrat/material de agchiere cu
datele de aschiere corespondente, intr-un tabel figier cu extensia
numelui de figier .CDT; consultati ilustratia. Puteti configura intrarile din
tabelul cu date de aschiere in mod liber. In afara coloanelor obligatorii
NR, WMAT si TMAT, TNC poate gestiona de asemenea, pana la patru
viteze de aschiere (V) / combinatii viteza de avans (F).

Tabelul standard cu date de aschiere FRAES_2.CDT este stocat in
directorul TNC:\. Puteti edita tabelul FRAES_2.CDT sau puteti adauga
cate tabele noi cu date de agchiere doriti.

trebuie sa il copiati intr-un director nou. In caz contrar,
modificarile dvs. vor fi suprascrise de catre datele
standard HEIDENHAIN, Tn timpul actualizarii software-ului
(consultati “Figierul de configurare TNC.SYS,”

pagina 401).

Q Daca modificati tabelul standard cu date de aschiere,

Toate tabelele cu date de aschiere trebuie stocate in
acelasi director. Daca directorul nu este cel standard
TNC:\, atunci, in spatele cuvantului cod PCDT=, trebuie
sa introduceti calea in care sunt stocate datele de
aschiere.

Pentru a evita pierderea de date, salvati tabelul cu date de
aschiere la intervale regulate.
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Editare tabel program
Cutting material?

Tilc: TMAT TAD
NANE

o HM beschichtet

1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet
3 Hss

4 HSSE-CoS HSS + Kobalt

5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt

5 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt

? HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet
E) HT-P15 cermet

10 HT-M15 cermet

11 HU-K15 HM unbeschichtet
12 Hu-K25 HM unbeschichtet
13 HU-P25 HM unbeschichtet
14 -P35 HM_unbeschichtet
15 Hartmetall Vollhartmetall

o
2
&

@

stoex []
e
FF| ol

o

=
oL

=

ENCEPUT

SFARSIT

R PABINA | yNSERARE | STERGERE

LINIE LINIE

URMAT .
LINIE

LISTARE
FORMULAR

Editare tabel program
Workpiece material?

Filc: FRAES 2. COT
UMAT

° ETMCEEV MM HSSE. T iN a0 0,016 55 0,020
1 St 33-1 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
2 St 33-1 HC-P25 100 ©,200 130 0,250
3 st 37-2 HSSE-CoS 20 0,025 45 0,030
4 st 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
5 st 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
5 St 50-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
7 St 50-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
8 St 50-2 HC-P25 100 ©,200 130 0,250
s St 60-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 T \
11 St 60-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 AR
12 c 15 HSSE-CoS 20 2,040 45 2,050 = ]
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,090 35 0,050 £
14 c 15 HC-P35 70 0,040 100 0,050
15 c as HSSE/TiN 26 0,090 35 0,050
186 c a5 HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050 1
18 c 6o HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050
18 ¢ 5o HSSE/TiCN 26 @,040 35 @,050
20 c 6o HC-P35 70 0,040 100 0,050
21 66-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150 sieex [
22 GG-20 HSSE/TiCN a0 2,040 50 2,050 @ 7
23 66-20 HC-P35 100 0,090 130 0,050
24 6G-40 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150 Gl
25 66-40 HSSE/TiCN a0 0,090 50 0,050
26 6G-40 HC-P35 100 0,040 130 0,050 s |
27 GGG-49 HSSE/TiN 14 0,045 21 0,040 @ ; —
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 0,045 365 0,040 W
29 6GG-49 HC-P35 100 ©,090 130 0,050
INCEPUT SFARSIT PAEINA HOGINE INSERARE STERGERE URMAT . [L1sTARE |
LINIE LINIE LINIE FORMULAR
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Crearea unui tabel nou cu date de aschiere
Selectati modul de operare Programare si editare
Selectati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT
Selectati directorul in care va fi stocat tabelul cu date de agchiere

Introduceti orice nume de figier cu extensia .CDT si confirmati cu
ENT

in jumatatea dreapta a ecranului, TNC deschide un tabel standard
cu date de aschiere sau afiseaza mai multe formate de tabele
(dependent de magina). Aceste tabele difera unul fata de altul prin
numarul de combinatii viteza de agchiere/viteza de avans pe care le
permit. In acest caz, utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul
luminos pe formatul de tabel, pe care doriti sa il selectati si confirmati
cu ENT. TNC genereaza un tabel cu date de aschiere nou,
necompletat

Datele necesare pentru tabelul de scule

Raza scula - coloana R (DR)
Numar dinti (numai pentru sculele de frezare) - coloana CUT
Tip scula - coloana TYPE

Tipul sculei influenteaza calculul vitezei de avans:
Scula frezare: F =S -f; -z

Toate celelalte scule: F=S - f - z

S: Viteza brosei

fz: Viteza per dinte

fu: Avans per revolutie

z: Numar dinti

Material scula de taiere — coloand TMAT

Numele tabelului cu date de aschiere pentru care va fi utilizata
aceasta scula — coloana CDT

Tn tabelul de scule, selectati tipul de scula, materialul sculei de
aschiere si numele tabelului cu date de aschiere, prin intermediul
tastei soft (consultati “Tabel scula: Date scule pentru calculul
automat al vitezei/vitezei de avans,” pagina 177).

11.8 Lucrul cu tabelele cu date de aschiere
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11.8 Lucrul cu tabelele cu date de aschiere

Lucrul cu calculul automat al vitezei/vitezei de
avans

1 Daca nu a fost deja introdus, introduceti tipul materialului piesei de
prelucrat in fisierul WMAT.TAB.

2 Daca nu a fost deja introdus, introduceti tipul materialului de taiat
in fisierul TMAT.TAB.

3 Daca nu au fost deja introduse, introduceti in tabelul de scule toate
datele specifice sculei necesare:

Raza scula
Numar dinti
Tip scula
Material scula
Tabelul cu date de taiere pentru fiecare scula
4 Daca nu au fost deja introduse, introduceti datele de aschiere in
orice tabel cu date de aschiere (fisier CDT).

5 Modul de operare Rulare test: Activati tabelul de scule din care
TNC va prelua datele specifice sculei (stare S).

6 Tn programul NC, setati materialul piesei de prelucrat apasand
tasta soft WMAT.

7 Tn programul NC, permiteti blocului T sa calculeze automat viteza
brosei si viteza de avans, prin intermediul tastei soft.

400

Programare: Functii speciale @



Transferul de date din tabelele cu date de
aschiere

Daca introduceti un figier de tipul .TAB sau .CDT printr-o interfata
externa, TNC transfera de asemenea definitia structurala a tabelului.
Definitia structurala incepe cu linia #STRUCTBEGIN si se termina cu
linia #3STRUCTEND. Semnificatia cuvintelor cod individuale este
afigata in tabelul ,Comanda de structurare” . In spatele
#STRUCTEND, TNC salveaza continutul efectiv al tabelului.

Figierul de configurare TNC.SYS

Trebuie sa utilizati fisierul de configurare TNC.SYS, daca tabelele cu
date de asgchiere nu sunt stocate n directorul standard TNC:\. Trebuie
sa definiti apoi, in TNC.SYS, caile in care ati stocat tabelele cu datele
de aschiere.

Q Fisierul TNC.SYS trebuie stocat in directorul radacina
m)) TNC:\.

Intrari in TNC.SYS Semnificatie

WMAT= Cale pentru tabelul cu materiale pentru
piesa de prelucrat

TMAT= Cale pentru tabelul cu materiale de taiere

PCDT= Cale pentru tabele cu date de taiere

Exemplu de TNC.SYS

WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programare: Prelucrare
pe mai multe axe
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12.1 Funct

12.1 Functii pentru prelucrarea pe
mai multe axe

n acest capitol sunt descrise functiile TNC pentru prelucrarea pe mai

multe axe.
Functie TNC Descriere Pagina
PLAN Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat Pagina 405
PLAN/M128 Prelucrare cu scula inclinata Pagina 427
Mi16 Viteza de avans a axelor rotative Pagina 428
M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative Pagina 429
M94 Reducerea valorii de afisare a axelor rotative Pagina 430
M114 Definiti comportamentul TNC in timpul pozitionarii axelor rotative Pagina 431
M128 Definiti comportamentul TNC in timpul pozitionarii axelor rotative Pagina 432
M134 Oprire exacta pentru pozitionare cu axe rotative Pagina 435
M138 Selectare axe inclinate Pagina 435
M144 Calculare cinematica masina Pagina 436
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12.2 Functia PLAN: inclinarea
planului de lucru (optiunea
software 1)

Introducere

inclinare a planului de lucru!

@ Producatorul masginii trebuie sa activeze functiile de

Puteti utiliza functia PLAN numai cu masini care au cel
putin doua axe rotative (cap si/sau masa). Functia PLAN
AXIAL poate fi de asemenea utilizata daca numai o axa
rotativa este prezenta sau activata.

Functia PLAN este o functie puternica, pentru definirea planurilor de
lucru inclinate In mai multe moduri.

Toate functiile PLAN disponibile in TNC descriu planul de lucru dorit,
independent de axele rotative prezente efectiv in magina dvs. Sunt
disponibile urmatoarele posibilitati:

lanului de lucru (optiunea software 1)

Functie Parametri necesari Tasta soft Pagina
SPATIAL Trei unghiuri spatiale: SPA, SPB, si SPC Pagina 409
s
PROIECTAT Doué unghiuri de proiectie: PROPR si PROMIN si Pagina 411 o
un unghi de rotatie ROT e ©
()
EULER Trei unghiuri Euler: precesiune (EULPR), nutatie EuLeR Pagina 413 a
(EULNU) si rotatie (EULROT) S c
VECTOR Vector normal pentru definirea planului si vector de VECTOR Pagina 415 (_J
baza pentru definirea directiei axei inclinate X = c
C —
PUNCTE Coordonatele oricaror trei puncte din planul de Pagina 417 il
inclinat % E
RELATIV Unghi spatial unic, aplicat incremental ReL. see. Pagina 419 -l
o
AXIAL Pana la trei unghiuri axiale absolute sau exzAL Pagina 420 ——
incrementale A, B, C "5
c
RESETARE Resetarea functiei PLAN Pagina 408 =
T L
N
N
 l
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12.2 Functia PLAN

Pentru a diferentia mai clar fiecare posibilitate de definire chiar inainte
de a selecta functia, puteti porni o secventa animata cu tasta soft.

=)

@
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Definirea parametrilor pentru functia PLAN se efectueaza
in doua parti:

Definirea geometrica a planului, care este diferita pentru
fiecare functie PLAN disponibila.

Comportamentul de pozitionare al functiei PLAN este
independent de definitia planului si este acelasi pentru
toate functile PLAN (consultati “Specificarea
comportamentului la pozitionare al functiei PLAN,” la
pagina 422).

Functia capturare pozitie efectiva nu este posibila cu un
plan de lucru inclinat activ.

Daca utilizati functia PLAN cand M120 este activa, TNC
anuleaza automat compensarea razei, ceea ce anuleaza
si functia M120.

Utilizati intotdeauna RESETARE PLAN pentru a reseta
functiile PLAN. Introducerea 0 in toti parametrii PLAN nu
reseteaza integral functia.

Programare: Prelucrare pe mai multe axe @



Definirea functiei PLAN

SPEC
FCT

#NCLINARE
PLAN
PRELUCR.

Afigare rand de taste soft cu functii speciale.

Selectati functia PLANE: Apasati tasta soft
INCLINARE PLAN LUCRU: TNC afigseaza
posibilitatile de definire disponibile in randul de taste
soft

Selectarea functiei cand animatia este activa

Activati animatia: Setati tasta soft SELECTARE ANIMATIE
PORNIT/OPRIT la PORNIT.

Porniti o animatie pentru una dintre posibilitatile de definire: Apasati
una din tastele soft disponibile. TNC evidentiaza tasta soft cu o alta
culoare si incepe animatia corespunzatoare

Apasati tasta ENT sau apdasati din nou tasta soft pentru a activa din
nou functia. TNC continua dialogul si va solicita parametrii necesari

Selectarea functiei cand animatia este inactiva

Selectati functia dorita direct cu tasta soft. TNC continua dialogul si
va solicita parametrii necesari

Afigare pozitie

De indata ce o functie PLAN este activa, TNC afiseaza unghiul spatial
calculat pe afigajul de stare aditional (consultati ilustratia). De regula,
TNC calculeaza intotdeauna intern cu unghiuri spatiale, indiferent de
functia PLAN activa.

Tn timpul inclin&rii (modul DEPLASARE sau ROTIRE) in modul
Distance-To-Go (DIST), TNC afiseaza (pe axa rotativa) distanta care
trebuie acoperita (sau distanta calculata) pana la pozitia finala a axei
rotative.

HEIDENHAIN iTNC 530
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lanului de lucru (optiunea software 1)
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12.2 Functia PLAN

Resetarea functiei PLAN

SPEC
FCT

FUNCTII
TNC
SPECIALE

ENCLINARE
PLAN
PRELUCR .

RESET

MOVE

| @

@@
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Afigare rand de taste soft cu functii speciale

Selectati functiile speciale TNC: Apasati tasta soft
FUNCTII SPECIALE TNC

Selectati functia PLAN: Apasati tasta soft INCLINARE
PLAN LUCRU: TNC afigseaza posibilitatile de definire
disponibile in randul de taste soft

Selectati functia Resetare. Aceasta va reseta intern
functia PLAN, dar nu va maodifica pozitiile curente ale
axei

Specificati daca TNC trebuie sa deplaseze automat
axele rotative la setarea prestabilita (MOVE sau
TURN) sau nu (STAY) (consultati “Pozitionare
automata: MOVE/TURN/STAY (introducerea este
obligatorie),” la pagina 422).

Pentru a incheia inregistrarea, apasati tasta END

Functia RESETARE PLAN reseteaza functia PLAN
curenta — sau un ciclu G80 activ— integral (unghiuri = 0,
iar functia este inactiva). Nu este nevoie ca functia sa fie
definitd de mai multe ori.

Példa: Bloc NC

25 PLANE RESET MOVE SET-UP50 F1000
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Definirea planului de prelucrare cu unghiuri
spatiale: PLAN SPATIAL

Functie

Unghiurile spatiale definesc un plan de prelucrare prin pana la trei
rotatii in jurul sistemului de coordonate fix al masinii. Secventa
rotatiilor este specificata clar: mai intai in jurul axei A, apoi B si apoi C
(functia corespunde cu ciclul 19, daca intrarile din ciclul 19 sunt setate
la unghiuri spatiale).

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele

Trebuie sa definiti intotdeauna cele trei unghiuri spatiale
SPA, SPB, si SPC, chiar daca unul dintre ele = 0.

Ordinea rotatiilor descrise mai sus este independenta de
axa activa a sculei.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul la
pozitionare: Consultati “Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN,” la pagina 422.
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lanului de lucru (optiunea software 1)
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12.2 Functia PLAN

Parametri de intrare

SPATIAL
s

Unghi spatial A?: Unghi de rotatie SPA n jurul axei fixe
X a maginii (consultati ilustratia din dreapta sus).
Interval de intrare de la -359,9999° la +359,9999°

Unghi spatial B?: Unghi de rotatie SPB in jurul axei fixe
Y a maginii (consultai ilustratia din dreapta sus).
Interval de intrare de la -359,9999° la +359,9999°

Unghi spatial C?: Unghi de rotatie SPC in jurul axei fixe
Z a masinii (consultati ilustratia din centru dreapta).
Interval de intrare de la -359,9999° la +359,9999°

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati
“Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN,” la pagina 422)

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

SPATIAL Spatial = in spatiu

SPA Spatial A: rotatie Tn jurul axei X

SPB Spatial B: rotatie in jurul axei Y

SPC Spatial C: rotatie in jurul axei Z
410

Példa: Bloc NC

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definirea planului de prelucrare cu unghiuri de
proiectie: PLAN PROIECTAT

Functie

Unghiurile de proiectie definesc un plan de prelucrare prin
introducerea a doua unghiuri pe care le determinati prin proiectarea
primului plan de coordonate (planul Z/X cu axa sculei X) si celui de-al
doilea plan de coordonate (Y/Z cu axa sculei Z) pe planul de prelucrare
care trebuie definit.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele

Puteti utiliza unghiuri de proiectie numai daca definitiile
unghiulare sunt date conform unui paralelipiped
dreptunghic. In caz contrar, s-ar putea produce deformari
ale piesei de prelucrat.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul la
pozitionare: Consultati “Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN,” la pagina 422.
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lanului de lucru (optiunea software 1)
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12.2 Functia PLAN

Parametri de intrare

PROJECTED
e

Bloc NC

Unghiul proiectat in primul plan de coordonate?:
Unghiul proiectat al planului de prelucrare inclinat in
primul plan de coordonate al sistemului de
coordonate fix al masinii (Z/X pentru axa sculei Z,
consultati ilustratia din dreapta sus). Interval de
intrare: de la -89,9999° la +89,9999°. Axa 0° este axa
principala a planului de prelucrare activ (X pentru axa
sculei Z. Consultati ilustratia din dreapta sus pentru
directie pozitiva).

Unghiul proiectat in al 2-lea plan de coordonate?:
Unghiul proiectat in planul al doilea de coordonate al
sistemului de coordonate fix al masinii (Y/Z pentru axa
sculei Z, consultati ilustratia din dreapta sus). Interval
de intrare: de la -89,9999° la +89,9999°. Axa 0° este
axa secundara a planului de prelucrare activ (Y pentru
axa sculei Z).

Unghiul ROT. al planului inclinat?: Rotatia sistemului
de coordonate inclinat Tn jurul axei inclinate a sculei
(corespunde cu o rotatie cu ciclul 10 ROTATIE).
Unghiul de rotatie este utilizat pentru a specifica cu
usurinta directia axei principale a planului de
prelucrare (X pentru axa sculei Z, Z pentru axa sculei
Y; consultati ilustratia din dreapta jos). Interval de
intrare: de la 0° la +360°.

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati
“Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN,” la pagina 422)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie
PROIECTAT Proiectat
PROPR Plan principal
PROMIN Plan secundar
ROT Rotatie

412
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Definirea planului de prelucrare cu unghiuri
Euler: PLANUL EULER

Functie

Unghiurile Euler definesc un plan de prelucrare prin pana la trei rotatii
in jurul respectivului sistem de coordonate inclinat. Aceste
unghiuri au fost definite de matematicianul elvetian Leonhard Euler.
Cand sunt aplicate la sistemul de coordonate al maginii, au
urmétoarele semnificatii:

Unghi de Rotatia sistemului de coordonate in jurul axei Z
precesiune EULPR

Unghi de nutatie ~ Rotatia sistemului de coordonate n jurul axei X

EULNU deja deplasata cu unghiul de precesiune
Unghi de rotatie Rotatia planului de prelucrare inclinat in jurul
EULROT axei inclinate Z

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele

Ordinea rotatiilor descrise mai sus este independenta de
axa activa a sculei.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul la
pozitionare: Consultati “Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN,” la pagina 422.

HEIDENHAIN iTNC 530
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PROJECTED
e

lanului de lucru (optiunea software 1)

Parametri de intrare

Coordonata planari a unghiului de rotatie?:Unghi de
rotatie EULPR in jurul axei Z (consultati ilustratia din
dreapta sus). Nota:

Interval de intrare: de la —180.0000° la +180.0000°
Axa 0° este axa X

Unghiul de inclinare axe sculd?: Unghiul de inclinare
EULNUT al sistemului de coordonate in jurul axei X
deplasate cu unghiul de precesiune (consultati
ilustratia din centru dreapta). Nota:

Interval de intrare: de la 0° la +180,0000°
Axa 0° este axa Z

Unghiul de ROT al planului inclinat?: Rotatia EULROT
a sistemului de coordonate Tnclinat Tn jurul axei
inclinate Z (corespunde unei rotatii din Ciclul 10
ROTATIE). Utilizati unghiul de rotatie pentru a defini
cu usurinta directia axei X Tn planul inclinat de
prelucrare (consultati ilustratia din dreapta jos). Nota:

Interval de intrare: de la 0° la 360,0000°
Axa 0° este axa X

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati
“Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN,” la pagina 422)

©.  BlocNC
8 5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
|
© P e
c rescurtari utilizate
O Prescurtare Semnificatie
‘E EULER Matematician elvetian care a definit aceste
. unghiuri
Z EULPR Unghi de precesiune: unghi care descrie rotatia
< 9 p 9 !
_ sistemului de coordonate in jurul axei Z
o EULNU Unghi de nutatie: unghi care descrie rotatia
(14 sistemului de coordonate in jurul axei X deplasata
—- cu unghiul de precesiune
(&)
[ EULROT Unghi de rotatie: unghi care descrie rotatia
-} planului de prelucrare inclinat in jurul axei
L inclinate Z
N
N
o
414

EULROT

Programare: Prelucrare pe mai multe axe @



Definirea planului de prelucrare cu doi vectori:
PLAN VECTORIAL

Functie

Puteti utiliza definitia unui plan de prelucrare prin doi vectori daca
sistemul dvs. CAD poate calcula vectorul de baza si vectorul normal al
planului de prelucrare inclinat. O intrare normalizata nu este necesara.
TNC calculeaza valoarea normald, asa ca puteti introduce valori intre
-99,999999 si +99,999999.

Vectorul de baza necesar pentru definirea planului de prelucrare este
definit de componentele BX, BY si BZ (consultati ilustratia din
dreapta). Vectorul normal este definit de componentele NX, NY si NZ.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele

Vectorul de baza defineste directia axei principale in planul
de prelucrare inclinat, iar vectorul normal determina
directia planului de prelucrare si in este in acelasi timp
perpendicular pe el.

TNC calculeaza vectori standardizati din valorile introduse
de dvs.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul la
pozitionare: Consultati “Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN,” la pagina 422.
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lanului de lucru (optiunea software 1)
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12.2 Functia PLAN

Parametri de intrare

VECTOR

=

—

Bloc NC

Componenta X a vectorului bazi?: Componenta X BX
a vectorului de baza B (consultati ilustratia din dreapta
sus). Interval de intrare: de la -99,9999999 la
+99,9999999

Componenta Y a vectorului bazi: ComponentaY BY a
vectorului de bazé& B (consultati ilustratia din dreapta
sus). Interval de intrare: de la -99,9999999 Ila
+99,9999999

Componenta Z a vectorului bazi: Componenta ZBZ a
vectorului de baza B (consultati ilustratia din dreapta
sus). Interval de intrare: de la -99,9999999 la
+99,9999999

Componenta X a vectorului normal?: Componenta X
NX a vectorului normal N (consultati ilustratia din
centru dreapta). Interval de intrare: de la -99,9999999
la +99,9999999

Componenta Y a vectorului normal?: Componenta Y
NY a vectorului normal N (consultati ilustratia din
centru dreapta). Interval de intrare: de la -99,9999999
la +99,9999999

Componenta Z a vectorului normal?: Componenta Z
NZ a vectorului normal N (consultati ilustratia din
dreapta jos). Interval de intrare: de la -99,9999999 la
+99,9999999

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati
“Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN,” la pagina 422)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

VECTOR Vector

BX, BY, BZ Vectorul Baza: componente X, Y si Z

NX, NY, NZ Vector Normal: componente X, Y si Z
416
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Definirea planului de prelucrare prin trei puncte:
PUNCTE PLAN

Functie

Un plan de prelucrare poate fi definit unic prin introducerea a oricare
trei puncte P1 pana la P3 in acest plan. Posibilitatea este oferita de
functia PUNCTE PLAN.

=)

inainte de a programa, retineti urmatoarele

Conexiunea de la punctul 1 la punctul 2 determina directia
axei principale inclinate (X pentru axa Z a sculei).

Directia axei inclinate a sculei este determinata de pozitia
Punctului 3 fata de linia care unegte Punctul 1 si Punctul 2.
Utilizati regula mainii drepte (degetul mare = axa X,
degetul aratator = axa Y, degetul mijlociu = axa Z
(consultati ilustratia din partea dreapta) pentru a retine:
degetul mare (axa X) este indreptat de la Punctul 1 spre
Punctul 2, degetul aratator (axa Y) este indreptat paralel
cu axa Y inclinata in directia Punctului 3. Atunci degetul
mijlociu este indreptat in directia axei inclinate a sculei.

Cele trei puncte definesc panta planului. TNC nu modifica
pozitia originii active.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul la
pozitionare: Consultati “Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN,” la pagina 422.
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lanului de lucru (optiunea software 1)

inarea p

incl

12.2 Functia PLAN

Parametri de intrare

POINTS

Bloc NC

Coordonata X a primului punct din plan?: coordonata
X P1X a primului punct al planului (consultati ilustratia
din dreapta sus).

Coordonata Y a primului punct din plan?: Coordonata
Y P1Y a primului punct al planului (consultati ilustratia
din dreapta sus).

Coordonata Z a primului punct din plan?: Coordonata
Z P1Z a primului punct al planului (consultati ilustratia
din dreapta sus).

Coordonata X a punctului 2 din plan?: coordonata X
P2X a punctului 2 al planului (consultati ilustratia din
centru dreapta).

Coordonata Y a punctului 2 din plan?: Coordonata Y
P2Y a punctului 2 al planului (consultati ilustratia din
centru dreapta).

Coordonata Z a punctului 2 din plan?: Coordonata Z
P2Z a punctului 2 al planului (consultati ilustratia din
dreapta sus).

Coordonata X a punctului 3 din plan?: coordonata X
P3X a punctului 3 al planului (consultati ilustratia din
dreapta sus).

Coordonata Y a punctului 3 din plan?: Coordonata Y
P3Y a punctului 3 al planului (consultati ilustratia din
dreapta sus).

Coordonata Z a punctului 3 din plan?: Coordonata Z
P3Z a punctului 3 al planului (consultati ilustratia din
dreapta sus).

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati
“Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN,” la pagina 422)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Prescurtari utilizate

Prescurtare

Semnificatie

PUNCTE

418
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Definirea planului de prelucrare cu un unghi
spatial unic, incremental: RELATIV LA PLAN

Functie

Utilizati unghiul spatial incremental cadnd un plan de prelucrare inclinat
deja activ trebuie inclinat cu o alta rotatie. Exemplu: prelucrarea unui
sanfren de 45° pe un plan inclinat.

Unghiul definit se aplica intotdeauna in raport cu planul de
lucru activ, indiferent de functia pe care ati utilizat-o pentru
a-l activa.

Puteti programa orice numar de functii PLAN RELATIV
pe rand.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele

Daca doriti sa reveniti la planul de prelucrare care a fost
activ Tnainte de functia PLAN RELATIYV, redefiniti functia
PLAN RELATIYV cu acelasi unghi, dar cu semnul algebric
opus.

Daca utilizati functia PLAN RELATIV pe un plan de
prelucrare neinclinat, rotiti planul neinclinat n jurul
unghiului spatial definit de functia PLAN.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul la
pozitionare: Consultati “Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN,” la pagina 422.

Parametri de intrare

REL., SPA. Unghi incremental?: Unghi spatial in jurul caruia va fi
N rotit suplimentar planul de prelucrare activ (consultati
figura din dreapta). Utilizati o tasta soft pentru a
selecta axa in jurul caruia va fi rotit. Interval de intrare:
de la —359.9999° la +359.9999°

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati
“Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN,” la pagina 422)

Prescurtari utilizate

Prescurtare Semnificatie

RELATIV
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inclinarea planului de lucru prin unghiul axei:
PLAN AXIAL (FCL functia 3)

Functie

Functia PLAN AXIAL defineste atat pozitia planului de lucru cat si
coordonatele nominale ale axelor rotative. Aceasta functie este usor
de utilizat in special pe masini cu coordonate carteziene si structuri
cinematice in care numai o axa rotativa este activa.

&)

=)

420

Functia PLAN AXIAL poate fi de asemenea utilizata daca
aveti numai o axa rotativa activa la masina.

Puteti utiliza functia PLAN RELATIV dupa PLAN AXIAL
daca masina accepta definitii de unghiuri spatiale.
Manualul maginii contine informatii suplimentare.

inainte de a programa, retineti urmatoarele

Introduceti numai unghiuri axiale care exista intr-adevar pe
masina dvs. Altfel, TNC va genera un mesaj de eroare.

Coordonatele axelor rotative definite cu PLAN AXTAL sunt
aplicate modal. Definitiile succesive se bazeaza de aceea
unele pe altele. Este permisa introducerea incrementala.

Utilizati RESETARE PLAN pentru a reseta functia PLAN
AXIAL. Resetarea prin introducerea valorii 0 nu
dezactiveaza PLAN AXIAL.

SEQ, ROT MASA si COORD ROT nu detin functii legate
de PLANUL AXIAL.

Descrierea parametrilor pentru comportamentul la
pozitionare: Consultati “Specificarea comportamentului la
pozitionare al functiei PLAN,” la pagina 422.
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Parametri de intrare

AXIAL

Unghiul axial A?: Unghiul axial la care va fi inclinata
axa A. Daca este introdus incremental, este unghiul
cu care va fi inclinatd axa A din pozitia curenta.
Interval de intrare: de la —99999.9999° la
+99999,9999°

Unghi axial B?: Unghiul axial la care va fi inclinata axa
B. Daca este introdus incremental, este unghiul cu
care va fi inclinata axa B din pozitia curenta. Interval
de intrare: de la —99999.9999° |a +99999,9999°

Unghi axial C?: Unghiul axial la care va fi deplasata
axa C. Daca este introdus incremental, este unghiul
cu care va fi inclinatd axa C din pozitia curenta.
Interval de intrare: de la —99999.9999° la
+99999,9999°

Continuati proprietéatile de pozitionare (consultati
“Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN,” la pagina 422)

Prescurtari utilizate

Prescurtare

Semnificatie

AXIAL
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Specificarea comportamentului la pozitionare al
functiei PLAN

Prezentare generala
Indiferent de ce functie PLAN utilizati pentru a defini planul de
prelucrare inclinat, urmatoarele functii sunt intotdeauna disponibile
pentru comportamentul la pozitionare:

Pozitionare automata

Selectarea de posibilitati de inclinare alternante

Selectarea tipului de transformare

Pozitionare automata: MOVE/TURN/STAY (introducerea este
obligatorie)

Dupa introducerea tuturor parametrilor pentru definitia planului, trebuie
sa specificati cum vor fi pozitionate axele rotative dupa valorile axiale

calculate: l:l HOVE
Functia PLAN va pozitiona automat axele rotative, "E"
dupa valorile pentru pozitie calculate. Pozitia sculei
fata de piesa de prelucrat trebuie sa raméana aceeasi. -
TNC desfasoara o miscare de compensare in axele
liniare.
o Functia PLAN va pozitiona automat axele rotative, D THRN
dupa valorile pentru pozitie calculate, dar numai axele e
rotative sunt pozitionate. TNC nu desfasoara o E
miscare de compensare in axele liniare. h
oy Veti pozitiona axele rotative mai tarziu, intr-un bloc de
pozitionare separat. STy
Daca ati selectat MOVE (functia PLAN va pozitiona axele automat), |:|
trebuie definiti urmatorii doi parametri: Distanta vrf sculi - centrul rot. E
si Viteza de avans? F=.
Daca ati selectat optiunea TURN (functia PLAN va pozitiona axele ‘

automat fara migcare de compensare), trebuie definiti urmatorii
parametri: Distanta de retragere MB si Viteza de avans? F=.

Ca alternativa la definirea vitezei de avans F direct cu o valoare
numerica, puteti realiza pozitionarea, de asemenea, cu FMAX (avans
transversal rapid) sau FAUTO (viteza de avans din blocul T).

Daca utilizati PLAN AXIAL impreuna cu STAY, trebuie sa

@ pozitionati axele rotative ntr-un bloc separat dupa functia
PLAN (consultati “Pozitionarea axelor rotative intr-un bloc
separat,” la pagina 424).
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Distanti varf sculi - centru de rotatie (incremental): TNC inclina
scula (sau masa) raportat la varful sculei. Parametrul SET UP
deplaseaza centrul de rotatie al migcarii de inclinare raportat la
pozitia actuala a varfului sculei.

piesa de prelucrat Thainte de pozitionare, din punct de
vedere relativ, se poate spune ca scula este in aceeasi
pozitie dupa pozitionare (consultati ilustratia din centru
dreapta, 1 = SET UP)

Daca scula nu se afla la distanta specificata fata de
scula inainte de pozitionare, din punct de vedere relativ,
se poate spune ca scula este decalata fata de pozitia
originala dupa pozitionare (consultati ilustratia din
dreapta jos, 1= SET UP)

@ Daca scula se afla deja la distanta specificata fata de

Vitezi de avans? F=: Viteza de contur la care ar trebui pozitionata
scula

Distanti de retragere pe axa sculei?: Calea de retragere MB este
efectiva incremental de la pozitia curenta a sculei pe directia axei
active a sculei de care se apropie TNC inainte de inclinare. MB
MAX pozitioneaza scula imediat inainte de comutatorul limita
software.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pozitionarea axelor rotative intr-un bloc separat

Urmati pagii urmatori daca doriti sa pozitionati axele rotative intr-un
bloc de pozitionare separat (optiunea STAY selectata):

Pericol de coliziune!
Prepozitionati scula intr-o pozitie in care sa nu existe

pericol de coliziune cu piesa de prelucrat (dispozitive de
fixare) in timpul pozitionarii.

Selectati orice functie PLAN si definiti pozitionarea automatéa cu
optiunea STAY. In timpul executiei programului TNC calculeaza
valorile pozitiei axelor rotative de pe masina si le stocheaza in
parametrii de sistem Q120 (axa A), Q121 (axa B) si Q122 (axa C)

Definiti blocul de pozitionare cu valorile angulare calculate de TNC

Pozitionati o magina cu o masa rotativa C si o masa cu inclinare A la
un unghi spatial de B+45°.

12 L Z+250 R0 FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

424

Pozitionare la inaltimea de degajare.
Definirea si activarea functiei PLAN
Pozitionati axa rotativa cu valorile calculate de TNC

Definirea prelucrarii in planul de lucru inclinat
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Selectarea de posibilitati de inclinare alternante: SEQ +/-
(inregistrare optionala)

Orientarea pe care o definiti pentru planul de prelucrare este utilizata
de TNC pentru a calcula pozitionarea corespunzatoare a axelor
rotative ale maginii. In general, existd doua posibilitati de solutie.

Utilizati comutatorul SEQ pentru a specifica posibilitatea utilizata de
TNC:

SEQ+ pozitioneaza axa principala astfel incat sa preia un unghi
pozitiv. Axa principala este a doua axa rotativa din tabel, sau prima
axa a sculei (In functie de configuratia masinii (consultati ilustratia
din dreapta sus)).

SEQ- pozitioneaza axa principala astfel incat sa preia un unghi
negativ.

Daca solutia aleasa cu SEQ nu se afla in intervalul de parcurgere al
masinii, TNC afiseaza mesajul de eroare Unghiul introdus nu este
permis.

Cand este utilizata functia PLAN AXTAL, comutatorul SEQ
@ nu este operabil.

Daca nu definiti SEQ, TNC determina solutia dupa cum urmeaza:

1 TNC verificd mai intai dacd ambele solutii posibile se afld in
intervalul de parcurgere al axelor rotative.

2 Daca sunt, TNC selecteaza cea mai scurta solutie posibila.

3 Daca numai o solutie este in intervalul de parcurgere, TNC va
selecta aceasta solutie.

4 Daca niciuna dintre solutii nu se afla in intervalul de parcurgere,
TNC afiseaza mesajul de eroare Unghiul introdus nu este permis.
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Exemplu de masina cu masa rotativa C si masa inclinata A. Functie
programata: PLAN SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Pozitie a axei

Limitator Pozitia initiala SEQ rezultat

Fara A+0, C+0 neprog. A+45, C+90
Fara A+0, C+0 + A+45, C+90
Fara A+0, C+0 - A—45, C-90
Fara A+0, C-105 neprog. A-45, C-90
Fara A+0, C-105 + A+45, C+90
Fara A+0, C-105 - A—45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 neprog. A—-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Mesaj de

eroare
Fara A+0, C-135 + A+45, C+90

Selectarea tipului de transformare (inregistrare optionala)

La masinile cu mese rotative C, este disponibila o functie pentru
specificarea tipului de transformare:

RoT COORD ROT precizeaza faptul ca functia PLAN ar
trebui sa roteasca sistemul de coordonate numai la
unghiul de nclinare definit. Masa rotativa nu este
deplasata; compensarea este pur matematica.

RoT ROT MASA precizeaz faptul ca functia PLAN ar
trebui sa pozitioneze masa rotativa in unghiul de
nclinare definit. Compensarea rezulta din rotirea
piesei de prelucrat.

Cand este utilizata functia PLAN AXTAL, functiile COORD
@ ROT si TABLE ROT nu sunt operabile.

Daca folositi functia ROT MASA in combinare cu o rotire
de baza si un unghi de inclinare de 0, atunci TNC va
inclina masa la unghiul definit in rotirea de baza.

426
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12.3 Prelucrare cu scula inclinata in
planul inclinat

Functie

in combinatie cu M128 si noile functii PLAN, prelucrarea cu scula
inclinata intr-un plan de prelucrare inclinat este acum posibila. Sunt
disponibile doua posibilitati pentru definire:

Prelucrarea cu scula inclinata prin parcurgere incrementala a unei
axe rotative

Prelucrarea cu scula inclinata cu vectori normali

Prelucrarea cu scula inclinata intr-un plan de prelucrare
@ inclinat functioneaza numai cu capete de frezat sferice.

Prelucrarea cu scula inclinata prin avansul
transversal incremental al unei axe rotative

Retragere scula

Activati M128

Definiti functia PLAN; luati in considerare comportamentul la
pozitionare

Printr-un bloc in linie dreapta, parcurgeti incremental catre unghiul
de inclinare dorit, in axa corespunzatoare.

Exemple de blocuri NC:
N12 G00 G40 Z+50 M128 *
N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-

45 SPC+0 MOVE ABSTS50 F900 *
N14 G01 G91 F1000 B-17 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.4 Functii auxiliare pentru axe
rotative

Viteza de avans in mm/min. pe axele rotative
A, B, C: M116 (optiunea software 1)

Comportament standard

TNC interpreteaza viteza de avans programata a unei axe rotative in
grade/min (in programele in mm si de asemenea in programele in
inci). Viteza de avans depinde agadar de distanta de la centrul sculei
la centrul axei rotative.

Cu cat devine mai mare distanta, cu atat va fi mai mare viteza de avans
la conturare.

Viteza de avans in mm/min pe axe rotative cu M116

Geometria masginii trebuie sa fie specificata de
@ producatorul masinii unelte in descrierile cinematicii.

M116 functioneaza numai pe mese rotative. M116 nu
poate fi utilizata cu capete pivotante. Daca masina dvs.
este echipata cu o combinatie masa/cap, TNC ignora
axele rotative ale capului pivotant.

M116 este, de asemenea, aplicata intr-un plan de lucru
inclinat activ i Tn combinatie cu M128 daca ati utilizat
functia M138 pentru a selecta axele rotative (consultati
“Selectarea axelor inclinate: M138,” la pagina 435). Apoi
M116 afecteaza doar acele axe rotative care nu au fost
selectate cu M138.

TNC interpreteaza viteza de avans programata pe o axa rotativa in
grade/min (sau in 1/10 inci/min). In acest caz, TNC calculeazi viteza
de avans pentru bloc la inceputul fiecarui bloc. Cu o axa rotativa, viteza
de avans nu este modificata in timpul executiei blocului, chiar daca
scula se deplaseaza spre centrul axei rotative.

Efect

M116 este aplicata in planul de lucru. Cu M117 puteti reseta M116.
M116 este de asemenea anulata la incheierea programului.

M116 devine activa la inceputul blocului.
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Parcurgere traseu mai scurt al axelor rotative:
M126

Comportamentul standard

Comportamentul TNC in timpul pozitionarii axelor rotative
@ depinde de masina unealta Manualul masinii unelte
furnizeaza informatii suplimentare.

Comportamentul TNC in timpul pozitionarii axelor rotative ale caror
afisare a fost redusa la valori mai mici de 360° depinde de bitul 2 al
parametrul masinii 7682. MP7682 seteaza daca TNC ia in considerare
diferenta dintre pozitia nominala si cea reald sau daca TNC alege
intotdeauna parcurgerea traseului cel mai scurt spre pozitia
programata sau doar cand M126 este programat. Exemple de cazuri
in care TNC trebuie sa traverseze axa rotativa intotdeauna de-a lungul
liniei numarului:

Pozitie reala Pozitie nominala Avans transversal
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportament cu M126

Cu M126, TNC va deplasa axa pe traseul mai scurt, daca reduceti
afisarea unei axe rotative la o valoare mai mica de 360°. Exemple:

Pozitia actuala Pozitia nominala Avans transversal
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Efect

M126 devine activa la inceputul blocului.

Pentru a anula M126, introduceti M127. La incheierea programului,
M126 este anulata automat.
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Reducerea afisarii unei axe rotative la o valoare
mai mica de 360°: M94

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula de la valoarea angulara curenta la valoarea
angulara programata.

Exemplu:
Valoare unghiulara curenta: 538°
Valoare angulara programata: 180°

Distanta reala de avans transversal:  -358°

Comportament cu M94

La inceputul blocului, TNC reduce mai intai valoarea angulara curenta
la o valoare mai mica de 360° si apoi deplaseaza scula la valoarea
programatd. Daca sunt active mai multe axe rotative, M94 va reduce
afigsarea tuturor axelor rotative. Ca alternativa puteti introduce o axa
rotativa dupa M94. TNC reduce atunci numai afisarea acestei axe.

Exemplu de blocuri NC
Pentru a reduce afisarea tuturor axelor rotative active:

N50 M94 *

Pentru a reduce numai afisarea axei C:

N50 M94 C *

Pentru a reduce afigarea tuturor axelor rotative active si a deplasa apoi
scula in axa C, la valoarea programata:

N50 GO0 C+180 M94 *

Efect
M94 este aplicata numai in blocul in care este programata.

M94 devine activa la inceputul blocului.
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Compensare automata a geometriei masinii la
operarea cu axe inclinate: M114 (optiune
software 2)

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la pozitia indicata Tn programul piesei. Daca

pozitia unei axe inclinate se modifica in program, decalajul rezultat in
axele liniare trebuie sa fie calculat de un postprocesor si parcurs ntr-
un bloc de pozitionare. Deoarece si geometria masinii este relevanta,
programul NC trebuie calculat separat pentru fiecare masina unealta.

Comportament cu M114

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
@ producatorul masinii unealta in descrierea cinematicii.

Daca pozitia unei axe inclinate controlate se modifica in program, TNC
compenseaza automat decalajul sculei cu o compensare a lungimii
3D. Pentru ca geometria sculelor individuale ale masinii este setata in
parametrii maginii, TNC compenseaza automat si decalajele specifice
masinii. Programele trebuie calculate de postprocesor o singura data,
chiar daca sunt rulate pe alte masini controlate de TNC.

Daca scula masinii dvs. nu are axe inclinate controlate (cap nclinat
manual sau pozitionat de PLC), puteti introduce pozitia curenta valida

a capului pivotant dupa M114 (de ex. M114 B+45, parametri Q permisi).

Compensarea razei trebuie sa fie calculata de un sistem CAD sau de
un postprocesor. O compensare a razei programate RL/RR va cauza
un mesaj de eroare.

Daca compensarea lungimii sculei este calculata de TNC, viteza de
avans programata este raportata la varful sculei. In caz contrar, este
raportata la originea sculei.

Daca masina dvs. unealta este echipata cu un cap pivotant

@ care poate fi inclinat cu controlul programului, puteti
intrerupe rularea programului pentru a modifica pozitia
axei inclinate, cu roata de mana de exemplu.

Cu functia RESTAURARE POZITIE LA N, puteti relua apoi
rularea programului de la blocul la care a fost intrerupt
programul piesei. Daca M114 este activ, TNC va calcula
automat noua pozitie a axei inclinate.

Daca doriti sa utilizati roata de mana pentru a modifica
pozitia axei inclinate in timpul rularii programului, utilizati
M118 combinata cu M128.

Efect

M114 devine activa la inceputul blocului, M115 la sfarsitul blocului.
M114 nu este aplicata cand compensarea razei sculei este activa.

Pentru a anula M114, introduceti M115. La incheierea programului,
M114 este anulata automat.
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Mentinerea pozitiei varfului sculei la
pozitionarea cu axe inclinate (TCPM): M128
(optiunea software 2)

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la pozitia indicatéd Tn programul piesei. Daca
pozitia unei axe inclinate se modifica in program, decalajul rezultat in
axele liniare trebuie sa fie calculat i parcurs intr-un bloc de
pozitionare.

Comportament cu M128 (TCPM: Administrarea centrului sculei)

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
@ producatorul masinii unealta in descrierea cinematicii.

Daca pozitia unei axe inclinate controlate se modifica in program,
pozitia varfului sculei fatd de piesa de prelucrat ramane aceeasi.

Daca doriti sa utilizati roata de mana pentru a modifica pozitia axei
inclinate in timpul rularii programului, utilizati M128 combinata cu
M118. Pozitionarea cu roata de mana intr-un sistem de coordonate al
maginii este posibila cand M128 este activa.

Atentie: Pericol pentru piesa de prelucrat!

Pentru axe inclinate cu cuplaj Hirth: Nu modificati pozitia
axei inclinate pana nu ati retras scula. Altfel este posibil sa
deteriorati conturul cand decuplati.

Dupa M128 puteti programa alta viteza de avans, la care TNC va
efectua deplasarile de compensare in axele liniare. Daca nu
programati aici nicio viteza de avans, sau daca programati o viteza de
avans mai mare decét este definit in MP7471, va fi aplicata viteza de
avans din MP7471.

@ Tnainte de pozitionarea cu M91 sau M92: Resetati M128.

Pentru a evita scobirea conturului trebuie sa utilizati numai
capete de frezat sferice cu M128.

Lungimea sculei trebuie sa se raporteze la centrul sferic al
varfului sculei.

Daca M128 este activa, TNC afiseaza simbolul | 1§
afisajul de stare.

M128 pe mese cu inclinare

Daca programati o deplasare a mesei cu inclinare céat timp M128 este
activa, TNC roteste corespunzator sistemul de coordonate. Daca, de
exemplu, rotiti axa C cu 90° (printr-o comanda de pozitionare sau
decalare de origine) iar apoi programati o deplasare in axa X, TNC
executa deplasarea in axa masinii Y.

TNC transforma de asemenea originea definita, care a fost decalata
de miscarea mesei rotative.
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M128 cu compensare de scula 3D

Daca efectuati o compensare 3-D a sculei cu functia M128 activa si
compensare a razei G41/G42, TNC va pozitiona automat axele rotative
pentru anumite configuratii geometrice ale masinii .

Efect

M128 devine activa la inceputul blocului, M129 la sféarsitul blocului.
M128 este de asemenea aplicata in modurile de operare manuale si
ramane activa chiar si dupa o schimbare a modului. Viteza de avans
pentru migcarea de compensare va fi aplicatd pana programati o noua
viteza de avans sau pana anulati M128 cu M129.

Pentru a anula M128 introduceti M129. TNC anuleaza de asemenea
M128 daca selectati un nou program intr-un mod de operare rulare
program.

Exemplu de blocuri NC
Viteza de avans 1000 mm/min pentru miscari de compensare.

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Prelucrare inclinata cu axe rotative necontrolate

Daca masina dvs. este dotata cu axe rotative necontrolate (axe cu
contorizare), puteti efectua, in combinatie cu M128, operatii de
prelucrare inclinata cu aceste axe.

Procedati dupa cum urmeaza:

1 Deplasati manual axele rotative la pozitiile dorite. M128 nu trebuie
sa fie actival

2 Activati M128: TNC citeste valorile reale ale tuturor axelor rotative
prezente, calculeaza noua pozitie a centrului sculei si actualizeaza
afigsarea pozitiei.

3 TNC efectueaza migcarea de compensare necesara in blocul de
pozitionare urmator.

4 Efectuati operatia de prelucrare.

5 Laincheierea programului, resetati M128 cu M129 si readuceti
axele rotative n pozitiile initiale.

reale ale axelor rotative necontrolate. Daca pozitia reala
este deviata de la pozitia nominala cu o valoare mai mare
decat cea definita de producatorul masinii, TNC emite un
mesaj de eroare si intrerupe rularea programului.

@ Cat timp M128 este activa, TNC monitorizeaza pozitiile

HEIDENHAIN iTNC 530

ive

tru axe rotat

iare pen

i auxi

12.4 Funct

h @



ive

tru axe rotat

iare pen

Ii auxi

12.4 Funct

Suprapunere intre M128 si M114
M128 este o noua implementare a functiei M114.

M114 calculeaza compensarile necesare pentru deplasarea in relief,
inainte ca blocul respectiv sa fie executat. Apoi, TNC proceseaza
deplasarea de compensare in asa fel incat sa fie executata la sfarsitul
blocului NC respectiv.

M128 calculeaza toate deplasarile de compensare in timp real. TNC
efectueaza deplasarile de compensare imediat ce sunt necesare dupa
deplasarea pe o axa rotativa.

cele doua functii se pot suprapune, ceea ce ar duce la
deteriorarea piesei de lucru. TNC emite un mesaj de
eroare corespunzator.

@ M114 si M128 nu pot fi active in acelasi timp, deoarece
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Oprire exacta la colturi cu tranzitii netangentiale:
M134

Comportamentul standard

Comportamentul standard TNC in cursul pozitionarii cu axe rotative
este de a introduce un element de tranzitie la tranzitii netangentiale de
contur. Conturul elementului de tranzitie depinde de acceleratie, de
rata acceleratiei (socuri) si de toleranta definita pentru deviatia
conturului.

TNC astfel incat M134 sa se activeze automat oricand este
selectat un program (consultati “Parametrii generali ai
utilizatorului,” pagina 598).

@ Cu MP7440 puteti modifica comportamentul standard al

Comportament cu M134

TNC deplaseaza scula in timpul pozitionarii cu axe rotative astfel incat
sa efectueze o oprire exacta la tranzitiile de contur netangentiale.

Efect
M134 devine activa la inceputul blocului, M135 la sfargitul blocului.

Puteti reseta M134 cu M135. TNC reseteaza de asemenea M134 daca
selectati un nou program intr-un mod de operare rulare program.

Selectarea axelor inclinate: M138

Comportamentul standard

TNC executa M114 si M128 si inclina planul de lucru numai in acele
axe pentru care producatorul masinii unelte a setat parametrii
adecvati.

Comportament cu M138

TNC executa functiile de mai sus numai in acele axe inclinate pe care
le-ati definit utilizand M138.

Efect
M138 devine activa la inceputul blocului.

Puteti reseta M138 reprogramand-o fara a introduce nicio axa.

Exemplu de blocuri NC
Efectuati functile mentionate mai sus numai in axa inclinata C:

N50 G00 Z+100 R0 M138 C *
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Compensarea configuratiei cinematice a masinii
pentru pozitiile REALA/NOMINALA de la sfarsitul
blocului: M144 (optiune software 2)

Comportamentul standard

TNC deplaseaza scula la pozitiile indicate in programul piesei. Daca
pozitia unei axe inclinate se modifica in program, decalajul rezultat in
axele liniare trebuie sa fie calculat i parcurs intr-un bloc de
pozitionare.

Comportament cu M144

TNC calculeaza pentru valoarea pozitiei orice schimbari ale
configuratiei cinematicii maginii, de exemplu, la adaugarea unui
atasament la brosa. Daca pozitia unei axe inclinate controlate se
modifica, pozitia varfului sculei fata de piesa de prelucrat este de
asemenea modificata. Decalajul rezultat este calculat pe afisajul
pozitiei.

Blocurile de pozitionare cu M91/M92 sunt permise daca
@ M144 este activa.

Afisarea pozitiei in modurile de operare SECVENTA
INTEGRALA si BLOC UNIC nu se modifica pana ce axele
inclinate nu au ajuns in pozitia finala.

Efect

M144 devine activa la inceputul blocului. M144 nu functioneaza in
combinatie cu M114, M128 sau un plan de lucru inclinat.

Puteti anula M144 programand M145.

Geometria masinii trebuie sa fie specificata de
@ producatorul masinii unealta in descrierea cinematicii.

Producatorul masinii unelte decide comportamentul
masinii in modurile de operare automate si manuale.
Consultati manualul maginii dvs. unelte.
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12.5 Frezare periferica:
Compensarea 3-D cu orientarea
piesei de prelucrat

Functie

La frezarea periferica, TNC deplaseaza scula perpendicular pe directia
de miscare si perpendicular pe directia sculei cu suma valorilor delta
DR (tabel de scule si blocul T). Determinati directia de compensare cu
compensarea razei G41-G42 (consultati ilustratia din partea dreapta
sus, directie de avans transversal Y+).

Pentru ca TNC sa poata atinge orientarea setata a sculei, trebuie sa
activati functia M128 (consultati “Mentinerea pozitiei varfului sculei la
pozitionarea cu axe inclinate (TCPM): M128 (optiunea software 2),” la
pagina 432) si apoi compensarea razei sculei. Apoi, TNC pozitioneaza
automat axele rotative astfel incat scula sa poata atinge orientarea
definita de coordonatele axelor rotative cu compensarea de raza.

care puteti defini unghiuri spatiale pentru configurarea

Q Aceasta functie este posibila numai pe masinile pentru
axei de inclinare. Consultati manualul masinii dvs. unelte.

TNC nu poate pozitiona automat axele rotative pe toate
maginile. Consultati manualul masinii dvs.

Retineti ca TNC executa o migcare de compensare cu
valorile delta definite. Raza R a sculei, definita in tabelul
de scule, nu are niciun efect asupra compensarii.

Pericol de coliziune!
@ Pe masinile ale caror axe rotative permit numai un avans

transversal limitat, uneori pozitionarea automata poate
necesita rotirea mesei cu 180°. In acest caz, aveti grija ca
varful sculei sa nu intre in coliziune cu piesa de prelucrat
sau cu elementele de fixare.

Puteti defini orientarea sculei intr-un bloc G01, dupa descrierea de mai
jos.

Exemplu: Definirea orientarii sculei cu M128 si coordonatele
axelor rotative

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *

HEIDENHAIN iTNC 530

de prelucrat

RR

iesei

tarea pi

ien

X

Prepozitionare

Activarea M128

Compensarea razei sculei

Pozitionare axa rotativa (orientare scula)

Compensarea 3-D cu or

ica

12.5 Frezare perifer

" @



jesonjaud ap 19said eauejualio N g-¢ ealesuadwo’) :eoudyuad aiezai4 GZ|

Programare: Prelucrare pe mai multe axe @

438



Programare:
Editor masa mobila




13.1 Editor masa mobila

13.1 Editor masa mobila

Aplicatie

Rul. program Editare tabel progranm

dependenta de magina. Intervalul standard de functionare

BALZPCHNATE BATO
L 120

O Gestionarea tabelului mesei mobile este o functie

5]
3
3

-+ [

PGM 1.H NULLTAB.D

va fi descris mai jos. Consultati manualul masinii unelte
pentru mai multe informatii.

130

PGM SLOLD.H
FK1.H

PGM SLOLD.H s

PGM SLOLD.H

PAL 140

NOnBWUNR®
B
]
E

[LEND 1]
Tabelele mesei mobile sunt utilizate pentru centre de prelucrare cu v
schimbatoare de mese mobile: Tabelul mesei mobile apeleaza

gl >

=

programele piesei care sunt necesare pentru diferitele mese mobile si
activeaza decalarile de origine sau tabelele de origine.

Do

S100%

Puteti utiliza, de asemenea, tabelele mesei mobile pentru a rula in
ordine mai multe programe care au puncte de referinta diferite.

L[]

oo~ 3

Tabelele mesei mobile contin urmatoarele informatii:

PAL/PGM (intrare obligatorie): ey

ADAUGARE

N LINIT FORMAT SELECTIE

EDITARE | FEREASTRA ‘

Identificare pentru masa mobila sau program NC (selectati cu ENT
sau NO ENT)

NUME (intrare obligatorie):

Nume masa mobila sau program. Producatorul masinii unelte
determina numele mesei mobile (consultati manualul maginii
unelte). Numele programului trebuie stocat in acelasi director cu
tabelul mesei mobile. In caz contrar trebuie s& introduceti numele
complet al caii pentru program

PALPRES (inregistrare optionala):

Numarul presetat din tabelul de presetari pentru masa mobila. TNC
interpreteaza numarul presetarii definit aici ca originea mesei mobile
(intrare PAL in coloana PAL/PGM). Puteti utiliza presetarea mesei
mobile pentru a compensa diferentele mecanice intre mesele
mobile. O presetare a mesei mobile poate fi activata si automat
atunci cand este adaugata o masa mobila

PRESETARE (intrare optionala):

Numarul presetat din tabelul de presetari. Numarul presetat definit
aici este interpretat de catre TNC, fie ca o origine a mesei mobile
(intrare PAL din coloana PAL/PGM), fie ca o origine a piesei de
prelucrat (inregistrare PGM din linia PAL/PGM). Daca exista un
tabel de presetari pentru masa mobila activ pe magina dvs., utilizati
coloana PRESETARE numai pentru originile piesei de prelucrat

ORIGINE (intrare optionald):

Numele tabelului de origine. Tabelul de origine trebuie stocat in
acelasi director cu tabelul pentru masa mobila. In caz contrar trebuie
sa introduceti numele complet al caii pentru tabelul de origine.
Originile din tabelul de origine pot fi activate in programul NC cu
Ciclul 7 DECALARE DE ORIGINE
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X, Y, Z (intrare optionala, sunt posibile si alte axe):

Pentru numele de mese mobile, coordonatele programate sunt
raportate la originea masinii. Pentru programele NC, coordonatele
programate sunt raportate la originea mesei mobile. Aceste intrari
suprascriu ultima origine setata in modul de operare Manual. Cu
functia auxiliara M104 puteti reactiva ultima origine setata. Cu tasta
de capturare a pozitiei efective, TNC deschide o fereastra care va
ofera posibilitatea de a seta TNC astfel incat sa introduca diferite
puncte ca origini (consultati tabelul de mai jos):

Pozitie Semnificatie

Valori efective Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
n raport cu sistemul de coordonate activ.

Valori de Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
referinta in raport cu originea masginii.

Valori Introduceti coordonatele, in raport cu sistemul de
masurate coordonate activ, ale ultimei origini palpate in
ACTL modul de operare Manual.

Valori Introduceti coordonatele, in raport cu originea

masurate REF  masinii, ale ultimei origini palpate Tn modul de
operare Manual.

Cu tastele sageti si cu ENT, selectati pozitia pe care doriti sa o
confirmati. Apoi apasati tasta soft TOATE VALORILE pentru ca TNC
sa salveze coordonatele respective ale tuturor axelor active din tabelul
mesei mobile. Cu tasta soft VALOARE ACTUALA, TNC salveaza
coordonatele axei pe care se afla cursorul luminos din tabelul mesei
mobile.

Daca nu ati definit o masa mobila Thainte de un program

@ NC, coordonatele programate sunt raportate la originea
masinii. Daca nu definiti o intrare, rdméane activa originea
care a fost setata manual.

Functie de editare

Selectare inceput tabel INGEPUT

Selectare sfarsit tabel sraRsTT

Selectare pagina anterioara in tabel PrGINA

Selectare pagina urmatoare n tabel

Inserare ca ultima linie din tabel INSERARE

LINIE

Stergere ultima linie din tabel —

LINIE

Py
~i | i | = |2
(7]
o
E
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13.1 Editor masa mobila

Functie de editare Tasta soft
Deplasare la inceputul liniei urmatoare R
LINIE

Adaugarea numarului de linii care pot fi introduse ADAUGARE
la sfarsitul tabelului N Linzz

Copiere camp evidentiat (al 2-lea rénd de taste CopIERE
soft) cane

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

Selectarea unui tabel al mesei mobile

Pentru a selecta gestionarul de fisiere in modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT

Pentru a afiga toate figierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati un tabel al mesei mobile cu tastele sageti sau introduceti
un nume nou de figier pentru a crea un tabel nou

Confirmati intrarea cu tasta ENT.

Parasirea fisierului de masa mobila

Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Pentru a selecta un alt tip de fisiere, apasati tasta soft SELECTARE

TIP si tasta soft pentru tipul de fisier dorit, de exemplu AFISARE.H.

Selectati figierul dorit
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Gestionarea originii mesei mobile cu tabelul de
presetari pentru acesta

de producatorul masinii unelte, consultati manualul maginii

@ Tabelul de presetari pentru masa mobila este configurat
unelte.

Un tabel de presetari pentru gestionarea originilor mesei mobile este
disponibil suplimentar fata de tabelul de presetari pentru gestionarea
originilor piesei de prelucrat. Acest lucru face posibila acum
gestionarea originilor mesei mobile independent de originile piesei de
prelucrat.

Originile mesei mobile sunt o modalitate facila de a compensa
diferentele mecanice intre mesele mobile individuale.

Pentru determinarea originilor mesei mobile, exista o tasta soft
suplimentara in functiile de palpare manuala, cu ajutorul careia puteti
stoca rezultatele palparii in tabelul de presetari pentru masa mobila
(consultati “Stocarea valorilor masurate in tabelul de presetari pentru
masa mobila,” la pagina 490).

mobile pot fi active concomitent. Ambele origini sunt

@ Numai o origine a piesei de prelucrat si o origine a mesei
aplicabile Tn suma.

TNC afiseaza numarul presetarii active a mesei mobile
ntr-un afisaj suplimentar de stare (consultati “Informatii
generale despre masa mobila (fila PAL),” la pagina 89).
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13.1 Editor masa mobila

Lucrul cu tabelul de presetari pentru masa mobila
Modificarile la tabelul de presetari pentru masa mobila
trebuie efectuate cu acordul producatorului masinii unelte!

Daca producatorul masinii unelte a activat tabelul de presetari pentru
masa mobila, puteti edita tabelul de presetari pentru masa mobila in
modul Manual:

Pentru a selecta modul Operare manuala sau modul de operare
Roata de méana electronica
Parcurgeti randul de taste soft

TAB PRESET Deschiderea tabelului de presetari pentru masa

mobila: Apasati tasta soft TABEL PRESETARI MASA
MOBILA. TNC afiseaza taste soft suplimentare
(consultati tabelul de mai jos)

Sunt disponibile urmatoarele functii de editare:

Functie de editare in modul tabel

Selectare inceput tabel tncePUT

y
H ﬂ
(13
(7]
o
=

o
o
>
1
o
H
&

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara n tabel

Selectare pagina urmatoare Tn tabel PAGINA

Introducerea unei singure linii ca ultima linie din SRS
tabel Lone

Stergere ultima linie din tabel sTERGERE

LINIE

il || =) =

Pornire/Oprire editare eorT

OPR

D
ol
m

Activare origine de masa mobila pentru linia ACTIUARE
selectata curent (al doilea rand de taste soft) PRESETARE

Dezactivati originea activa curentd pentru masa bEzACTIV.
mobila (al 2-lea rand de taste soft)

K]
2
m
[h]
m
(]
D
z
m
D
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Executarea figsierului mesei mobile

=)

MP7683 defineste modul de executare a tabelului mesei
mobile: in functie de bloc sau continuu.

Tn cazul in care parametrul 7246 este setat astfel incat
testul de utilizare a sculei sa fie activ, puteti monitoriza
durata de serviciu a sculei pentru toate sculele utilizate
intr-o masa mobila (consultati “Testul de utilizare a sculei,”
la pagina 191).

Selectati gestionarul de figiere in modurile de operare Rulare
program, Secventa integrala sau Rulare program, Bloc unic: Apasati
tasta PGM MGT

Pentru a afiga toate figierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati tabelul liber definibil cu tastele sageti si confirmati cu ENT.

Pentru rula tabelul mesei mobile: apasati butonul NC Start. TNC
executa mesele mobile conform setarilor din MP7683

Suportul de ecran pentru executarea tabelelor mesei mobile

Puteti seta dispozitivul TNC astfel incat sa afiseze impreuna, pe ecran,
continutul programului si continutul fisierului liber definibil, selectand
suportul de ecran PGM + PALLET. Tn timpul executiei, TNC afiseaza
blocurile de program in partea stdnga si masa mobila in partea
dreapta. Pentru a verifica continutul programului inainte de executie,
efectuati urmatorii pasi:

Selectati un tabel al mesei mobile

Cu tastele sageti, alegeti programul pe care doriti sa 1l verificati

Apasati tasta soft OPEN PGM: TNC afigeaza pe ecran programul
selectat. Acum puteti naviga prin program cu tastele sageti

Pentru a reveni la tabelul mesei mobile, apasati tasta soft END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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Rul. program, secv. integrala
tabel program
3 PaL 120
1 pan 1.H
2 PAL 130
3 PGM  SLOLD.H
9 PGM FK1.H
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7 PAL 140
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13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe unealta

13.2 Operarea mesei mobile cu
prelucrarea orientata pe unealta

Aplicatie
q q e @ R q Bul.ipzogron Editare tabel progranm
Gestionarea mesei mobile in combinatie cu prelucrarea sec. dntesr- | K Bl IR S ol
@ orientata pe unealta este o fgnct,ie depgndenté de me_asiné.
Intervalul standard de functionare va fi descris mai jos. i e e e
Consultati manualul masinii unelte pentru mai multe 3 L Nt
. we 5 PGM BLANK WPO TNC : \DUMPPGM\FK1.H
Informat,“' E EEE BLANK cTo SLOLD.H
8 PGM BLANK WPO SLOLD.H
10 PGM BLANK To SLOLD.H T i
o . ags 11 FIX S
Tabelele mesei mobile sunt utilizate pentru centre de prelucrare cu H B R 750 o VY
. - . . . . - 14 PGM BLANK TO SLOLD.H
schimbatoare de mese mobile: Tabelul mesei mobile apeleaza PR ¥ cro  stoLo: = [
programele piesei care sunt necesare pentru diferitele mese mobile si B O T e+
activeaza decalarile de origine sau tabelele de origine. 2 o O RgeareTre stoex ]
22 PGM BLANK TO ® ']
Puteti utiliza, de asemenea, tabelele mesei mobile pentru a rula in e
ordine mai multe programe care au puncte de referinta diferite. &g [—|
Tabelele mesei mobile contin urmatoarele informatii: moepur | srasr | eesiNa | PRSNG| ruceeane | sremceme | uenar.
LINIE LINIE LINIE

PAL/PGM (intrare obligatorie):
Intrarea PAL identifica masa mobila, FIX marcheaza nivelul de
fixare si PGM este utilizat pentru a introduce piesa de prelucrat.

STARE W:

Stare curenta prelucrare. Starea de prelucrare este utilizata pentru
a determina faza de prelucrare curenta. Introduceti PIESA BRUTA
pentru o piesa de prelucrat (bruta). n timpul prelucrérii, TNC
modifica aceastd intrare in INCOMPLETA si dupa finalizarea
prelucrarii, in FINALIZATA. Intrarea GOL este utilizata pentru a
identifica un spatiu la care nu trebuie fixat nicio piesa de prelucrat.
Cu intrarea OMITERE, specificati ca o piesa de prelucrat nu trebuie
prelucrata de TNC

METODA (intrare obligatorie):

Intrare care determina metoda de optimizare a programului.
Prelucrarea este orientata spre piesa de prelucrat daca este introdus
WPO. Prelucrarea piesei este orientata spre scula daca este
introdus TO. Pentru a include piese de prelucrat ulterioare Tn
prelucrarea orientaté pe scula, trebuie sa introduceti CTO
(continuare orientare pe sculd). Prelucrarea orientata pe scula este
posibila si cu elemente de fixare a mesei mobile, dar nu pentru mai
multe mese mobile.

NUME (intrare obligatorie):

Nume masa mobila sau program. Producatorul masinii unelte
determina numele mesei mobile (consultati manualul maginii
unelte). Programele trebuie stocate in acelasi director cu tabelul
mesei mobile. In caz contrar trebuie s& introduceti calea completa si
numele pentru program.
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PALPRESET (inregistrare optionala):

Numarul presetat din tabelul de presetari pentru masa mobila. TNC
interpreteaza numarul presetarii definit aici ca originea mesei mobile
(intrare PAL in coloana PAL/PGM). Puteti utiliza presetarea mesei
mobile pentru a compensa diferentele mecanice intre mesele
mobile. O presetare a mesei mobile poate fi activata si automat
atunci cand este adaugata o masa mobila

PRESETARE (intrare optionala):

Numarul presetat din tabelul de presetari. Numarul presetat definit
aici este interpretat de catre TNC, fie ca o origine a mesei mobile
(intrare PAL din coloana PAL/PGM), fie ca o origine a piesei de
prelucrat (inregistrare PGM din linia PAL/PGM) Daca exista un tabel
de presetari pentru masa mobild activ pe masina dvs., utilizati
coloana PRESETARE numai pentru originile piesei de prelucrat

ORIGINE (intrare optionala):

Numele tabelului de origine. Tabelul de origine trebuie stocat in
acelasi director cu tabelul pentru masa mobila. In caz contrar trebuie
sa introduceti numele complet al céii pentru tabelul de origine.
Originile din tabelul de origine pot fi activate in programul NC cu
Ciclul 7 DECALARE DE ORIGINE

X, Y, Z (intrare optionald, sunt posibile si alte axe):

Pentru mese mobile si elemente de fixare, coordonatele programate
sunt raportate la originea masinii. Pentru programele NC,
coordonatele programate sunt raportate la masa mobila sau originea
elementului de fixare. Aceste intrari suprascriu ultima origine setata
n modul de operare Manual. Cu functia auxiliara M104 puteti
reactiva ultima origine setata. Cu tasta de capturare a pozitiei
efective, TNC deschide o fereastra care va ofera posibilitatea de a
seta TNC astfel incat sa introduca diferite puncte ca origini
(consultati tabelul de mai jos):

Pozitie Semnificatie

Valori efective Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
in raport cu sistemul de coordonate activ.

Valori de Introduceti coordonatele pozitiei curente a sculei
referinta n raport cu originea masinii.

Valori Introduceti coordonatele, in raport cu sistemul de
masurate coordonate activ, ale ultimei origini palpate in
ACTL modul de operare Manual.

Valori Introduceti coordonatele, in raport cu originea

masurate REF  maginii, ale ultimei origini palpate in modul de
operare Manual.
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13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe unealta

Cu tastele sageti si cu ENT, selectati pozitia pe care doriti sa o
confirmati. Apoi apasati tasta soft TOATE VALORILE pentru ca TNC
sa salveze coordonatele respective ale tuturor axelor active din tabelul
mesei mobile. Cu tasta soft VALOARE ACTUALA, TNC salveaza
coordonatele axei pe care se afla cursorul luminos din tabelul mesei
mobile.

NC, coordonatele programate sunt raportate la originea
masinii. Daca nu definiti o intrare, rdamane activa originea
care a fost setata manual.

O Daca nu ati definit o masa mobila inainte de un program

SP-X, SP-Y, SP-Z (intrare optionala, sunt posibile si alte axe):

Pot fi introduse pozitii de siguranta pentru axe. Aceste pozitii pot fi
citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din macrocomenzile NC.
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate fi utilizata pentru a determina
daca a fost programaté o valoare in coloana. Pozitiile introduse sunt
abordate numai daca valorile respective sunt citite si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.

CTID (introdus de catre TNC):

Numarul ID-ului de context este asignat de catre TNC si contine
instructiuni referitoare la progresul operatiei de prelucrare.
Prelucrarea nu poate fi reluatd, daca intrarea este stearsa sau
modificata.

FIXARE
In aceasta coloana puteti introduce o arhiva cu elemente de fixare
(fisier ZIP), pe care TNC o va activa automat in timpul prelucrarii
tabelului mesei mobile. Trebuie sa utilizati administrarea
elementelor de fixare pentru a crea arhive cu elemente de fixare
(consultati “Administrare prindere,” la pagina 363)

Functie de editare in modul tabel Tasta soft
Selectare inceput tabel E
Selectare sfarsit tabel sFisu
Selectare pagina anterioara n tabel E
Selectare pagina urmatoare in tabel E

Inserare ca ultima linie din tabel INSERARE
LINIE

Stergere ultima linie din tabel —
LINIE
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Functie de editare in modul tabel

Deplasare la inceputul liniei urmatoare

URMAT .
LINIE

Adaugarea numarului de linii care pot fi introduse
la sfarsitul tabelului

ADAUGARE

N LINII

Editare format tabel

EDITARE
FORMAT

Functie de editare in modul formular de
intrare

Selectare masa mobila anterioara

PALET

Selectare masa mobila urmatoare

PALET

Selectare element de fixare anterior

FIXARE

Selectare element de fixare urmator

FIXARE

Selectare piesa de prelucrat anterioara

PSA PREL.

Selectare piesa de prelucrat urmatoare

PSA PREL.

Py Py
Q¢ Q¢
(7] (7]
] ]
& &

Comutare la plan masa mobila

VIZUALIZ.
PLAN
PALET

Comutare la plan element de fixare

VIZUALIZ.
PLAN
FIXARE

Comutare la plan piesa de prelucrat

VIZUALIZ.
PLAN
PSA PREL

Selectare vizualizare standard masa mobila

PLACA
DETALII
PALET

Selectare vizualizare detaliatd masa mobila

PLACA

DETALII
PALET

Selectare vizualizare standard element de fixare

FIXARE
DETALII
FIXARE

Selectare vizualizare detaliata element de fixare

Selectare vizualizare standard piesa de prelucrat

PSA PREL
DETALII
PSA PREL

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe unealta

Functie de editare in modul formular de
intrare

Tasta soft

Selectare vizualizare detaliata piesa de prelucrat

Inserare masa mobila

INSERARE
PALET

Inserare element de fixare

INSERARE
FIXARE

Inserare piesa de prelucrat

INSERARE
PSA PREL.

Stergere masa mobila

STERGERE
PALET

Stergere element de fixare

STERGERE
FIXARE

Stergere piesa de prelucrat

STERGERE
PSA PREL.

all il B0 & |

Stergere continut memorie tampon

STERGERE
MEMORIE
INTERM.

Prelucrare optimizata prin scula

ORIENTARE
scuLa

Prelucrare optimizata prin piesa de prelucrat

ORIENTARE
PSA PREL

il |

Conectare sau separare tipuri de prelucrare

Marcare plan ca fiind gol

GOLIRE
POZITIE

Marcare plan ca fiind neprelucrat

PSA BRUTA

il o
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Selectarea unui figsier de masa mobila

Pentru a selecta gestionarul de fisiere in modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT

Pentru a afiga toate figierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati un tabel al mesei mobile cu tastele sageti sau introduceti
un nume nou de fisier pentru a crea un tabel nou

Confirmati intrarea cu tasta ENT.

Configurarea figierului mesei mobile cu
formularul de intrare

Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe scula sau pe piesa
de prelucrat este impartita pe trei niveluri:

Nivel masa mobila PAL
Nivel element de fixare FIX
Nivel piesa de prelucrat PGM

Puteti trece la o vizualizare detaliata pe fiecare nivel. Setati metoda de
prelucrare si starile pentru masa mobila, pentru element de fixare si
pentru piesa de prelucrat la vizualizarea standard. Daca editati un
fisier de masa mobila existent, sunt afigate intrarile actualizate. Utilizati
vizualizarea detaliatd pentru configurarea fisierului de masa mobila.

maginii. Daca aveti un singur element de fixare cu mai
multe piese de prelucrat, atunci este suficient sa definiti un
singur element de fixare FIX cu piesele de prelucrat PGM.
Totusi, daca o masa mobila contine mai multe elemente de
fixare sau daca un element de fixare este prelucrat din mai
multe parti, trebuie sa definiti masa mobila PAL cu
nivelurile elementului de fixare corespunzatoare FIX.

@ Setati fisierul de masa mobila conform configuratiei

Utilizati butonul de configuratie ecran pentru a comuta
ntre vizualizare tabel si vizualizare formular.

Nu este inca disponibila asistenta grafica pentru formularul
de intrare.

Diferitele niveluri ale formularului de intrare pot fi accesate cu tastele
soft corespunzatoare. Nivelul curent este evidentiat in linia de stare a
formularului de intrare. Cand comutati la vizualizarea tabel cu butonul
configuratie ecran, cursorul este plasat la acelagi nivel la care era in

vizualizarea formular.

HEIDENHAIN iTNC 530

Rul. program
secu. integr.

Editare tabel progranm
Machining method?

File:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
FIX__PGM

Pallet ID: PAL4-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

L III@

=0

-

B
L

PALET

PALET

o
vrzuaLtz PLACA INSERARE
PLAN DETALIT
FIXARE PALET BoLE

-
N
522
g

g

o NS+
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)
i

xC

STERGERE |

PSA PREL. |
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Configurarea nivelului mesei mobile
Pallet ID: Este afisat numele mesei mobile

Metoda: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA. Metoda selectata
este preluata pentru nivelul piesa de prelucrat si suprascrie orice
intrare existenta. In vizualizarea tabelard, ORIENTARE PIESA DE

PRELUCRAT nu poate fi efectuata prin intermediul tastei
soft. Apare numai cand au fost alese metode de prelucrare
diferite pentru piesa de prelucrat in nivelul piesa de
prelucrat sau prelucrare.

@ Inregistrarea ORIENTARE SCULA/PIESA DE

Daca metoda de prelucrare a fost determinata in nivelul
element de fixare, intrarile sunt transferate la nivelul piesa
de prelucrat, unde suprascriu orice intrare existenta.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identificd masa mobila si
elementele de fixare si piesele de prelucrat corespunzatoare ca
nefiind inca prelucrate si introduce PIESA BRUTA in campul Stare.
Utilizati tasta soft POZITIE GOALA sau OMITERE daca doriti sa
sariti peste masa mobila in timpul prelucrarii. In cdmpul de stare
apare GOL sau OMITERE.

Configurarea detaliilor in nivelul de masa mobila

Numiir Element liber definibil: Introduceti numele elementului liber
definibil

Preset No.: Introduceti numarul presetarii pentru masa mobila
Decalare origine: Introduceti numele decalarii de origine liber
definibile

Tabel decalare origine: Introduceti numele gi calea tabelului de
decalari de origine pentru piesa de prelucrat. Datele sunt transferate
catre nivelurile element de fixare si piesa de prelucrat

iniltime de siguranti (optional): Pozitie de siguranta pentru axele
individuale raportate la masa mobila. Pozitiile introduse sunt

abordate numai daca valorile respective sunt citite si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.

13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe unealta
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PRELUCRAT apare ca WPO si ORIENTARE SCULA apare ca TO.

z;’xzx Editare tabel progranm
: " |Machining method?
File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
__  GFM FIX__PGM " g
[N
Pallet ID: PAL4-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED - j_jr‘
Status: BLANK W
Pallet ID: PAL4-208-11 'é&..;
Method: TOOL-ORIENTED W !
Status: BLANK ;
Bl
Pallet ID: PAL3-208-6 v iE
Method: TOOL-ORIENTED
Status: ELANK o
OFF]| ON
=
PALET PALET ‘ VIzUALIZ. INSERARE STERGERE
PLAN DETALII
FIXARE PALET PALET PSA PREL.
:2;?3:2 Editare tabel program
: " |Pallet / NC program?
File:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
_  [FEM FIX_PGMN_____ |" @
Pallet ID: PAL4-206-4 =
Datum:
)4120,238 202,94 pa20, 326 2 Q‘
'}
'\\ 3
WERSTLEET- PRI TNC : \RK\TEST\TABLE®1.D Y
q . s
Cl. height: @%’EJ

I Qwioce |

s1e0x |
Y

o

ol®
]
g==

Pa

PALET PALET VIZUALIZ. PLACA INSERARE

PLAN DETALTT
FIXARE PALET s

.\

STERGERE
PSA PREL.
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Configurarea nivelului elementului de fixare

Element de fixare: Este afisat numele elementului de fixare. Dupa
bara este afisat numarul de elemente de fixare din cadrul nivelului.

Metodi: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA. Metoda selectata
este preluata pentru nivelul piesa de prelucrat si suprascrie orice
intrare existenta. In vizualizarea tabelara, ORIENTARE PIESA DE

PRELUCRAT apare ca WPO si ORIENTARE SCULA apare ca TO.

Utilizati tasta soft CONECTARE/SEPARARE, pentru a marca
elementele de fixare care vor fi incluse pentru calculul procesului de
prelucrare pentru prelucrarea orientata pe scula. Elementele de
fixare conectate sunt marcate cu o linie punctata, in timp ce
elementele de fixare separate sunt conectate cu o linie solida.
Piesele de prelucrat conectate sunt marcate in vizualizarea tabel cu
intrarea CTO, din coloana METODA.

nu poate fi efectuata prin intermediul tastei soft. Apare
numai cand au fost alese metode de prelucrare diferite
pentru piesele de prelucrat in nivelul piesa de prelucrat.

@ Intrarea ORIENTARE SCULA/PIESA DE PRELUCRAT

Daca metoda de prelucrare a fost determinata in nivelul
element de fixare, intrarile sunt transferate la nivelul piesa
de prelucrat, unde suprascriu orice intrare existenta.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identificd masa mobil4 si
elementele de fixare si piesele de prelucrat corespunzatoare ca
nefiind nca prelucrate i introduce PIESA BRUTA in campul Stare.
Utilizati tasta soft POZITIE GOALA sau OMITERE daca doriti sa
sariti peste masa mobila in timpul prelucrarii. In cdmpul de stare
apare GOL sau OMITERE.

HEIDENHAIN iTNC 530

(o CHEZRED Editare tabel program
Machining method?

secu. inteor.

Pallet ID:PRAL4-206-4

PAL_#®1 PGM
Fixture:
Method: WORKPTECE-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

»

FIXARE FIXARE

VIZUALIZ. | VIZUALIZ. FIXARE
PLAN PLAN DETALIT
PALET PSA PREL FIXARE

INSERARE
FIXARE

STERGERE
FIXARE
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Configurarea detaliilor in nivelul element de fixare

Element de fixare: Este afisat numele elementului de fixare. Dupa
bara este afisat numarul de elemente de fixare din cadrul nivelului.

Origine: Introduceti originea mesei mobile.

Tabel de origine: Introduceti numele si calea tabelului de decalari de
origine valid pentru prelucrarea piesei. Datele sunt transferate catre
nivelul piesei de prelucrat.

Macro NC: In prelucrarea orientatd pe sculd, este executata
macrocomanda TCTOOLMODE in locul macrocomenzii obignuite
de schimbare a sculei.

iniltime de siguranti (optional): Pozitie de siguranta pentru axele
individuale raportate la elementul de fixare.

pozitii pot fi citite cu SYSREAD FN18 ID510 NR 6 din
macrocomenzile NC. SYSREAD FN18 ID510 NR 5 poate
fi utilizata pentru a determina daca a fost programata o
valoare in coloana. Pozitiile introduse sunt abordate numai
daca valorile respective sunt citite si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.

@ Pot fi introduse pozitii de siguranta pentru axe. Aceste

454

Rul. program Editare tabel program

secu. integr.

Datum?

Pallet ID:PAL4-2086-4

— Y- T ) T " g

Fixture: =

Datum:

X T A | [

'

B

Datum table: INPENISNIESMNGENTINI] Y

NC macro: | 0

Cl. height: S

Y ' i | - +]
agnax%
[OFF]  on
80

FIXARE FIXARE | VIZUALIZ. | VIZUALIZ. FIXARE ST

PLAN PLAN DETALTT
PALET PSA PREL FIXARE FIXARE

STERGERE
FIXARE
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Configurarea nivelului piesa de prelucrat

Piesi de prelucrat: Este afisat numarul piesei de prelucrat. Dupa
bara este afisat numarul de piese de prelucrat din cadrul acestui
nivel element de fixare.

Metodi: Puteti alege intre metodele de prelucrare ORIENTARE
PIESA DE PRELUCRAT si ORIENTARE SCULA. In vizualizarea
tabel, ORIENTARE PIESA DE PRELUCRAT apare ca WPO, iar
ORIENTARE SCULA apare ca TO.

Utilizati tasta soft CONECTARE/SEPARARE, pentru a marca
piesele de prelucrat care vor fi incluse in calculul procesului de
prelucrare pentru prelucrarea orientata pe sculd. Piesele de
prelucrat conectate sunt marcate cu o linie punctata, in timp ce
piesele de prelucrat separate sunt conectate cu o linie solida.
Piesele de prelucrat conectate sunt marcate in vizualizarea tabel cu
intrarea CTO, din coloana METODA.

Stare: Tasta soft PIESA BRUTA identificd masa mobil4 si
elementele de fixare si piesele de prelucrat corespunzatoare ca
nefiind inca prelucrate si introduce PIESA BRUTA in campul Stare.
Utilizati tasta soft POZITIE GOALA sau OMITERE daca doriti s&
sariti peste masa mobila in timpul prelucrarii. In cdmpul de stare
apare GOL sau OMITERE.

Introduceti metoda si starea in nivelul masa mobila sau in
@ nivelul element de fixare. Intrarea va fi preluata pentru

toate piesele de prelucrat corespunzatoare.

Pentru mai multe variante de piese de prelucrat in cadrul
unui nivel, piesele de prelucrat ale unei variante trebuie
introduse Tmpreuna. Astfel, piesele de prelucrat pentru
fiecare varianta pot fi marcate cu tasta soft
CONECTARE/SEPARARE si pot fi prelucrate in grup.

Configurarea detaliilor in nivelul piesa de prelucrat

Piesa de prelucrat: Este afisat numarul piesei de prelucrat. Dupa
bara este afisat numarul de piese de prelucrat din cadrul acestui
nivel element de fixare sau masa mobila.

Origine: Introduceti originea piesei de prelucrat.

Tabel de origine: Introduceti numele si calea tabelului de decalari de
origine valid pentru prelucrarea piesei. Daca utilizati acelagi tabel de
origine pentru toate piesele de prelucrat, introduceti numele si calea
n nivelul masa mobila sau n nivelul element de fixare. Datele sunt
transferate automat catre nivelul piesa de prelucrat.

Program NC: Introduceti calea programului NC necesar pentru
prelucrarea piesei.

fniltime CI. (optional): Pozitie de siguranta pentru axele individuale
raportate la piesa de prelucrat. Pozitiile introduse sunt abordate
numai daca valorile respective sunt citite si programate
corespunzator in macrocomenzile NC.
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Rul. program
secu. integr.

Editare tabel progranm
Machining method?

Pallet ID:PAL4-206-4

Fixture:1

PAL__FIX
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK

>
PSA PREL. | PSA PREL. | VIZUALTZ. INSERARE
PLAN DETALIT
FIXARE PSA PREL PSA PREL.

@ v
|OF F | oN
s
@7
B

STERGERE
PSA PREL.

Rul. program
secu. inteor.

Editare tabel program
Datum?

Pallet ID:PRAL4-206-4

Workpiece:
Datum:

84,502

Datum table:
NC program:

Fixture:1
PAL__FIX

}{20.957 P436.5362 |

TNC:\RKNTEST\TABLE®1.D
TNC:\DUMPPGM\FK1.H

Cl. height:
X I
s100%
@ v
oFF]  on
©E
@7 ‘_
PSA PREL. | PSA PREL. | VIZUALTZ. PSA PREL S | [,
PLAN DETALTT
FrxaRe poa pRe. | Psa preL.
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13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe unealta

Ordinea prelucrarii orientate pe scula

selectatd metoda ORIENTARE SCULA si daca TO sau

@ TNC executa prelucrari orientate pe scula numai daca este
CTO sunt introduse n tabel.

Intrarea TO sau CTO din campul Metoda arata dispozitivului TNC ca
prelucrarea orientata este valida dincolo de aceste linii.

Gestionarea mesei mobile porneste programul NC care apare in
linia cu intrarea TO.

Prima piesa de prelucrat este prelucrata pana cand apelarea sculei
urmatoare este in asteptare. Departarea de piesa de prelucrat este
coordonata de catre o macrocomanda speciala pentru modificarea
sculei.

Intrarea din coloana STARE W este modificata de la PIESA BRUTA
la INCOMPLETA, iar TNC introduce o valoare hexazecimala in
campul CTID.

unic pentru TNC, al progresului operatiei de prelucrare.
Daca aceasta valoare este stearsa sau modificata,
prelucrarea nu poate continua, iar pornirea de la mijlocul
programului sau reluarea prelucrarii nu mai sunt posibile.

@ Valoarea introdusa in campul CTID este un identificator

Toate liniile din figierul de mas& mobila, care contin intrarea CTO in
campul Metoda, sunt prelucrate la fel ca prima piesa de prelucrat.
Pot fi prelucrate piesele din mai multe elemente de fixare.

TNC utilizeaza scula urmatoare pentru urmatorii pasi de prelucrare
de la linia cu intrarea TO, in unul din urmatoarele cazuri:

Daca intrarea PAL este in campul PAL/PGM din linia urmatoare.

Daca intrarea TO sau WPO apare in campul Metoda din linia
urmatoare.

Daca in liniile care au fost deja prelucrate exista intrari in Metoda,
care nu au statutul GOL sau FINALIZAT.

Programul NC este continuat din locatia stocata, in functie de
valoarea introdusa in campul CTID. In mod normal scula este
modificata pentru prima piesa, dar TNC anuleaza schimbarea sculei
pentru piesele de prelucrat urmatoare.

Intrarea din campul CTID este actualizata dupa fiecare pas de
prelucrare. Daca o functie END PGM sau M2 este executata intr-un
program NC, atunci intrarea existenta este stearsa si in campul
Stare prelucrare este introdus FINALIZAT.
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Daca intrarile TO sau CTO ale tuturor pieselor de prelucrat din cadrul
unui grup contin starea FINALIZAT, atunci sunt rulate liniile
urmatoare din fisierul de masa mobila.

singura operatie de prelucrare orientata pe scula. Piesele

@ Tn cazul pornirii de la mijlocul programului, este posibila o
ulterioare sunt prelucrate conform metodei introduse.

Valoarea introdusa in cAmpul CT-ID este stocata timp de
maxim 2 saptamani. In aceasta perioadd, procesul de
prelucrare poate fi continuat la locatia stocata. Dupa
aceasta perioada, valoarea este stearsa, pentru a preveni
ocuparea hard disk-ului cu date inutile.

Modul de operare poate fi modificat dupa executarea unui
grup de intrari cu TO sau CTO.

Urmatoarele functii nu sunt admise:

Modificarea intervalului avansului transversal
Decalarea de origine PLC
M118

Parasirea fisierului de masa mobila

Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.

Pentru a selecta un alt tip de figiere, apasati tasta soft SELECTARE
TIP si tasta soft pentru tipul de fisier dorit, de exemplu AFISARE.H.

Selectati fisierul dorit

Executarea figierului mesei mobile

mobile: Tn functie de bloc sau continuu (consultati

Q in MP7683, setati modul de executare a tabelului mesei
“Parametrii generali ai utilizatorului,” la pagina 598).

Tn cazul in care parametrul 7246 este setat astfel incat
testul de utilizare a sculei sa fie activ, puteti monitoriza
durata de serviciu a sculei pentru toate sculele utilizate
intr-o masa mobila (consultati “Testul de utilizare a sculei,”
la pagina 191).

Selectati gestionarul de figiere in modurile de operare Rulare
program, Secventa integrala sau Rulare program, Bloc unic: Apasati
tasta PGM MGT

Pentru a afiga toate figierele de tipul .P, apasati tastele soft
SELECTARE TIP si AFISARE .P.

Selectati tabelul liber definibil cu tastele sageti si confirmati cu ENT.

Pentru rula tabelul mesei mobile: apasati butonul NC Start. TNC
executa mesele mobile conform setarilor din MP7683
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13.2 Operarea mesei mobile cu prelucrarea orientata pe unealta

Suportul de ecran pentru executarea tabelelor mesei mobile

Puteti seta dispozitivul TNC astfel incat sa afiseze impreuna, pe ecran,
continutul programului si continutul figierului liber definibil, selectand
suportul de ecran PGM + PALLET. In timpul executiei, TNC afigeaza
blocurile de program in partea stdnga si masa mobila in partea
dreapta. Pentru a verifica continutul programului inainte de executie,
efectuati urmatorii pasi:

Selectati un tabel al mesei mobile

Cu tastele sageti, alegeti programul pe care doriti sa 1l verificati

Apasati tasta soft OPEN PGM: TNC afigseaza pe ecran programul
selectat. Acum puteti naviga prin program cu tastele sageti

Pentru a reveni la tabelul mesei mobile, apasati tasta soft END PGM
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integrala

Editare
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Editare
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@ BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20 ® PAL 120
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2Z+0 1 PGM 1.H
3 ToOL CALL 3 Z 2z PAL 130
4 L 2z+25@ R® FMAX 3 PGM SLOLD.H
5 L X-20 v+30 RO FMAX a e FK1.H
6 L 2-10 RO F1000 M3 5 PGM SLOLD.H
7 APPR CT X+2 ¥+3@ CCASD R+5 RL 6  PGM SLOLD.H
F250 7 PAL 140
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 LEND]
8 FLT
10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75
11 FLT
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20
13 FLT
14 L X-20 Y450 RO FMAX
15 END PGM FK1 MM
Bg  S=1ST
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@
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14.1 Porn

14.1 Pornirea, oprirea

Pornirea

functie de masgina unealta. Consultati manualul maginii

Q Pornirea si traversarea punctelor de referinta pot varia in
dvs. unelte.

Porniti alimentarea electrica a sistemului de control si a maginii. TNC
afiseaza urmatorul dialog:

TEST DE MEMORIE

Memoria TNC este verificatd automat.

ALIMENTAREA CU ENERGIE iINTRERUPTA

Mesajul TNC pentru intreruperea alimentarii cu
energie - eliminati mesajul.

COMPILATI UN PROGRAM PLC

Programul PLC al TNC este compilat automat.

TENSIUNE C.C. EXT. LIPSA

@ Pornirea tensiunii cc externe TNC verifica starea de
functionare a circuitului OPRIRE DE URGENTA.

OPERARE MANUALA
PUNCTE DE REFERINTA PENTRU TRAVERSARE

@ Traversati punctele de referintd manual in secventa
descrisa: Pentru fiecare axa apasati butonul START
sau

@ @ Depasire puncte de referinta in orice caz: Apasati si
mentineti apasat butonul de directionare a axei
masinii pentru fiecare axa pana cand punctul de
referinta este traversat.
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Daca masina este echipata cu dispozitive de codare
absoluta, puteti omite deplasarea peste punctele de
referinta. In acest caz, TNC este gata de functionare
imediat dupa pornirea alimentarii electrice a sistemului de
control al maginii.

Daca masina este echipata cu encodere incrementale,
puteti activa monitorizarea deplasarii inainte de atingerea
punctului de referinta, prin apasarea tastei soft
MONITORIZARE LIMITA SW. Produc&torul masinii unelte
poate furniza aceasta functie specifica axei. Tineti minte
ca prin apasarea tastei soft, monitorizarea intervalului de
avans transversal nu este activa implicit pe toate axele.
Manualul masinii unelte contine informatii suplimentare.

TNC este gata de functionare in modul Operare manuala.

=)

Punctele de referinta trebuie traversate numai daca axele
masinii vor fi mutate. Daca intentionati numai sa scrieti, sa
editati sau sa testati programe, puteti selecta modurile de
operare Programare si editare sau Rulare test imediat

dupa pornirea alimentarii electrice a sistemului de control.

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

14.1 Porn

Traversarea punctului de referinta intr-un plan de lucru inclinat

Punctul de referinta al unui sistem inclinat de coordonate poate fi
traversat apdsand butoanele de directionare a axei masinii. Functia
»plan de lucru inclinat" trebuie sa fie activa in modul Operare manuala,
consultati “Activarea inclinarii manuale,” pagina 513. Apoi, TNC
interpoleaza axele corespunzatoare.

Pericol de coliziune!
@ Asigurati-va ca valorile unghiurilor introduse in meniul

pentru planul de lucru inclinat se potrivesc cu unghiurile
efective ale axei inclinate.

Daca optiunea este disponibild, puteti de asemenea sa deplasati pe
axe in directia axei sculei curente (consultati “Setarea directiei curente
a axei sculei ca directie activa de prelucrare (functia FCL 2),” la
pagina 514).

Pericol de coliziune!

@ Daca utilizati aceasta functie, atunci, pentru dispozitive de
codare neabsoluta, trebuie sa confirmati pozitiile axelor
rotative, pe care TNC le afiseaza intr-o fereastra
contextuala. Pozitia afigsata reprezinta ultima pozitie activa
a axelor rotative dinainte de oprire.

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

Pentru a evita pierderea datelor la oprire, trebuie sa opriti sistemul de
operare al TNC dupa cum urmeaza:

Selectati modul Operare manuala

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

Céand TNC afigeazé mesajul Acum puteti opri TNC
ntr-o fereastra contextuala, puteti opri alimentarea cu
energie a TNC

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

Retineti ca apasarea tastei END dupd oprirea sistemului
de control determina repornirea acestuia. Oprirea in
timpul unei reporniri poate determina de asemenea
pierderea datelor!

HEIDENHAIN iTNC 530

irea, oprirea

14.1 Porn

" @



14.2 Deplasarea axelor masinii

14.2 Deplasarea axelor masinii

Nota

masinii poate varia in functie de masina unealta. Manualul

Q Avansul transversal cu butoanele de directionare ale axei
maginii unelte contine informatii suplimentare.

Deplasarea axei utilizand butoanele de
directionare ale axei masinii

@ Selectati modul Operare manuala.
@ Apaésati butonul de directionare a axei masinii i
mentineti-| atata timp cat doriti sa deplasati axa sau

@ @ Apésati si mentineti butonul de directionare a axei
masginii, apoi apasati butonul START.

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

Puteti deplasa mai multe axe simultan cu aceste doua metode. Puteti
modifica viteza de avans la care sunt traversate axele cu tasta soft F,
consultati “Viteza brosei S, viteza de avans F si functiile auxiliare M,”
pagina 476.
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Pozitionare incrementala pas cu pas

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

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

INCREMENTARE PAS CU PAS =

ﬂ Introduceti incrementul pas cu pas in mm si confirmati
cu tasta ENT.

® Apasati butonul de directionare a axei maginii de cate
ori doriti.

Valoarea maxim admisa pentru fiecare pas este de
@ 10 mm.
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Deplasarea cu roti de méana electronice

iTNC suporté deplasarea cu urmatoarele roti de mana electronice noi:

HR 520:
Roata de mana compatibila pentru conectare la HR 420 cu ecran,
transfer de date prin cablu

HR 550 FS:
Roata de mana cu ecran, transmisie de date radio

Pe langa aceasta, TNC este compatibila in continuare cu rotile de
mana cu cablu HR410 (fara ecran) si HR 420 (cu ecran).
Atentie: Pericol pentru operator si pentru roata de
@ mana!
Toti conectorii rotii de mana pot fi scosi doar de personal

de service autorizat, chiar daca este posibil fara niciun fel
de unelte!

Asigurati-va ca roata de ména este conectata inainte sa
porniti masina!

Daca doriti sa operati masina fara roata de mana,
deconectati cablul de la masina si acoperiti priza deschisa
cu un capac!

14.2 Deplasarea axelor masin

suplimentare pentru HR 5xx. Consultati manualul masinii

@ Producatorul masinii unelte poate pune la dispozitie functii
dvs. unelte.

utilizati suprapunerea cu roata de méana in functia axei

@ Roata de méana HR 5xx este recomandata daca doriti s&
virtuale (consultati “Axe virtuale VT,” la pagina 379).

Rotile de méana HR 5xx portabile dispun de un ecran pe care TNC
afiseaza informatii. Tn plus, puteti rula functiiimportante de configurare
cu ajutorul tastelor soft ale rotii de mana, precum setarea decalarilor
de origine sau introducerea gi rularea functiilor M.
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Imediat ce apasati tasta de activare a rotii de mana, aceasta activeaza
roata de mana si dezactiveaza panoul de control. Acest lucru este
indicat de o fereastra contextuala de pe ecranul TNC.

Roata de mana HR 5xx detine urmatoarele elemente de operare:

Buton OPRIRE DE URGENTA

Afigajul rotii de mana pentru afigarea starii si selectarea functiilor,
pentru informatii suplimentare, Consultati “Ecran roata de mana”,
la pagina 468.

Taste soft

Taste de selectare a axei; pot fi schimbate de producatorul
masinii, in functie de configuratia axei

Buton permisiv

Taste sageti pentru definirea sensibilitatii rotii de méana
Tasté de activare a rotii de mana

Tasté pentru directia de parcurgere pe axa selectata
Tasté suprapunere avans transversal rapid pentru directie

Activare brosa (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Tasta "Creare bloc NC" (functie dependenta de masina, tasta
poate fi schimbata de producatorul masinii)

Dezactivare brosa (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Tastd CTRL pentru functii speciale (functie dependenta de
masing, tasta poate fi schimbata de producatorul masinii)

Pornire NC (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Oprire NC (functie dependenta de masina, tasta poate fi
schimbata de producatorul masinii)

Roata de mana
Potentiometru viteza brosa
Potentiometru viteza de avans

Conectare prin cablu, nu este disponibila pentru roata de mana
wireless HR 550 FS

14.2 Deplasarea axelor masinii
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14.2 Deplasarea axelor masinii

Ecran roata de mana

Ecranul rotii de mana (consultati imaginea) consta dintr-un antet si
6 linii de stare in care TNC afiseaza urmatoarele informatii:

468

Doar roata de mana wireless HR 550 FS:
Afigseaza daca roata de mana este in statia de conectare sau
daca functionarea wireless este activa

Doar roata de mana wireless HR 550 FS:
Afiseaza puterea campului, 6 bari = puterea maxima a campului

Doar roata de mana wireless HR 550 FS:

Afiseaza starea de incarcare a bateriei reincarcabile, 6 bari =
incarcata complet O bara se deplaseaza de la stanga la dreapta
in timpul reincarcarii

ACTL: Tipul afigarii pozitiei

Y+129.9788: Pozitia axei selectate

*: STIB (control Tn operare); rularea programului a inceput sau
axa in miscare

S0:: Viteza brosa curenta

FO0: Viteza de avans la care se deplaseaza axa selectata
E: Mesaj de eroare

3D: Functia Plan de lucru inclinat este activa

2D: Functia Rotatie de baza este activa

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

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

Rénd taste soft: Selectarea a diverse functii, descrise in sectiunile
urmatoare

ST

M=F UPMT e
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Caracteristici speciale ale rotii de mana wireless HR 550 FS

conexiune wireless nu este la fel de sigura ca si o
conexiune prin cablu. Tnainte s& utilizati roata de mana
wireless, trebuie sa se verifice daca sunt si alti utilizatori 3
radio Tn apropierea masinii. Verificarea prezentii de
frecvente sau canale radio este recomandata pentru toate
sistemele radio industriale.

Q Din cauza diverselor surse potentiale de interferenta, o

Cand HR 550 nu este necesara, puneti intotdeauna Tn
suportul pentru roata de mana. Astfel, va puteti asigura ca
prin banda de contact de pe partea posterioara a rotii de
mana wireless, acumulatorii sunt intotdeauna pregatiti de
utilizare datorita unei comenzi de incarcare si exista o
conexiune de contact directa pentru circuitul de oprire de
urgenta.

Daca survine o eroare (intreruperea conexiunii radio,
calitatea de receptie slaba, componenta defecta a rotii de
mana), roata de mana reactioneaza intotdeauna cu o
oprire de urgenta.

14.2 Deplasarea axelor masinii

Cititi notele privind configurarea rotii de mana wireless
HR 550 FS (consultati “Configurarea rotii de mana
wireless HR 550 FS,” la pagina 594)

@ Atentie: Pericol pentru operator si pentru masina!

Din motive de siguranta, trebuie sa opriti roata de mana
wireless si suportul rotii de mana dupa un timp de
functionare de cel mult 120 de ore, astfel incat TNC sa
poata rula un test functional la repornire!

Daca utilizati mai multe masini cu roti de méana wireless in
atelierul dvs., trebuie sa marcati rotile de mana si
suporturile aferente, astfel incat asocierile dintre acestea
sa poata fi identificate in mod clar (de ex. cu etichete
colorate sau numere). Marcajele de pe roata de mana
wireless si suportul rotii de mana trebuie sa fie vizibile in
mod clar utilizatorului!

inainte de fiecare utilizare, asigurati-va ca roata de méana
corecta pentru masina dvs. este activa.
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14.2 Deplasarea axelor masinii

Roata de méana wireless HR 550 FS este dotata cu o baterie
reincarcabila. Bateria este incarcaté cand introduceti roata de méana in
suport (consultati figura).

Puteti opera HR 550 FS cu acumulatorul timp de 8 ore Tnainte ca
aceasta sa necesite o reincarcare. Se recomanda, totusi, sa puneti
roata de méana in suportul sdu cand nu o utilizati.

Imediat ce roata de mana este in suportul sau, aceasta comuta intern
la operarea prin cablu. In acest mod, puteti utiliza roata de mana chiar
daca aceasta ar fi complet descarcata. Functiile sunt aceleasi ca la
functionarea wireless.

Cand roata de mana este complet descarcata, dureaza
@ circa 3 ore pana cand este incarcata complet in suportul
sau.
Curatati contactele 1 din suportul rotii de mana si ale rotii
de méana periodic pentru a asigura functionarea
corespunzatoare a acestora.

Distanta de transmisie este foarte larga. Daca totusi va apropiati de
marginea unei zone de transmisie, ceea ce este posibil in cazul
masinilor foarte mari, HR 550 FS va avertizeaza din timp printr-o
vibratie de avertizare care este remarcata imediat. In acest caz trebuie
sa reduceti distanta pana la suportul rotii de mana, in care este integrat
receptorul radio.

Atentie: Pericol pentru scula si pentru piesa de
@ prelucrat!

Daca functionarea fara intrerupere nu mai este posibila in
distanta de transmisie, TNC declangeaza automat o oprire
de urgenta. Aceasta se poate intampla, de asemenea, in
timpul prelucrarii. Incercati sa stati cat mai aproape posibil
de suportul rotii de mana si puneti roata de mana in
suportul sau cand nu o utilizati.
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Daca TNC a declansat o oprire de urgenta, trebuie sa reactivati roata
de méana. Procedati dupa cum urmeaza:

Selectati modul de operare Programare si editare.

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.

Parcurgeti randul de taste soft.
conFze. Selectati meniul de configurare pentru roata de mana

ROATA

FéRa cABLU wireless: Apasati tasta soft CONFIGURARE ROATA
DE MANA WIRELESS.

Reactivati roata de méana wireless cu butonul Pornire
roata de mana.

Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END.

Modul MOD de operare include o functie pentru operarea si
configurarea initiala a rotii de mana (consultati “Configurarea rotii de
mana wireless HR 550 FS,” la pagina 594).

Selectarea axei care va fi mutata

Puteti activa direct cu tastele axelor axele principale X, Y, Z si alte trei
axe definite de producatorul masinii unelte. Producatorul maginii
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 de selectare a axei, procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tasta soft F1 pentru roata de méana (AX): TNC afiseaza toate
axele active pe afisajul rotii de mana. Axa activa curent clipeste

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

Setarea sensibilitatii rotii de mana

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

Niveluri de sensibilitate selectabile:
0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 [mm/rotatie sau grade/rotatie]
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14.2 Deplasarea axelor masinii

Deplasarea axelor

@ Activati roata de méana: Apasati tasta rotii de mana de
pe HR 5xx: Acum puteti opera TNC doar prin HR5xx;
TNC afigeaza o fereastra pop-up care contine
informatii despre ecranul TNC.

Selectati modul de operare dorit prin intermediul tastei soft OPM, daca
este cazul (consultati “Schimbarea modurilor de operare,” la
pagina 474).

Daca este necesar, apasati si mentineti butoanele
permisive.

Utilizati roata de méana pentru a selecta axa pe care
X doriti sa o deplasati. Selectati axele suplimentare prin
intermediul tastei soft, daca este necesar.

Deplasati axa selectata in directia pozitiva sau

+]

Deplasati axa selectata in directia negativa.

Dezactivati roata de méana: Apasati tasta rotii de mana
de pe HR 5xx : Acum puteti opera TNC din nou prin
panoul de operare.

® {1
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Setarile potentiometrului

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

Apasati tastele CTRL si Roata de méana de pe HR 5xx. TNC afiseaza

meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor de pe
ecranul rotii de mana.

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

Daca ati activat potentiometrele pe roata de mana, trebuie sa reactivati

potentiometrele panoului de operare a masinii inainte de a deselecta
roata de méana. Procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tastele CTRL si Roata de méana de pe HR 5xx. TNC afiseaza

meniul de taste soft pentru selectarea potentiometrelor de pe
ecranul rotii de méana.

Apasati tasta soft KBD pentru a activa potentiometrele panoului de
operare a masinii.

Pozitionarea incrementala pas cu pas

Cu pozitionarea incrementala pas cu pas, TNC deplaseaza axa rotii de

mana active la o distanta presetatd, definita de dvs.

Apasati tasta soft F2 (PAS) a rotii de mana.

Activati pozitionarea incrementald pas cu pas: Apasati tasta soft 3
(ON) a rotii de méana.

Selectati incrementul pas cu pas apasand tasta F1 sau F2. Daca
apasati si mentineti apasata tasta respectiva, de fiecare datéa cand

atinge o valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de

10. Daca, in plus, apasati tasta CTRL, incrementul creste la 1. Cel
mai mic increment pas cu pas posibil este de 0,0001 mm. Cel mai
mare posibil este de 10 mm.

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

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

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

Introducerea vitezei S a brosei
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana.
Apasati tasta soft F2 (S) a rotii de mana.
Selectati viteza dorita apasand tasta F1 sau F2. Daca apasati si
mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o valoare

zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10. Daca, in
plus, apasati tasta CTRL, incrementul cregte la 1000.

Activati noua viteza S cu tasta NC start.

Introducerea vitezei de avans F
Apasati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana.
Apasati tasta soft F3 (F) a rotii de mana.
Selectati viteza de avans dorita apasand tasta F1 sau F2. Daca
apasati si mentineti tasta respectiva, de fiecare data cand atinge o
valoare zecimala 0, TNC creste incrementul cu un factor de 10.
Daca, in plus, apasati tasta CTRL, incrementul creste la 1000.

Confirmati noua viteza de avans F cu tasta soft F3 (OK) a rotii de
mana.
Setare origine
Apésati tasta soft F3 (MSF) a rotii de mana.
Apésati tasta soft F4 (PRS) a rotii de mana.

Daca este necesar, selectati axa pe care va fi setata decalarea de
origine.

Resetati axa cu tasta soft F3 (OK) a rotii de mana sau, cu F1 si F2,
setati valorarea dorita si confirmati cu F3 (OK). Daca apasati de
asemenea tasta CTRL, puteti creste incrementul la 10.

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

tasta "Creare bloc NC" a rotii manuale; consultati

Q Producatorul masinii unelte poate aloca orice functie la
manualul masinii.

fi preluat intr-un bloc NC (consultati “Selectarea axelor

Q Utilizati functia MOD pentru a defini valorile axei care vor
pentru generarea blocurilor G01,” la pagina 583).

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

Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI

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

Activati roata de mana

Apasati tasta rotii de méana "Creare bloc NC": TNC introduce un bloc
L complet, ce contine toate pozitiile axei, selectate prin functia MOD

14.2 Deplasarea axelor masinii

Caracteristicile din modurile de operare Rulare program
Tn modurile de operare Rulare program puteti utiliza urmatoarele
functii:

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

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

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

Dupa ce a fost apasata tasta NC-stop: Avans transversal manual pe
axe (tastele soft MOP si apoi MAN ale rotii de mana)

Revenirea la contur, dupa ce axele au fost deplasate manual in
timpul unei intreruperi de program (tastele soft MOP si apoi REPO
ale rotii de mana). Operarea cu tastele soft ale rotii de ména, care
functioneaza in mod similar cu tastele soft ale ecranului de control
(consultati “Revenirea la contur,” la pagina 548)

Comutatorul de pornire/oprire pentru functia Plan de lucru inclinat
(tastele soft MOP si apoi 3D ale rotii de mana)
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14.3 Viteza brosei S

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

Functie
in modurile de operare Operare manualé si Roatd de mana
electronica, puteti introduce viteza S a brosei, viteza de avans F si

functiile auxiliare M cu tastele soft. Functiile auxiliare sunt descrise n
capitolul 7 "Programare: Functii auxiliare".

Producatorul masinii unelte determina functiile auxiliare M
Q disponibile pe sistemul dvs. de control si efectul acestora.

Introducerea valorilor

Viteza S a brosei, functiile auxiliare M

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

VITEZA BROSA S =

1000 Introduceti viteza dorita pentru brosa si confirmati cu
@ butonul START al maginii.

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

Viteza de avans F

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

Urmatoarele sunt valabile pentru viteza de avans F:

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

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

Cu manerele de prioritate puteti varia viteza S a brosei si viteza de
avans F de la 0% la 150% din valoarea setata. |ﬂ ] [t I l J | J ’

numai pentru masini cu actionare variabild infinita a
brosei. 7\ | e = |% F
ahn
'CALC I wop | | HeLp I Ic:./ﬁ "c':

Q Cadranul de prioritate pentru viteza brosei este activ

i functiile auxiliare M

w/m DEE @ EE
U 2DE @ EE

iteza de avans F s

, Vi

14.3 Viteza brosei S
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14.4 Setarea or

= jod jod

14.4 Setarea originii fara un
palpator 3-D

Nota

Setarea originii cu un palpator 3-D: (Consultati
@ pagina 500).

Pentru a fixa originea, setati afisajul de pozitie al TNC la coordonatele
unei pozitii cunoscute de pe piesa de prelucrat.

Pregatire

Fixati si aliniati piesa de prelucrat
Introduceti scula zero cu raz& cunoscuta in broga
Asigurati-va ca TNC afiseaza valorile pozitiei efective
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Presetarea piesei de prelucrat cu tastele axei o
1
™
— . b
Masura de protectie (o)
wid
@ Daca suprafata piesei de prelucrat nu trebuie zgariata, ©
puteti intinde peste aceasta o lamela de metal de o Q.
grosime d cunoscuta. Apoi introduceti o valoare pentru C_U
originea axei sculei mai mare cu d decéat cea dorita. o
c
] =
@ Selectati modul Operare manuali >3
©
)
(s
® @ @ Deplasati incet scula, pana cand atinge (zgarie) —
suprafata piesei de prelucrat E
lg
(-
Selectati o axa (puteti de asemenea sa selectati toate o
@ axele prin intermediul tastaturii ASCII) 8
SETARE ORIGINE Z= a
)
Q
m Setati afisajul la o pozitie cunoscuta a piesei de (7p)
prelucrat (aici, 0) sau introduceti grosimea d a lamelei. <t
In axa sculei, decalati raza sculei q-
-

Repetati procesul pentru celelalte axe.

Daca utilizati o scula presetata, setati afisajul axei sculei la lungimea L
a sculei sau introduceti suma Z=L+d.
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14.4 Setarea or

Gestionarea originii cu tabelul de presetari

Q Este obligatoriu sa utilizati tabelul de presetari daca:

Masina dvs. este echipata cu axe rotative (masa
inclinabila sau cap pivotant) si lucrati cu functia pentru
inclinarea planului de lucru

Masina dvs. este echipata cu un sistem pentru
schimbarea capului brosei

Pana in prezent ati lucrat cu sisteme TNC de control mai
vechi cu tabele de origine REF

Doriti sa prelucrati piese de prelucrat identice care sunt
aliniate diferit

Tabelul de presetari poate contine un numar nelimitat de
linii (origini). Pentru a optimiza dimensiunea fisierului si
viteza de procesare, este recomandabil sa utilizati numai
liniile de care aveti nevoie pentru gestionarea originii.

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

Salvarea originilor in tabelul de presetari

Tabelul de presetari se numeste PRESET.PR si este salvat in
directorul TNC:\. PRESET.PR poate fi editat numai in modurile
Operare manuali si Roati de mani electronici. In modul Programare si
editare puteti numai sa cititi tabelul, nu sa il editati.

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

Nu schimbati niciodata numarul de linii din tabelele copiate! Acest

lucru ar putea determina aparitia de probleme la reactivarea tabelului.

Pentru a activa tabelul de presetari care a fost copiat intr-un alt
director, trebuie sa il copiati din nou in directorul TNC:\.

Exista mai multe metode de salvare a originilor si/sau a rotatiilor de
baza in tabelul de presetari:

Prin intermediul ciclurilor de palpare din modul Operare manuali sau
Roati de ménai electronica (consultati capitolul 14)

Prin intermediul ciclurilor de palpare 400 pana la 402 si 410 pana la
419, In modul automat (consultati Manualul utilizatorului, Cicluri,
Capitolele 14 si 15)

Introducere manuala (consultati descrierea de mai jos)
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Editare tabel ?f?g:
: . £ i
Unghi de rotatie?
M
20 ) - - - =
21 TO THREAD WP 1 +@ o w0 - 1000 AL
22 TO THREAD WP 2 +0 +100 +0 1000 "
23 TO THREARD WP 3 +100 +100 1000
24 TO THREAD WP 4 +@ ‘e +100 1000
25 +0 - s ;
26 e L
27 e ")
28 e
28 e
20 e T
31 e et
32 +0 =
z o v Y
a4 e
35 o
s |
S It - z 5
: &g+
BiZ8 SIS T
8% SCNm1 B6:51 | 40
-4.283 Y -322.283 2 +100.250 ;F’F .
B +0.000 *#C +0.000
& 2[—]
= S1 ©.000 i c
REAL @: 20 T 5 2s 1875 F o M5 /9
INTROD. CORECTARE EDITARE SALVATI
+ PRESETARE CaMP PRESETARER
NoOUA PRESETARE CURENT ACTIVA
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de coordonate n jurul presetarii, care este afigata in

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

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

Ipator 3-D

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

afisajele de pozitie pentru axele rotative trebuie sa
corespunda cu unghiurile introduse in meniul 3D ROT.

ara un pa

£3

Producatorul masinii poate bloca orice linie din tabelul de
presetari pentru a plasa origini fixe in acel punct (de ex. un
punct central pentru 0 masa rotativa). Astfel de linii din
tabelul de presetari sunt afisate cu o alta culoare
(prestabilit: rosu)

iginii

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

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

14.4 Setarea or

Pericol de coliziune!
@ Retineti ca mutarea unei caracteristici de indexare in

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

Salvarea manuala a originilor in tabelul de presetari
Pentru a seta originile in tabelul de presetari, efectuati urmatorii pasi:

O
®O

ADMIN.
PCT REF.
@

SCHIMBARE
PRESETARE

.
CORECTARE
PRESETARE

482

Selectati modul Operare manuali

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

Afisarea tabelului de presetari: TNC deschide tabelul
de presetari si seteaza cursorul in randul activ din
tabel

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

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

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

Utilizati tastele soft pentru a selecta una dintre
posibilitatile de intrare disponibile (consultati tabelul
de mai jos).
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Functie Tasta soft
Transferul direct al pozitiei efective a sculei o
(cadranul de masurare) ca noua origine: Aceasta

functie stocheaza originea pe axa pusa in

evidenta.

Alocati orice valoarea pozitiei efective a sculei ITRon.
(cadranul de masurare): Aceasta functie Noua

stocheaza originea pe axa pusa in evidenta.
Introduceti valoarea dorita in fereastra
contextuala.

Deplasarea incrementald a originii stocate deja in ’m‘
tabel: Aceasta functie stocheaza originea pe axa PRESETARE
pusa in evidenta. Introduceti valoarea corectiva

doritd cu semnul corect in fereastra contextuala.

Daca este activa afisarea in inch: introduceti

valoarea in inch si TNC va converti valorile in

mm.
Introducerea directa a decalarii de origine noi, eorrare
fara calculul cinematicii (specifica axei). Utilizati ouRenT

aceasta functie numai daca masina dvs. este
echipata cu o masa rotativa si doriti sa setati
originea in centrul acesteia, introducand valoarea
0. Aceasta functie salveaza numai originea din
axa evidentiatd in momentul respectiv.
Introduceti valoarea dorita in fereastra
contextuald. Daca este activa afisarea in inch:
introduceti valoarea Tn inch i TNC va converti
valorile in mm.

Scriere origine activa intr-o linie selectabila din SALVATT
tabel: Aceasta functie salveaz originea pe toate | fersva.
axele si apoi activeaza automat randul adecvat

din tabel. Daca este activa afisarea in inch:

introduceti valoarea in inch si TNC va converti

valorile Tn mm.
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14.4 Setarea or

Editarea tabelului de presetari

Functie de editare in modul tabel

Selectare inceput tabel

ENCEPUT

Selectare sfarsit tabel

Selectare pagina anterioara in tabel

Selectare pagina urmatoare n tabel

Selectare functii pentru intrare presetata

SCHIMBARE
PRESETARE

Activare origine pentru linia selectata din tabelul
de presetari

ACTIVARE

PRESETARE

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

ADAUGARE

N LINIT

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

COPIERE

CAMP

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

LIPIRE

CAMP

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

RESETARE

LINIE

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

INSERARE
LINIE

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

STERGERE
LINIE

% -
i |~ |2
g Q¢
(7]

o

=
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Activarea unei origini din tabelul de presetari in modul Operare (]
Manuala H
™

Pericol de coliziune! B

@ Cand activati o origine din tabelul de presetari, TNC ""B'

reseteaza originea activa. o

Totusi, o transformare de coordonata programata cu ciclul ¢_5

19 Plan de lucru inclinat sau cu functia PLAN, raméane o

activa. -

Daca activati o presetare care nu contine valori pe toate =
coordonatele, pe axele respective raméane activ ultimul (S

punct de referinta aplicat. )E

(s

@ Selectati modul Operare manuali. .E

lg

(-

ooran. Afigati tabelului de presetari. (@)
2 ®
Qo

—

Selectati numarul originii pe care doriti sa o activati ‘S
sau (<))

(/9]

R <

n Cu tasta GOTO, selectati numarul originii pe care <t
Ll doriti sa o activati. Confirmati cu tasta ENT. -

ACTIVARE ACtiVat’i presetarea.
PRESETARE

I Confirmati activarea originii TNC seteaza afisajul si -
daca este definita - rotatia de baza.

E lesiti din tabelului de presetari.

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

Pentru a activa origini din tabelul de presetari in timpul rularii unui
program, utilizati ciclul 247. In ciclul 247 definiti numarul originii pe care
doriti s& o activati (consultati Manualul utilizatorului, Cicluri, Ciclul 247
SETARE DE ORIGINE).
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14.5 Utilizarea palpatorul 3-D

14.5 Utilizarea palpatorul 3-D

Prezentare generala

responsabilitatea pentru functionarea palpatorii, daca nu

Retineti c& HEIDENHAIN decling, in general,
=) moon
utilizati palpatoare HEIDENHAIN!

Urmatoarele cicluri de palpator sunt disponibile in modul Operare

manuala:

. Tasta .
Functie soft Pagina
Calibrarea lungimii efective Pagina 491

Uy
Calibrarea razei efective Pagina 492
Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul Pagina 496
unei linii 5
Setarea originii in orice axa Pagina 500
o
Setarea unui colt ca origine Pagina 501
13
Setarea unui centru de cerc ca origine Pagina 502
Setarea unei linii de centru ca origine Pagina 503
247,
Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul PALPARE Pagina 504
a doua gauri/stifturi cilindrice @1&
Setarea decalarii de origine cu ajutorul a PALPARE Pagina 504
patru gauri/stifturi cilindrice
Setarea unui centru de cerc cu ajutorul a Pagina 504

trei gauri/stifturi cilindrice
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Selectarea ciclurilor palpatorului

Pentru a selecta modul Operare manuala sau modul de operare
Roata de méana electronica

PALPA-
TOR
27

ROTATIE

Selectati functiile palpatorului apaséand tasta soft
PALPATOR. TNC afiseaza taste soft suplimentare:
consultati tabelul de mai sus.

Pentru a selecta ciclul de palpare, apasati tasta soft
corespunzatoare, de exemplu ROTATIE PALPARE
iar TNC va afisa meniul asociat.

inregistrarea valorilor masurate din ciclurile Programare si editare

manuala

palpatorului

)

Dupa executarea unui ciclu palpator selectat, TNC afiseaza tasta soft
IMPRIMARE. Dacéa apéasati aceasta tasta soft, TNC va inregistra
valorile actuale determinate in ciclul de palpator activ. Puteti utiliza
functia IMPRIMARE din meniu pentru a seta interfata de date

TNC trebuie sa fie pregatit special de producatorul sculei
masinii unelte pentru utilizarea acestei functii. Consultati
manualul maginii unelte pentru mai multe informatii.

14.5 Utilizarea palpatorul 3-D

(consultati Manualul utilizatorului, Capitolul 12, "Functii MOD, Setarea o | o

interfetelor de date"), pentru a stabili daca TNC trebuie

PAGINA

PAGINA

ENCEPUT

SFARSIT

s1e0% |
@

]
g
-

or)

i m

CAUTARE

sa imprime rezultatul masuratorii,
sa stocheze rezultatele masuratorii pe hard disk-ul TNC-ului sau
sa stocheze rezultatele masuratorii pe un PC.

Daca stocati rezultatele masuratorii, TNC creeaza fisierul ASCII
%TCHPRNT.A. Daca nu definiti un anumit traseu si o anumita interfata
in meniul de configurare a interfetei, TNC va stoca figierul % TCHPRNT
n directorul principal TNC:\.

=)

Céand apasati tasta soft IMPRIMARE, figierul
%TCHPRNT.A nu trebuie sa fie activ in modul de operare
Programare si editare. In caz contrar, TNC va afiga un
mesaj de eroare.

TNC stocheaza datele masurate numai in figierul
%TCHPRNT.A. Daca executati mai multe cicluri de
palpator consecutiv si doriti sa stocati datele masuratorii,
trebuie sa faceti o copie de rezerva a datelor stocate in
%TCHPRNT.A intre ciclurile individuale, copiind sau
redenumind figierul.

Formatul si continutul figierului % TCHPRNT.A sunt
presetate de producatorul masginii unelte.
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14.5 Utilizarea palpatorul 3-D

Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelele de origini

Aceasta functie este activa numai daca aveti tabelele de
origine active in TNC (bitul 3 din Parametrul masinii 7224.0
=0).

Utilizati aceasta functie daca doriti s& salvati valorile
masurate in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat.
Daca doriti sa salvati valorile masurate in sistemul de
coordonate fixat al masginii (coordonate REF), apasati tasta
soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI
(consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului n tabelul de presetari,” la pagina 489).

Cu tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE ORIGINE, TNC poate
scrie valorile masurate in timpul unui ciclu de palpator intr-un tabel de

Pericol de coliziune!

Retineti ca, in timpul unei decalari de origine active, TNC
intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe presetarea
activa (sau pe punctul de referinta setat cel mai recent in
modul de Operare manuala), desi decalarea de origine
este inclusa in afigajul pozitiei.

Selectati orice functie de palpare

Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de inregistrare
corespunzatoare (in functie de ciclul palpator rulat)

Introduceti numarul originii in caseta de inregistrare Numar in tabel=

Introduceti numele tabelului de origine (traseu complet) in caseta de
inregistrare Tabel de origine

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE ORIGINE. TNC
salveaza originea in tabelul de origine indicat, sub numarul introdus

488
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Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelul de presetari

Utilizati aceasta functie daca doriti sa salvati valorile

@ masurate n sistemul de coordonate al masinii (coordonate
REF). Daca doriti sa salvati valorile masurate in sistemul
de coordonate al piesei de prelucrat, apasati tasta soft
INTRODUCERE IN TABEL DE ORIGINE (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in
tabelele de origini,” la pagina 488).

Cu tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI, TNC poate
scrie valorile masurate n timpul unui ciclu palpator 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:\.

Pericol de coliziune!
Retineti ca, in timpul unei decalari de origine active, TNC

intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe presetarea
activa (sau pe punctul de referinta setat cel mai recent in
modul de Operare manuald), desi decalarea de origine
este inclusa in afigajul pozitiei.

Selectati orice functie de palpare

Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de inregistrare
corespunzatoare (in functie de ciclul palpator rulat)
Introduceti numarul presetat in Numiir in tabel: in caseta de intrare

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI. TNC
salveaza originea in tabelul de presetari sub numarul introdus

Daca suprascrieti originea activa, TNC afiseaza un
@ avertisment. Daca doriti sa o suprascrieti, apasati tasta
ENT. Daca nu, apasati tasta NO ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Utilizarea palpatorul 3-D

Stocarea valorilor masurate in tabelul de
presetari pentru masa mobila

mesei mobile. Aceasta functie trebuie sa fie activata de

@ Utilizati aceasta functie pentru determinarea originilor
catre producatorul masinii unelte.

Pentru a stoca o valoare masurata in tabelul de presetari
al mesei mobile, trebuie sa activati o presetare zero inainte
de palpare. O presetare zero consta in inregistrarea 0 in

toate axele tabelului de presetari!

Selectati orice functie de palpare

Introduceti coordonatele dorite ale originii in casetele de inregistrare
corespunzatoare (in functie de ciclul palpator rulat)

Introduceti numarul presetat in Numir in tabel: in caseta de intrare

Apasati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI
MASA MOBILA. TNC salveaza originea in tabelul de presetari sub
numarul introdus
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14.6 Calibrarea unui palpator 3-D

Introducere

Pentru a specifica cu precizie punctul efectiv de declansare a unui
palpator 3-D trebuie sa calibrati palpatorul, Th caz contrar NTC nu
poate furniza rezultate de masurare precise.

=)

Tn timpul calibrarii, TNC g&seste lungimea "efectiva

Calibrati intotdeauna palpatorul in cazurile urmatoare:

Dare in exploatare

Rupere tija

Schimbare tija

Schimbare in viteza de avans pentru palpare

Neregularitati cauzate, de exemplu, cdnd masina se
supraincalzeste

Schimbarea axei sculei active

a tijei si raza

"efectiva” a varfului bilei. Pentru a calibra palpatorul 3-D, fixati un inel
de reglare de Tnaltime si raza internd cunoscuta pe masa masinii.

Calibrarea lungimii efective

=)

Lungimea efectiva a palpatorului este intotdeauna
raportata la originea sculei. Producatorul maginii unelte
defineste, de obicei, varful brosei ca origine a sculei.

Setati originea Tn axa brosei, astfel incét, pentru tabelul de scule al
masinii unelte, Z=0.

CALIBR L
0y

Pentru a selecta functia de calibrare pentru lungimea
palpatorului, apasati tastele soft PALPATOR si CAL.
L. TNC va afisa o fereastra meniu cu patru campuri de
intrare.

Introduceti axa sculei (cu tasta axei).

Deplasarea originii: Introduceti inaltimea inelului de
reglaj.

Elementele din meniu Raza efectiva bila si Lungime
efectiva nu necesita introducere.

Mutati palpatorul intr-o pozitie deasupra inelului de
reglaj.

Pentru a schimba directia de deplasare (daca este
necesar), apasati o tasta soft sau o tasta sageata.

Pentru a palpa suprafata superioara, apasati butonul
NC Start

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Calibrarea unui palpator 3-D

Calibrarea razei efective si compensarea
abaterilor de aliniere ale centrului

Dupa introducerea palpatorului, este nevoie sa-| aliniati cu axa brosei.
Functia de calibrare determina abaterea de aliniere dintre axa
palpatorului si axa brosei si calculeaza compensarea.

Rutina de calibrare variaza in functie de setarea parametrului masinii
6165 (orientarea brosei activa/inactiva). Daca functia pentru orientarea
palpatorului cu infrarosu in directia de palpare programata este activa,
ciclul de calibrare este executat dupa ce ati apasat odata NC Start.
Daca functia nu este activa, puteti decide daca doriti s& compensati
abaterile de aliniere ale centrului calibrand raza efectiva.

TNC roteste palpatorul 3-D cu 180° pentru calibrarea abaterilor de
aliniere ale centrului. Rotatia este pornitd de o functie auxiliara care
este setata de catre producatorul masinii unelte in parametrul 6160.

Efectuati pasii urmatori pentru calibrarea manuala:

in modul Operare manual, pozitionati varful bilei in orificiul inelului
de reglare

cALTBR R Pentru a selecta functia de calibrare pentru raza
varfului bilei si pentru abaterile de aliniere ale
centrului palpatorului, apasati tasta soft CAL. R

Selectati axa sculei gi introduceti raza inelului de
reglare

Palpare: apasati butonul NC Start de patru ori.
Palpatorul 3-D atinge o pozitie din orificiu Tn fiecare
directie a axei si calculeaza raza efectiva a varfului
bilei

Daca doriti sa terminati functia de calibrare in acest
punct, apasati tasta soft END

varfului bilei, TNC trebuie sa fie pregatit special de catre
producatorul maginii. Consultati manualul maginii unelte
pentru mai multe informatii.

@ Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale centrului

1500 Daca doriti s& determinati abaterile de aliniere ale
) centrului varfului bilei, apasati tasta soft 180°. TNC
roteste palpatorul cu 180°

Palpare: apasati butonul NC Start de patru ori.
Palpatorul 3-D atinge o pozitie din orificiu Tn fiecare
directie a axei si calculeaza abaterea de aliniere la
centru a varfului bilei
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Afigarea valorilor de calibrare

TNC stocheaza lungimea si raza efectiva, cat si abaterile de aliniere
ale centrului, pentru a le putea utiliza din nou. Puteti afisa valorile pe
ecran cu tastele soft CAL. L si CAL. R.

date pentru calibrare: Consultati “Gestionarea mai multor

@ Daca doriti sa utilizati mai multe palpatoare sau blocuri de
blocuri de date de calibrare,” la pagina 493.

Gestionarea mai multor blocuri de date de
calibrare

Daca utilizati mai multe palpatoare sau contacte de masurare agezate
in forma de cruce pe masina dvs., trebuie sa utilizati si mai multe
blocuri de date de calibrare.

Pentru a putea utiliza mai multe blocuri de date de calibrare, trebuie sa
setati Parametrul masinii 7411=1. Pentru a gasi datele de calibrare,
procedati ca si in cazul unui singur palpator. La iegirea din meniul
Calibrare, apasati tasta ENT pentru a confirma introducerea datelor de
calibrare in tabelul de scule pentru ca TNC sa poata salva datele de
calibrare in tabelul de scule. Linia tabelului de scule, in care TNC
salveaza datele, este determinata de numarul activ al sculei.

de a utiliza palpatorul, indiferent daca doriti sa rulati ciclul

@ Asigurati-va ca ati activat numarul de sculé corect Tnainte
palpator in modul automat sau in modul manual.

Daca MP 7411=1 este setat, TNC afiseaza numarul sculei
si numele din meniul de calibrare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Compensarea abaterii de
aliniere a piesei de prelucrat
cu un palpator 3-D

Q
™
[
®]
whd
8
=" Introducere
®
o TNC compenseaza automat abaterea de aliniere a piesei de prelucrat,
g calculand o "rotatie de baza".
Tn acest scop, TNC seteaza unghiul de rotatie dorit, in functie de axa
3 de referinta din planul de lucru. Consultati figura din dreapta.
- Ca alternativa, puteti compensa abaterea de aliniere rotind masa Y
E rotativa.
o e S
= Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
E @ referinta a unghiului cdnd masurati abaterea de aliniere a
- piesei de prelucrat.
o Pentru a va asigura ca rotatia de baza este calculata
[«}) corect in timpul rularii programului, programati ambele X
© coordonate ale planului de lucru in primul bloc de A B
. pozitionare.

Puteti utiliza si o rotatie de baza in conjunctie cu functia
PLAN. In acest caz, activati mai intai rotatia de baza si apoi
functia PLAN.

Daca schimbati rotatia de baza, TNC va va intreba daca
doriti s& salvati modificarile in linia activa a tabelului de
presetari, cand iesiti din meniu. Tn acest caz, confirmati
intrarea cu tasta ENT.

iniere a piesei

masina fost dotata cu aceasta functie. Daca este necesar,

@ TNC-ul poate efectua o compensare a configurarii, daca
contactati producatorul maginii dvs. unelte

14.7 Compensarea abaterii de al

494 Operare manuala si setare @



Prezentare generala

Ciclu Tasta soft
Rotatie de baza utilizand 2 puncte: PALPERE
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste cele i

doua gauri si o pozitie nominala (axa de referinta a
unghiului).

Rotatie de baza utilizand doua gauri/stifturi: PALPARE
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste centrele -
celor doua gauri/stifturi si o pozitie nominala (axa de

referinta a unghiului).

Alinierea piesei de prelucrat utilizand 2 puncte:
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste cele
doua gauri si o pozitie nominala (axa de referinta a
unghiului) si compenseaza abaterea de la aliniere
rotind masa rotativa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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de prelucrat cu un palpator 3-D

Iniere a piesei

14.7 Compensarea abaterii de al

Rotatie de baza utilizdnd 2 puncte:

’W‘ Selectati functia de palpare apasand tasta soft
- ROTATIE PALPARE.

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul
punct de palpare.

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
referinta a unghiului: Selectati axa cu tasta soft

Palpare: apasati butonul NC Start

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langé al doilea
punct de palpare.

Palpare: apasati butonul NC Start. TNC determina
rotatia de baza si afiseaza unghiul dupa dialog Unghi
de rotatie =

Salvarea rotatiei de baza in tabelul de presetari
Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat pe care TNC
trebuie sa il salveze in rotatia de baza activa in caseta de intrare
Numar in tabel:

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABELUL DE PRESETARI
pentru a salva rotatia de baza in tabelul de presetari

Salvarea rotatiei de baza in tabelul de presetari liber definibil

definibil, trebuie sa activati o presetare zero inainte de
palpare. O presetare zero consta in inregistrarea 0 n toate
axele tabelului de presetari!

@ Pentru a stoca o rotatie de baza in tabelul de presetari liber

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat pe care TNC
trebuie sa 1l salveze in rotatia de baza activa in caseta de intrare
Numar in tabel:

Apésati tasta soft INTRODUCERE TN TABEL DE PRESETARI
MASA MOBILA pentru a salva rotatia de baza in tabelul de presetari

TNC afigseaza o presetare activa a mesei mobile intr-un afigaj
suplimentar de stare (consultati “Informatii generale despre masa
mobila (fila PAL),” la pagina 89).
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Afigarea unei rotatii de baza

Unghiul rotatiei de baza apare dupa UNGHI DE ROTATIE de fiecare
daté cand selectati ROTATIE PALPARE. TNC afiseaza si unghiul de
rotatie in afigajul suplimentar al starii (STARE POZ.).

Tn afisajul stérii este ilustrat un simbol pentru o rotatie de baza, de
fiecare data cand TNC muta axele in functie de o rotatie de baza.

Anularea unei rotatii de baza

Selectati functia de palpare apasand tasta soft ROTATIE PALPARE
Introduceti un unghi de rotatie egal cu zero si confirmati cu tasta

ENT.

Tncheiat,i functia de palpare apasand tasta END.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Determinarea rotatiei de baza utilizand 2

gauri/stifturi:
PALPARE Selectati functia de palpare apasand tasta soft
—or ROTATIE PALPARE (al doilea rand de taste soft)

Vor fi palpate stifturi circulare. Definiti cu tasta soft.
2

Bl

Palparea gaurilor

Prepozitionati palpatorul aproximativ Tn centrul gaurii. Dupa apasarea
tastei exterioare NC Start, TNC palpeaza automat patru puncte de pe
gaura.

Vor fi palpate gauri. Definiti cu tasta soft

Mutati palpatorul la urmatoarea gaura si repetasi procesul de palpare
cu TNC, pana cand au fost palpate toate gaurile pentru setarea
punctelor de referinta.

Palparea stifturilor cilindrice

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langa primul punct de
palpare al stiftului. Selectati directia de palpare cu tasta soft si apasati
butonul START al masinii pentru a incepe palparea. Efectuati
procedura de mai sus de patru ori.

de prelucrat cu un palpator 3-D

iniere a piesei

Salvarea unei rotatii de baza in tabelul de presetari
Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat pe care TNC
trebuie sa il salveze in rotatia de baza activa in caseta de intrare
Numiir in tabel:

Apasati tasta soft INTRODUCERE N TABELUL DE PRESETARI
pentru a salva rotatia de baza in tabelul de presetari

14.7 Compensarea abaterii de al
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Alinierea piesei de prelucrat utilizand 2 puncte

PaLPRRE Selectati functia de palpare apasand tasta soft

G ROTATIE PALPARE (al doilea rand de taste soft)
Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul
punct de palpare

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
referinta a unghiului: Selectati axa cu tasta soft

Palpare: apasati butonul NC Start
Pozitionati palpatorul langé al doilea punct de palpare

Palpare: apasati butonul NC Start. TNC determina
rotatia de baza si afiseaza unghiul dupa dialog Unghi
de rotatie =

Alinierea piesei de prelucrat:

Pericol de coliziune!
@ Retrageti palpatorul inainte de aliniere pentru a exclude o

coliziune cu partile fixe sau cu piesele de lucru.

Apasati tasta soft POZITIE MASA ROTATIVA. TNC va afiga un
avertisment ca palpatorul trebuie retras.

Aliniere pornire cu NC Start: TNC va pozitiona masa rotativa.
Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat pe care TNC

trebuie sa il salveze in rotatia de baza activa in caseta de intrare
Numar in tabel:

Salvarea abaterii de aliniere in tabelul de presetari

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat in care TNC
va salva abaterea de aliniere masurata in caseta de intrare Numir
in tabel:.

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABELUL DE PRESETARI
pentru a salva valoarea unghiului ca abatere a axei rotative in tabelul
de presetari

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.8 Setarea or

14.8 Setarea originii cu un
palpator 3-D

Prezentare generala

Urmatoarele functii de taste soft sunt disponibile pentru setarea originii
pe o piesa de prelucrat aliniata:

Tasta soft Functie Pagina
PaLPARE Setarea originii in orice axa Pagina 500
-z
PALPARE Setarea unui colt ca origine Pagina 501
{3
PALPARE Setarea unui centru de cerc ca Pagina 502
[® ] origine
PALPARE Linie de centru ca origine Pagina 503

L

&

Pericol de coliziune!
. Retineti ca, in timpul unei decalari de origine active, TNC

intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe presetarea
activa (sau pe punctul de referinta setat cel mai recent in
modul de Operare manuala), desi decalarea de origine
este inclusa in afisajul pozitiei.

Setarea originii in orice axa

PALPARE
POS

\wrsria)

500

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
POZITIE PALPARE.

Mutati palpatorul intr-o pozitie de langa punctul de
palpare.

Utilizati tastele soft pentru a selecta axa palpatorului si
directia pe care doriti sa setati decalarea originii, cum
ar fi Z in directia Z—.

Palpare: apasati butonul NC Start

Decalare origine: Introduceti coordonata nominala si
confirmati inregistrarea cu tasta soft SETARE DE
ORIGINE sau scrieti valoarea intr-un tabel (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
in tabelele de origini,” pagina 488 sau consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
n tabelul de presetari,” pagina 489 sau consultati
“Stocarea valorilor masurate in tabelul de presetari

= n

pentru masa mobila,” pagina 490).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END.

Operare manuala si setare @



Colt ca origine — fara a utiliza puncte care au fot
deja palpate pentru o rotatie de baza

PALPARE Selectati functia de palpare apasand tasta soft
o[ POZITIE PALPARE.

Puncte palpare pentru rotatia de baza?: Apasati ENT
pentru a transfera coordonatele punctului de palpare.

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie Ianga primul punct
de palpare al partii care nu a fost palpata pentru
rotatia de baza.

Selectati directia palpatorului cu tasta soft.

Palpare: apasati butonul NC Start

14.8 Setarea originii cu un palpator 3-D

Pozitionati palpatorul 1anga al doilea punct de palpare
pe aceeasi muchie a piesei de prelucrat.

Palpare: apasati butonul NC Start

Decalare origine: Introduceti ambele coordonate ale
decalarii de origine n fereastra de meniu, confirmati
cu tasta soft SETARE DECALARE ORIGINE sau
scrieti valorile Tntr-un tabel (consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele
de origini,” pagina 488 sau consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelul
de presetari,” pagina 489 sau consultati “Stocarea
valorilor masurate in tabelul de presetari pentru masa

mobila,” pagina 490).

Pentru Tncheia functia de palpare, apasati tasta END

Colt ca origine— fara a utiliza puncte care au fot
deja palpate pentru o rotatie de baza

Selectati functia de palpare: Apasati tasta soft POZITIE PALPARE

Puncte de palpare pentru rotatia de bazi?: Apasati NO ENT pentru a
ignora punctele de palpare anterioare. (Intrebarea dialog apare
numai daca o rotatie de baza a fost facuta anterior.)

Palparea ambelor laturi ale piesei de prelucrat de doua ori.

Origine: Introduceti coordonatele originii si confirmati cu tasta soft
SETARE ORIGINE sau scrieti valorile Tntr-un tabel (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele de
origini,” pagina 488 sau consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelul de presetari,” pagina 489 sau
consultati “Stocarea valorilor masurate in tabelul de presetari pentru
masa mobila,” pagina 490).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END
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Centru de cerc ca origine

Cu aceasta functie, puteti seta originea in centrul orificiilor gaurite, al
buzunarelor circulare, al cilindrilor, stifturilor, insulelor circulare etc.

Cerc interior:
TNC palpeaza automat peretele interior in toate cele patru directii ale
axei coordonate.

Pentru cercuri incomplete (arce de cerc) puteti alege directia de
palpare corespunzatoare.

Pozitionati palpatorul aproximativ in centrul cercului.
Selectati functia de palpare apasand tasta soft CC
PALPARE.

Palpare: apasati butonul NC Start de patru ori.
Palpatorul atinge patru puncte din interiorul cercului.

Daca palpati pentru a gasi centrul tijei (disponibil
numai la maginile cu rotatie de brosa, in functie de
MP6160), apasati tasta soft 180° si palpati alte patru
puncte din interiorul cercului.

Daca nu palpati pentru a afla centrul tijei, apasati tasta
END

Origine: In fereastra de meniu introduceti ambele
coordonate ale centrului cercului, confirmati cu tasta
soft SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un
tabel (consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelele de origini,” pagina 488
sau consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelul de presetari,” pagina 489).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END

Cerc exterior:

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul punct de palpare
din exteriorul cercului.

Selectati directia palpatorului cu tasta soft.
Palpare: apasati butonul NC Start

Repetati procesul de palpare pentru cele trei puncte ramase.
Consultati figura din dreapta jos.

Origine: Introduceti coordonatele originii si confirmati cu tasta soft
SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un tabel (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele de
origini,” pagina 488 sau consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelul de presetari,” pagina 489 sau
consultati “Stocarea valorilor masurate in tabelul de presetari pentru

= n

masa mobild,” pagina 490).
Pentru ncheia functia de palpare, apasati tasta END.

Dupa incheierea procesului de palpare, TNC va afisa coordonatele
centrului cercului si raza cercului PR.
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Linie de centru ca origine

PALPARE

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
PALPARE.

Pozitionati palpatorul 1anga primul punct de palpare
Selectati directia de palpare cu tasta soft.

Palpare: apasati butonul NC Start

Pozitionati palpatorul Ianga al doilea punct de palpare
Palpare: apasati butonul NC Start

Origine: Introduceti coordonatele originii in fereastra
de meniu, confirmati cu tasta soft SETARE ORIGINE
sau scrieti valoarea intr-un tabel (consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele
de origini,” pagina 488 sau consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelul
de presetari,” pagina 489 sau consultati “Stocarea
valorilor masurate in tabelul de presetari pentru masa
mobild,” pagina 490)

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END
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Setarea punctelor de origine utilizand
gauri/gtifturi cilindrice

Un alt rand de taste soft ofera taste soft pentru utilizarea gaurilor sau
a stifturilor cilindrice pentru a seta un punct de referinta

Stabiliti daca va fi palpata o gaura sau un stift
Setarea prestabilita este pentru palparea gaurilor.

paLrA- Selectati functia de palpare apasand tasta soft
iz PALPATOR. Schimbati randul de taste soft.
Selectati functia de palpare: De exemplu, apasati tasta
N soft POZITIE PALPARE.

Vor fi palpate stifturi circulare. Definiti cu tasta soft.

Vor fi palpate gauri. Definiti cu tasta soft.

Palparea gaurilor

Prepozitionati palpatorul aproximativ in centrul gaurii. Dupa apasarea
tastei exterioare NC Start, TNC palpeaza automat patru puncte de pe
gaura.

Mutati palpatorul la urmatoarea gaura si repetasi procesul de palpare
cu TNC, pana cand au fost palpate toate gaurile pentru setarea
punctelor de referinta.

Palparea stifturilor cilindrice

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langa primul punct de
palpare al stiftului. Selectati directia de palpare cu tasta soft si apasati
butonul START al masinii pentru a incepe palparea. Efectuati
procedura de mai sus de patru ori.

Prezentare generala

Operare manuala

Programare
si editare
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Ciclu Tasta soft
Rotatie de baza utilizdnd doua gauri: PALPARE
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste centrele —Ror

celor doua gauri si o pozitie nominala (axa de referinta
a unghiului).

Origine utilizadnd 4 gauri: aLpae
TNC calculeaza intersectia liniei ce uneste primele el

doua gauri palpate cu linia ce uneste ultimele doua
gauri palpate. Trebuie sa palpati gauri opuse diagonal
consecutiv (dupa cum este afisat pe tasta soft),
deoarece, in caz contrar, originea calculata de TNC
va fi incorecta.

Centru de cerc utilizadnd 3 gauri:
TNC calculeaza un cerc care se intersecteaza cu
centrele celor trei gauri si gaseste centrul.
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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. Numeroase cicluri palpator programabile sunt disponibile
pentru sarcini complexe de masurare (consultati manualul utilizatorului
pentru cicluri, capitolul 16, Verificarea automata a pieselor de
prelucrat). Cu un palpator 3-D puteti determina:

Coordonatele pozitiei si din acestea,
Dimensiunile si unghiurile piesei de prelucrat.
Pentru a gasi coordonata unei pozitii de pe o piesa de prelucrat
aliniata:
Selectati functia de palpare apasand tasta soft
- POZITIE PALPARE.

Mutati palpatorul intr-o pozitie de langa punctul de
palpare.

Selectati directia de palpare si axa coordonatei.
Utilizati tastele soft corespunzatoare pentru selectie.

Pentru a incepe palparea, apasati butonul NC Start

TNC afigseaza coordonatele punctului de palpare ca punct de referinta.

Gasirea coordonatelor unui colt din planul de lucru

Gasirea coordonatelor punctului coltului: Consultati “Colt ca origine—
fara a utiliza puncte care au fot deja palpate pentru o rotatie de baza,”
la pagina 501. TNC afiseaza coordonatele coltului palpat ca punct de
referinta.
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Masurarea dimensiunilor piesei de prelucrat

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
- POZITIE PALPARE
Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa primul
punct de palpare A.
Selectati directia de palpare cu tasta soft
Palpare: apasati butonul NC Start

Daca veti avea nevoie de originea curenta mai tarziu,
notati valoarea care apare pe afigajul originii.

Decalarea originii: Introduceti "0".
Pentru incheia dialogul, apasati tasta END.

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
POZITIE PALPARE.

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de langa al doilea
punct de palpare B.

Selectati directia palparii cu ajutorul tastelor soft:
Aceeasi axa, dar din directie opusa.

Palpare: apasati butonul NC Start

Valoarea afigaté ca origine este distanta dintre cele doua puncte de pe
axa de coordonate.

Pentru a reveni la originea activa inainte de masurarea lungimii:

Selectati functia de palpare apasand tasta soft POZITIE PALPARE
Palpati primul punct de palpare din nou.
Setati decalarea de origine la valoarea pe care ati notat-o anterior.
Pentru incheia dialogul, apasati tasta END.

Masurarea unghiurilor

Puteti utiliza palpatorul 3-D pentru a méasura unghiuri din planul de
lucru. Puteti masura

unghiul dintre axa de referinta a unghiului si o muchie a piesei de
prelucrat sau

unghiul dintre doua laturi

Unghiul masurat este afigat ca o valoare de maxim 90°.
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Gasirea unghiului dintre axa de referinta a unghiului si o muchie
a piesei de prelucrat

RoTATIE Selectati functia de palpare apasand tasta soft
L ROTATIE PALPARE

Unghi de rotire: Dacé veti avea nevoie de rotatia de
baza curenta mai tarziu, notati valoarea care apare
sub Unghi de rotatie.

Efectuati o rotatie de baza cu muchia piesei de
prelucrat care trebuie comparaté (consultati
“Compensarea abaterii de aliniere a piesei de
prelucrat cu un palpator 3-D,” la pagina 494)

Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a afiga
unghiul dintre axa de referintd a unghiului $i muchia
piesei de prelucrat ca unghi de rotatie.

Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia de baza
anterioara.

Acest lucru este posibil setédnd unghiul de rotatie la
valoarea pe care ati notat-o anterior.

Pentru a masura unghiul dintre doua laturi ale piesei de prelucrat:

Selectati functia de palpare apasand tasta soft ROTATIE PALPARE
Unghi de rotire: Dacé veti avea nevoie de rotatia de baza curenta
mai tarziu, notati valoarea afigata a unghiului de rotatie.

Efectuati o rotatie de baza cu prima muchie a piesei de prelucrat
(consultati “Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat
cu un palpator 3-D,” la pagina 494)

Palpati a doua muchie ca pentru o rotatie de baza, dar nu setati
unghiul de rotatie la zero!

Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a afisa unghiul PA
dintre laturi 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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Utilizarea functiilor de palpare cu palpatoare
mecanice sau instrumente de masura cu cadran

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.

in locul semnalului electronic generat automat de un palpator 3-D in
timpul palparii, puteti initia manual semnalul de declangare pentru
captarea pozitiei de palpare apasand o tasta. Procedati dupa cum

urmeaza:

PALPARE
ﬂ POS

®zzzzn
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Selectati orice functie palpator cu tasta soft

Mutati palpatorul mecanic in prima pozitie care va fi
captata de TNC

Confirmarea pozitiei: Apasati tasta Captare pozitie
actuala pentru ca TNC sa salveze pozitia curenta

Mutati palpatorul mecanic in urmatoarea pozitie care
va fi captata de TNC

Confirmarea pozitiei: Apasati tasta Captare pozitie
actuala pentru ca TNC sa salveze pozitia curenta

Daca este necesar, mutati-va in pozitii suplimentare si
capturati dupa cum a fost descris anterior

Origine: In fereastra de meniu, introduceti
coordonatele noii origini, confirmati cu tasta soft
SETARE ORIGINE sau scrieti valorile intr-un tabel
(consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelele de origini,” pagina 488 sau
consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelul de presetari,” pagina 489)

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END
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14.9 inclinarea planului de lucru
(optiunea software 1)

Aplicatie, functie

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

Q Functiile pentru inclinarea planului de lucru sunt interfatate

TNC accepta functiile 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 in 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:

nclinarea manualé cu tasta soft 3-D ROT in modul Operare
manuala si Roata de méana, consultati “Activarea inclinarii manuale,’
pagina 513

inclinarea controlat de program, ciclul G80 in programul piesei
(consultati Manualul utilizatorului, Cicluri, Ciclul 19 PLAN DE
LUCRU)

inclinarea controlat& de program, functia PLAN din programul piesei

(consultati “Functia PLAN: Inclinarea planului de lucru (optiunea
software 1),” la pagina 405)

Functiile TNC de "inclinare a planului de lucru" sunt transformari de
coordonate. Planul de lucru este de fiecare data perpendicular pe
directia axelor sculei.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.9 inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)

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

Masina cu masa inclinata

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

Pozitia axei transformate a sculei nu se modifica in raport cu
sistemul de coordonate al maginii. Astfel, daca rotiti masa - si, ca
urmare, piesa de prelucrat - de exemplu cu 90°, sistemul de
coordonate nu se roteste. Daca apasati butonul de directionare a
axei Z+ in modul Operare manual3, scula se deplaseaza in
directia Z+.

Tn calculul sistemului de coordonate transformat, TNC ia in

considerare numai decalajele influentate mecanic ale mese
inclinate respective (asa numitele componente "de transfer")

Masina cu cap pivotant

510

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

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

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

Cu axele inclinate, utilizati butoanele de directionare a axei maginii
pentru a traversa punctele de referintd. TNC interpoleaza axele
corespunzatoare. Verificati daca functia pentru inclinarea planului de
lucru este activa in modul Operare manuala si daca unghiul efectiv al
axei inclinate a fost introdus in cdmpul meniu.

Setarea originii sistemului de coordonate
inclinat

Dupa ce ati pozitionat axele rotative, setati originea in acelasi fel ca in
cazul sistemului neinclinat. Comportamentul TNC in timpul setarii
originii depinde de setarile Parametrului masinii 7500 din tabelul
cinematic:

MP 7500, bit 5=0

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

MP 7500, bit 5=1

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

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

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

14.9 inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)
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Setarea originii pe masinile cu mese rotative

Daca utilizati o masa rotativa pentru a alinia piesa de prelucrat, de
exemplu pentru ciclul de palpare 403, trebuie sa setati valoarea
pozitiei mesei la zero dupa aliniere i inainte de setarea originii in axele
liniare X, Y si Z. In caz contrar, TNC genereaza un mesaj de eroare.
Ciclul 403 furnizeaza un parametru de intrare Tn acest scop (consultati
Manualul utilizatorului pentru Ciclurile palpatorului, "Compensarea
rotatiei de baza prin intermediul axei rotative").

Setarea originii pe masinile cu sisteme pentru
schimbarea capului brosei

Daca masina dvs. este echipata cu un schimbator pentru capul brosei,
ar trebui sa utilizati tabelul de presetari pentru a gestiona originile.
Datele salvate Tn tabelele de presetari justifica cinematica activa a
masinii (geometrie cap). Daca schimbati capetele, TNC justifica noua
dimensiune a capului, astfel incét originea activa sé fie retinuta.

Afigajul de pozitie intr-un sistem inclinat

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

Limitarile la lucrul cu functia de inclinare

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

Functia de capturare pozitie efectiva nu este posibila cu un plan de
lucru inclinat activ.

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

Operare manuala :2:2:
Pentru a selecta inclinarea manuala, apasati tasta FITT vorking pisne
‘4-@ soft 3-D ROT. Program run: Active "
Manual operation Active =]
B-Head C-Table 2 B
o ) ] A = I [
Utilizati tastele sageti pentru a muta cursorul luminos Bl : =TT
la elementul de meniu Operare manuala. Y
s
#0
OIZ8SIEITSITE E
) " . . o . 8% SCNm1] e6:40 | _ ...
AoTIV Pentru a activa inclinarea manuala, apasati tasta soft +250.000 Y +0.000 Z  -560.000 %N
2 ACTIV. #B +0.000 #C +0.000
St
2 le S1 ©.000 GQE
REAL @: 15 T 5 ZS 1875 F e MS -8
Utilizati tastele sageti pentru a pozitiona cursorul la ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ S

a

axa rotativa dorita.

Introduceti unghiul de inclinare

Pentru a finaliza intrarea, apasati tasta END.

Pentru a reseta functia de inclinare, setati modurile de operare dorite
la inactiv in meniul "Inclinare plan de lucru".

Daca functia plan de lucru inclinat este activa si TNC deplaseaza axele
masinii in functie de axele inclinate, afisajul de stare arata simbolul [g].

Daca activati functia "Inclinare plan de lucru" pentru modul de operare
Rulare program, unghiul de inclinare introdus ih meniu devine activ in
primul bloc al programului piesei. Daca utilizati ciclul G80 sau functia
PLAN in programul piesei, sunt valabile valorile definite ale
unghiurilor. Valorile unghiurilor introduse in meniu vor fi suprascrise.

14.9 inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)
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14.9 inclinarea planului de lucru (optiunea software 1)

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

producatorul maginii. Consultati manualul maginii dvs.

O Aceasta functie trebuie sa fie activata de catre
unelte.

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

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

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

Pentru a selecta inclinarea manuala, ap&sati tasta

S soft 3-D ROT

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

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

Pentru a finaliza inregistrarea, apasati tasta END

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

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

Aceasta functie este disponibila chiar daca intrerupeti
@ rularea programului si doriti sa deplasati manual axele.
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Operare manuala P BIERD
$i editare
Tilt working plane
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15.1 Programarea si executarea opera

15.1 Programarea si executarea
operatiilor simple de prelucrare

Modul de operare prin pozitionare cu introducerea manuala a datelor
este foarte confortabil pentru operatiile de prelucrare simple sau
pentru pre-pozitionarea sculei. Aceasta véa ofera posibilitatea de a
scrie un program scurt in formatul de programare conversationala
HEIDENHAIN sau in cel ISO si sa il executati imediat. Cicluri fixe,
ciclurile-palpatorului si functiile speciale (tasta SPEC FCT) ale TNC
sunt disponibile, de asemenea, ih modul de fqnctjonare MDI. TNC
salveaza automat programul in figierul $MDI. In modul de operare
Pozitionare cu MDI, afigajele suplimentare de stare pot fi de asemenea
activate.

Pozitionarea cu Introducere manuala a datelor
(MDI)

Selectati modul de operare Pozitionare cu MDI.
Programati fisierul $MDI cu functiile disponibile.

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

Restrictii:
O' Programarea contururilor libere FK, programarea
graficelor si graficele pentru rularea programului nu pot fi

utilizate.

Fisierul $MDI nu trebuie sa contina o apelare de program
(%).
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Exemplul 1

Tntr-o singuré piesa de prelucrat va fi executats o gaurd cu adancimea
de 20 mm. Dupa fixarea si alinierea piesei de prelucrat si setarea
originii, puteti programa si executa operatia de gaurire in cateva linii.

Mai intai pre-pozitionati scula in blocurile linie dreapta la coordonatele
centrului gaurii, la o prescriere de degajare de 5 mm deasupra
suprafetei piesei de prelucrat. Executati apoi gaurirea cu ciclul G200.

%S$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 G00 G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 GO01 Z+2 F2000 *
N50 G200 GAURIRE *
Q200=2 ;PRESCRIERE DE DEGAJARE
Q201=-20 ;ADANCIME

Q206=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE
Q202=10 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q210=0 ;TEMPORIZARE LA VARF

Q203=+0 ;COORDONATA DE SUPRAFATA
Q204=50 ;A 2-A PRESCRIERE DE DEGAJARE
Q211=0.5 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME

N60 G79 *

N70 GO0 G40 Z+200 M2 *

N9999999 %S$MDI G71 *

Functie de line dreapta: Consultati “Linia dreapta la avans transversal
rapid GOO Linie dreapta cu viteza de avans G01 F,” la pagina 217,
ciclul GAURIRE: Consultati Manualul utilizatorului, Cicluri, Ciclul 200
GAURIRE.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Apelare scula: axa sculei este Z
Viteza brosei 2000 rpm
Retragere scula (avans transversal rapid)

Deplasati scula la traversare rapida intr-o pozitie
deasupra gaurii,

brosa pornita

Pozitionati scula la 2 mm deasupra gaurii

Definire Ciclu G200 Gaurire

Prescrierea de degajare a sculei de deasupra gaurii

Adéancime totala a gaurii (semn algebric=directie de
lucru)

Viteza de avans pentru gaurire

Adancimea fiecarui pas de avans inainte de
retragere

Temporizare la suprafata pentru descarcarea de
aschii (in secunde)

Coordonata suprafata piesa de lucru
Pozitie dupa ciclu in raport cu Q203
Temporizarea n secunde la fundul gaurii
Apelare Ciclu G200 CIOCANIRE
Retragerea sculei

Sfarsitul programului

" @
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Exemplul 2: Corectarea alinierii eronate a piesei de lucru pe
masinile cu mese rotative

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

Notati unghiul de rotatie si anulati rotatia de baza.

ol Selectati modul de operare: Pozitionare cu MDI.

[ OL/'\ Selectati axa mesei rotative, introduceti unghiul de
| rotatie si viteza de avans pe care le-ati notat, de

exemplu: G01 G40 G90 C+2.561 F50

m Incheiati intrarea.

@ Apasati butonul NC Start: Rotatia mesei corecteaza
alinierea eronata.
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Protejarea si stergerea programelor in $MDI

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

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

Marcati figierul $MDI.
Pentru a selecta functia de copiere a figierelor,
e apasati tasta soft COPIERE.

FISIER DESTINATIE =

GAURA Introduceti numele sub care doriti sa salvati continutul
curent al figierului $MDI.

Copiati figierul.

EXECUTARE

Il

Pentru a inchide gestionarul de fisiere, apasati tasta

END soft END.

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

nu trebuie sa aveti selectata Pozitionare cu modul MDI
(nici chiar in fundal)

nu trebuie sa aveti selectat fisierul $MDI in modul
Programare si editare.

Q Daca doriti sa stergeti fisierul $MDI, atunci

4

Pentru informatii suplimentare: consultati “Copierea unui singur figier,’
pagina 126.
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16.1 Grafice

16.1 Grafice

Aplicatie

in modurile de operare Rulare program, dar si ih modul Rulare test,
TNC simuleaza grafic prelucrarea piesei de prelucrat. Utilizand tastele
soft, selectati daca doriti:

Vizualizare plan
Proiectie in trei planuri
Vizualizare 3-D

Grafica TNC descrie piesa de prelucrat ca si cum ar fi prelucrata cu o
freza cilindrica. Daca est activ un tabel de scule, puteti simula de
asemenea, operatia de prelucrare cu o freza sferica. In acest scop,
introduceti R2 = R n tabelul de scule.

TNC nu va afisa un grafic, daca

programul curent nu are nicio definitie valida a piesei brute de
prelucrat

nu este selectat niciun program

afigsa grafic operatii de prelucrare din planul de lucru
inclinat, precum si operatii de prelucrare multi-fatetate, cu
conditia ca programul sa fie simulat in prealabil intr-o alta
vizualizare. Aveti nevoie de hardware MC 422 B sau mai
nou pentru a putea folosi aceasta functie. Pentru a creste
viteza graficelor pentru testare de pe versiuni mai vechi de
hardware, bitul 5 din MP7310 ar trebui setat la 1. Acest
lucru dezactiveaza functiile care au fost implementate in
mod special pentru graficele 3-D.

@ Utilizand noile reprezentari 3-D in Rulare test, acum puteti

Grafica TNC nu afigseaza o supradimensionare DR a razei,
care a fost programata in blocul T.

Simulare grafica pentru aplicatii speciale
Programele NC contin de regula o apelare de scula cu un numar al

sculei definit, care determina automat datele sculei pentru simularea
grafica.

Pentru aplicatiile speciale care nu necesita date ale sculei (de ex.
taierea cu laser, gaurirea cu laser sau taierea cu jet de apa) puteti seta
parametrii 7315 pana la 7317 ai maginii de asa maniera incat TNC sa
ruleze o simulare grafica, chiar daca nu sunt activate date ale sculei.
Totusi, aveti intotdeauna nevoie de o apelare a sculei cu definirea
orientarii axei sculei (de ex. G17). Nu este necesara introducerea
numarului sculei.
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Setarea vitezei rularii test

duraté de prelucrare” este activa (consultati “Activarea
functiei cronometru,” la pagina 531). In caz contrar, TNC
efectueaza rularea test la viteza maxim posibila.

@ Puteti seta viteza rularii test numai daca functia ,Afisare

Cea mai recenta viteza setata ramane activa, chiar daca
se intrerupe curentul, pana cand aceasta este schimbata.

16.1 Grafice

Dupa ce ati pornit un program, TNC afiseaza urmatoarele taste soft
pentru setarea vitezei de simulare.

Functii Tasta soft

Executare rulare test la aceeasi viteza la care va fi
rulat programul (sunt luate in calcul vitezele de avans ﬁ

programate).

Crestere incrementala a vitezei de testare. %
Descrestere incrementala a vitezei de testare. ﬁ
Rulare test la viteza maxima posibila (setare
prestabilita). ﬁ

Puteti stabili viteza simularii inainte de a rula programul:

E Treceti la urmatorul rdnd de taste soft

% Selectati functia pentru stabilirea vitezei de simulare
I Selectati functia doritd cu ajutorul tastelor soft, de
& exemplu: marirea incrementala a vitezei de test
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16.1 Grafice

Prezentare generala a modurilor de afigare

Dispozitivul de control afiseaza urmatoarele taste soft in modurile de
operare
Rulare program si Rulare test:

Vizualizare Tasta soft

Vizualizare plan

Proiectie in trei planuri

Vizualizare 3-D

U o

Limitari in timpul rularii programului

care ruleaza, daca microprocesorul TNC-ului este deja
ocupat cu sarcini complexe de prelucrare sau daca sunt
prelucrate suprafete extinse. Exemplu: Frezare multi-
trecere cu o scula mare, peste toata piesa de lucru bruta.
TNC intrerupe reprezentarea grafica si afiseaza textul
ERROR in fereastra pentru grafice. Totusi, procesul de
prelucrare este continuat.

@ Nu este posibila reprezentarea grafica a unui program

in graficele rul&rii test, TNC nu ilustreaza operatiile pe mai
multe axe in timpul prelucrarii. in astfel de cazuri, in
fereastra reprezentarilor grafice apare mesajul de eroare
Axa nu poate fi afisata.

Vizualizare plan

Acesta este cel mai rapid mod de afigare a graficelor. verore Rulare test
Daca masina este dotata cu un mouse, bara de stare " g
@ afiseaza adancimea oricérei locatii de pe piesa de lucru, =
cand deplasati cursorul mouse-ului peste aceasta. T H
@ Apésati tasta soft pentru vizualizare plan hn |
Cu privire la afigarea adancimii, tineti minte: Cu cét &5
suprafata este mai adanca, cu atat nuanta este mai
inchisa g
[oFF] oN
&8
— o PORNIRE RESET
m)|=il= e e
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Proiectie in 3 planuri

Tn mod similar cu desenul unei piese de prelucrat, componenta este
afigata printr-o vedere in plan si doud sectiuni. Un simbol in partea din
stanga jos indica daca afigajul este metoda prima sau a treia proiectie
angulara, conform ISO 128 (selectat cu MP7310).

Tn acest mod de afisare pot fi izolate detalii, pentru a fi marite
(consultati “Marirea detaliilor,” pagina 529).

In plus, puteti deplasa sectiunile cu tastele soft corespunzatoare:

Selectati tasta soft pentru proiectia in trei planuri

Schimbati randul de taste soft pana cand apare tasta
soft cu functiile de decalare a sectiunilor

Selectati functia pentru decalarea sectiunii. TNC
afiseaza urmatoarele taste soft:

g ag

operare Rulare test

manuala

@
S

0:00:40

m)| ==

PORNIRE

PORNIRE
UNIC

Q

2

G

©

S

" w

L

| 3

T =
Y
@ % E
%g)aox _%L
oN
g

RESET

+
PORNIRE

Functie Taste soft
Decalati spre dreapta sau spre stanga planul ‘ =i ‘ ‘ ‘:'*f ‘
vertical al sectiunii. L0 LI

Deplasati inainte sau inapoi planul vertical al ‘ = ‘ ‘ = ‘
sectiunii. g .

Deplasati in sus sau in jos planul orizontal al ‘r‘z' ‘ ‘LE ‘
sectiunii. LI L

Pozitiile planurilor de sectiune sunt vizibile in timpul decalarii.

Setarea prestabilita a planului sectiunii este selectata astfel incat
acesta sa se afle pe planul de lucru, in centrul piesei de prelucrat si pe
axa sculei, pe suprafata superioara.

Coordonatele liniei de intersectie

Tn partea de jos a ferestrei pentru grafice, TNC afiseaza coordonatele
liniei de intersectie, raportate la originea piesei de prelucrat. Sunt
afisate numai coordonatele planului de lucru. Aceasta functie este
activatd cu MP7310.
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16.1 Grafice

Vizualizare 3-D

Piesa de lucru este afigata in 3 dimensiuni. Daca aveti hardware-ul
corespunzator, atunci, prin intermediul imaginilor grafice 3-D cu
rezolutie ridicata, TNC poate afisa operatiile de prelucrare in planul de
lucru inclinat, precum si operatiile de prelucrare multi-fatetate.

Puteti roti afigajul 3-D in jurul axelor verticale si orizontale, cu ajutorul
tastelor soft. Daca aveti un mouse cuplat la TNC, puteti de asemenea,
sa efectuati aceasta functie tindnd apasat butonul drept al mouse-ului
si tragand de acesta.

Forma piesei brute de prelucrat poate fi descrisa printr-o suprapunere
de cadre, la inceputul simularii grafice.

fn modul de operare Rulare test, puteti izola detalii pentru a fi marite,
consultati “Marirea detaliilor,” pagina 529.

=)

526

Apésati tasta soft pentru vizualizare 3-D. Apasati de
doua ori tasta soft pentru a comuta la reprezentarea
grafica 3-D cu rezolutie ridicata. Aceasta comutare
este posibila numai dupa finalizarea simularii.
Reprezentarile grafice cu rezolutie ridicata afiseaza
mai multe detalii ale suprafetei piesei de prelucrat.

Viteza reprezentarilor grafice 3-D cu rezolutie ridicata
depinde de lungimea sculei (coloana LCUTS din tabelul de
scule). Daca LCUTS este definita ca 0 (setare de baza),
simularea calculeaza o scula cu o lungime infinita, ceea ce
determina o duraté mare de procesare. Daca nu doriti s&
definiti LCUTS, atunci setati MP7312 la o valoare intre 5 si
10. Astfel, TNC limiteaza intern lungimea sculei la o
valoare care este calculata din MP7312 inmultita cu
diametrul sculei.

Operare
manuala

Rulare test

=

PORNIRE

PORNIRE
uNIC

RESET

+
PORNIRE

Operare
manuala

Rulare test

m) ==

PORNIRE

PORNIRE
uNIC

RESET
+

PORNIRE
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Rotirea si marirea/micsorarea vizualizarii 3-D Q
E Schimbati randul de taste soft pana cand apare tasta 9
soft pentru rotire si marire/micsorare "'“',
o Selectati functiile pentru rotire si marire/micsorare: —
ﬂ] = (D
F
Functie Taste soft ©
Rotire in pasi de 5°, in jurul axei verticale ‘ o ‘ ‘ s> ‘ Al
= =
Tnclinare in 5° pasi, in jurul axei orizontale
= =

Marirea pas cu pas a graficului. Daca +
vizualizarea este marita, TNC afiseaza litera
Z in partea de jos a ferestrei pentru grafice.
Micsorarea pas cu pas a graficului. Daca ’-—‘
vizualizarea este micsorata, TNC afiseaza E@%
litera Z in partea de jos a ferestrei pentru

grafice.

Resetare imagine la dimensiunea .:é@
programata

De asemenea, puteti utiliza mouse-ul cu grafica 3-D. Sunt disponibile
urmatoarele functii:

Pentru a roti graficul: Tineti apasat butonul dreapta al mouse-ului si
migcati mouse-ul. TNC afigeaza un sistem de coordonate care arata
orientarea curenta activa a piesei de prelucrat. Dupa ce eliberati
butonul dreapta al mouse-ului, TNC indreapta piesa de prelucrat
conform orientarii definite

Pentru a deplasa graficul afigat: Tineti ap&sat butonul din mijloc al
mouse-ului sau butonul rotita si deplasati mouse-ul. TNC
deplaseaza piesa de prelucrat in directia corespunzéatoare. Dupa ce
eliberati butonul din mijloc al mouse-ului, TNC orienteaza piesa de
lucru in pozitia definita

Pentru a face zoom intr-o portiune anume cu mouse-ul: Desenati un
dreptunghi de zoom in timp ce tineti apasat butonul stéanga al
mouse-ului. Puteti sa deplasati zona de zoom prin deplasarea
mouse-ului orizontal si vertical, dupa cum este necesar. Dupa ce
eliberati butonul stanga al mouse-ului, TNC mareste zona definita a
piesei de prelucrat

Pentru a apropia si departa rapid cu mouse-ul: invértitj rotita mouse-
ului fnainte sau inapoi

Faceti dublu clic cu butonul din dreapta al mouse-ului: Selectati
vizualizarea standard
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16.1 Grafice

Activati/Dezactivati afisajul suprapunere cadre pentru piesa bruta
de prelucrat:

Schimbati randul de taste soft pana cand apare tasta soft pentru
rotire si marire/micsorare

2 Selectati functiile pentru rotire gi marire/micsorare:
=l

ASCUNDERE Afigare margine pentru BLK FORM: Stabiliti afisarea
in tasta soft la AFISARE

pecunERe Ascunde cadrul pentru BLK FORM: Tasta soft
luminata este trecuta pe OMIT
528
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Marirea detaliilor RuiERD oot

manuala

Puteti mari detaliile in toate modurile de afigsare din modurile Rulare e Do 01 et 1o
. N30 Dee 03 P21 -40%
test si Rulare program. e
. . . . e . Nao Do 017 Po1 366x
Simularea grafica sau rularea programului trebuie oprita in prealabil. NoS bop 0so Bb1 saex
Marirea detaliilor este posibila in toate modurile de afisare. Nse boe ato Pe1 ssex
R ey
Modificarea maririi detaliilor Nide pee az3 Poi +ex
iom ? Ni70 Doo 028 Pol +300x
Tastele soft sunt descrise in tabel
i HEEEE &
Intrerupeti simularea grafica, daca este cazul AL i Z
. N n “ N230 T2 61?7 52000
Schimbati randul de taste soft in modul Rulare test sau intr-un mod Nato 5 dota. oo o :
Rulare program, pana cand apare tasta soft pentru marirea detaliilor Nz7e Dee az4 Pot +ox =
Mag 4086.00 * T 1:08:25

FERE:STRA e

TRANSFER

E Schimbati rAndul de taste soft pana cand apare tasta @
soft pentru functiile de marire a detaliilor ~

Selectati functiile pentru marirea detaliilor

Apasati tasta soft corespunzéatoare pentru a selecta
suprafata piesei de prelucrat (consultati tabelul de mai
jos)

@J 1@1‘ Y :

FORM

(====-oo)

Pentru a micsora sau mari piesa bruta de prelucrat,
apasati si mentineti tasta soft MINUS respectiv PLUS

Reporniti rularea testului sau rularea programului
apasand tasta soft START (RESETARE + START
readuce piesa de prelucrat bruta la forma initiala).

Functie Taste soft

g:lsfé?urgr;rprafaté stanga/dreapta a piesei ‘/% ‘ ‘ /‘
sgﬁjcgra;f suprafata fatd/spate a piesei de ‘ @\‘ ‘\@ ‘
Efelﬁjccfar’? suprafata sus/jos a piesei de ‘ ;@; ‘ ‘ r@t ‘

Deplasare plan de sectiune pentru ‘ ‘
micsorarea sau
marire piesa de prelucrat bruta

Selectare detaliu izolat ——
TRANSFER
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16.1 Grafice

Pozitia cursorului in timpul maririi detaliului

Tn timpul maririi detaliului, TNC afiseazi coordonatele axei care este
izolata in momentul respectiv. Coordonatele descriu zona determinata
pentru mérire. In partea stang& a semnului slash se afld cea mai mica
coordonata a detaliului (punctul MIN), iar in partea dreapta se afla cea
mai mare (punctul MAX).

Daca este marit un afisaj grafic, acest lucru este indicat cu MAGN, Tn
partea din dreapta jos a ferestrei pentru grafice.

Daca piesa bruta de prelucrat nu poate fi marita sau micsorata mai
mult, TNC afiseaza un mesaj de eroare in fereastra pentru grafice.
Pentru a elimina mesajul de eroare, micgorati sau mariti piesa bruté de
prelucrat.

Repetarea simularii grafice

Un program de piesa poate fi simulat grafic de cate ori se doreste acest
lucru, fie pentru piesa de prelucrat completa, fie pentru un detaliu al
acesteia.

Functie Tasta soft

Restaurati piesa bruté de prelucrat la mérirea de detaliu
in care a fost afisata ultima data. FoRn

Resetati marirea de detaliu, astfel incat piesa bruta de
prelucrat sa fie afisata asa cum a fost programata cu FoRN
BLK FORM.

bruta de prelucrat afisata la dimensiunile originale
programate, chiar si dupa izolarea unui detaliu - fara
DETALII TRANSFER.

@ Cu tasta soft FEREASTRA BLK FORM, returnati piesa

Afisarea sculei

Puteti afisa scula in timpul simularii in modurile vizualizare plan gi
proiectie in 3 planuri. TNC arata scula cu diametrul definit in tabelul de
scule.

Functie Tasta soft
Fara afigsarea sculei in timpul simularii pecinoeee
Afigare scula in timpul simularii sscunoere
SCULE
530
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Masurarea duratei de prelucrare

. el Rulare test
Modurile de operare Rulare program :
Cronometrul inregistreaza si afiseaza durata de la inceputul pana la Nis Beo 21°pe1 s0r
sfarsitul programului. Cronometrul se opreste de cate ori este N2 pes o8 Fai Lt
intrerupta prelucrarea. NSa Doo 017 pa1_sox
R
NS@ Dee 010 Pe1 +50x — —
Rutare fest S L.
TNC tine cont de urmatoarele pentru calculul timpului: N1ge 0ee 021 Pel +zsox E o
Nice Do 023 pol szox s 0
Miscari de avans transversal la viteza de avans Nigo boo 427 ol +100n iy
T . N1S3 Dos 533 roi saox e
emporizare RSN R, g
. . . - . - o . . . o e L 1 L il OFF | onN
Setari dinamica masina (accelerari, setari filtru, control al migcarii) NE3o oo 270 Gae Buacex
N25@ % 3816 8
- . . - . . N260 Dee 023 Po1 :0: (‘ﬁ o
Durata calculatd de TNC nu include migcari de avans transversal si Nize Dos o8 pe1 it - =
durate in functie masgina unealta individuala (de ex. inlocuirea sculei). srocaee | moausare | reserare =

Daca ati activat functia ,calculare duraté de prelucrare", puteti genera
un fisier care sa contina duratele de utilizare ale tuturor sculelor
utilizate in program (consultati “Testul de utilizare a sculei,” la

pagina 191).

Activarea functiei cronometru

Schimbati randul de taste soft pana cand apare tasta
pentru functiile cronometrului.

Selectati functiile cronometrului.

Selectati functia doritd cu ajutorul tastei soft: de ex:
stocarea timpului afigat.

Functii cronometru Tasta soft

Activare (PORNIT) sau dezactivare (OPRIT) functie

"calcul durata de prelucrare”.

Stocare timp afigat

Afisare total timp stocat ’m‘
si timp afisat BLE)

Stergere timp afisat

@ in timpul Rularii testului, TNC reseteaza durata de

prelucrare imediat ce este evaluata o noua piesa bruta
G30/G3.

HEIDENHAIN iTNC 530 531

16.1 Grafice



ii pentru Afisare program

16.2 Functii

16.2 Functii pentru Afigsare program

Prezentare generala

in modurile de operare Rulare program, dar si ih modul Rulare test,
TNC ofera urmatoarele taste soft pentru afisarea programului pe mai
multe pagini:

Rul. program, secv. integrala

Programare
$i editare

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0*

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G40 GI@ Z+50%

NB@ X-30 Y+30 M3s

N7@ 2-20%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 RZ:

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 RZ*

N99999 Z+50 M2x
N99999999 %3803_1 671 *

Functii Tasta soft
intoarcere in program cu un ecran
Tnaintare tn program cu un ecran ’—‘paim
Deplasare la inceputul programului neEpuT

- 4

oy
&9

@% SINm]
@% SINm] 10:09
30 H +60 V 0:00:00 s100% %
+250.0008 Y +0.0006 2z -560.000 v
#B +0.0800#C +0.000
s
2 S1 ©.000 &2
REAL @:20 T 5 2|s 1875 F o M5 /39
ENCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA 'SCANARE iNLOCUIRE TABEL TABEL
BLOC T Scule
SCULA DEC. ORIG ? E H

Deplasare la sfarsitul programului
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16.3 Rulare test

Aplicatie

Tn modul de operare Rulare test, puteti simula programe si sectiuni de
programe pentru a reduce erorile de programare din timpul rularii
programului. TNC verifica programele pentru urmatoarele:

Incompatibilitati geometrice

Date lipsa

Salturi imposibile

Incalcarea spatiului de lucru al masinii

Coliziuni intre componentele monitorizate impotriva coliziunilor (este
necesara optiunea de software DCM, consultati “Monitorizarea
coliziunilor in modul de operare Rulare test,” pagina 354)

Urmatoarele functii sunt de asemenea disponibile:

Rulare test pe blocuri
Intrerupere test la fiecare bloc
Omitere bloc optional

Functii pentru simulare grafica
Calcularea duratei de prelucrare
Afisare suplimentara a starii

Daca masina dvs. dispune de optiunea de software DCM
@ (monitorizare dinamica pentru coliziune), puteti face

verificari cu privire la coliziuni in modul Rulare test inainte

a prelucra efectiv o piesa, (consultati “Monitorizarea

coliziunilor in modul de operare Rulare test,” la

pagina 354)
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16.3 Rulare test
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Pericol de coliziune!

TNC nu poate simula grafic toate miscarile de avans
transversal realizate efectiv de masina. Acestea includ

miscari de avans transversal din timpul schimbarii
sculei, daca producatorul maginii le-a definit intr-un
macro de schimbare a sculei sau prin intermediul PLC,
migcari de pozitionare pe care producatorul maginii le-a
definit intr-un macro de functie M,

migcari de pozitionare pe care producatorul maginii le
efectueaza prin intermediul PLC.

migcari de pozitionare care determinad o schimbare a
mesei mobile.

Prin urmare, HEIDENHAIN recomanda utilizarea cu
atentie a fiecarui program nou, chiar daca, in urma testarii
programului, nu a rezultat niciun mesaj de eroare si nu au
survenit daune vizibile ale piesei de prelucrat.

Dupa apelarea sculei, TNC porneste intotdeauna o Rulare
test din urmatoarea pozitie:

in planul de lucru din centrul piesei brute de prelucrat
definite

n axa sculei, cu 1 mm deasupra punctului MAX definit
in BLK FORM.

Daca apelati aceeasi scula, TNC reia simularea
programului din ultima pozitie programata inainte de
apelarea sculei.

Pentru a asigura un comportament fara ambiguitati in
timpul rularii programului, dupa schimbarea unei scule ar
trebui sa deplasati intotdeauna magina intr-o pozitie din
care TNC sa poata pozitiona scula pentru prelucrare fara
a provoca o coliziune.

Producatorul maginii-unealta poate defini un macro pentru
schimbul de scule pentru modul de operare Rulare test.
Acest macro va simula comportamentul exact al masinii.
Consultati manualul masinii.
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Efectuarea unei rulari de test

Daca fisierul central al sculei este activ, este necesar ca un tabel de
scule sa fie activ (stare S) pentru a rula un test. Selectati un tabel de
scule prin intermediul gestionarului de fisiere (PGM MGT) din modul
de operare Rulare test.

Cu functia MOD PIESA BRUTA IN SPATIUL DE LUCRU, puteti activa
monitorizarea spatiului de lucru pentru rularea testului (consultati
“Afisare piesa de prelucrat in spatiul de lucru,” pagina 577).

. Selectati modul de operare Rulare test
.E> ;

Apelati gestionarul de figiere cu tasta PGM MGT si
selectati fisierul pe care doriti sa-| testati, sau

Deplasati-va la inceputul programului: Selectati linia 0
cu tasta GOTO si confirmati intrarea dvs. cu tasta
ENT.

Tn acest caz, TNC afiseaza urmatoarele taste soft:

Functii Tasta soft
Resetare piesa bruta si testare program complet ’—‘Refn

Testare program complet

Testare individuala pentru fiecare bloc de program

Oprire rulare test (tasta soft apare numai dupa ce ati oonre
fnceput rularea testului)

Puteti intrerupe rularea testului si o puteti relua oricand - chiar in cadrul
unui ciclu de prelucrare. Pentru a continua testul, nu trebuie sa
efectuati urmatoarele actiuni:

Selectarea unui alt bloc cu tastele sageata sau cu tasta GOTO

Efectuarea de modificari in program

Schimbarea modului de operare

Selectarea unui program nou

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Rulare test

Rularea unui test pana la un anumit bloc

Cu functia OPRIRE LA N TNC efectueaza o rulare de test pana la
blocul cu numarul N.

Deplasati-va pana la inceputul programului in modul de operare

Rulare test.

Selectati ,Rulare test pana la un bloc specific": Apasati tasta soft
OPRIRE LA N

OPRIRE
LA

536

Oprire la N: Introduceti numarul blocului la care doriti
sa se opreasca stopul

Program: Introduceti numele programului care contine
blocul cu numarul de bloc selectat. TNC afigseaza
numele programului selectat. Daca rularea testului
trebuie Tntrerupta intr-un program care a fost apelat
cu PGM CALL, trebuie sa introduceti acest nume

Pornire la: P: Daca vreti s& porniti intr-un table de
puncte, introduceti aici numarul liniei de unde vreti sa
incepeti

Tabel (PNT): Daca vreti sa porniti intr-un tabel de
puncte, introduceti aici numele tabelului de unde vreti
s& porniti

Repetiri: Daca N este localizat intr-o repetitie de
sectiune de program, introduceti numarul de repetitii
pe care doriti sa 1l rulati

Pentru a testa o sectiune de program, apasati tasta
soft START. TNC va testa programul pana la blocul
introdus

Operare
nanuala

Rulare test

%3815 G71 *
N1 D@@ Q1 Po1 +o%
NZe De@ G2 PRl +ox
N3 De@ 03 PO1 -40x
N3S De@ G5 PO1 +dox
N3E D@@ Q16 PO1 +10%

N1 D@e 012 P21 +ox
Niles

N1Ze D@® 020 PO1 +500%
N13@ D@® 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 Po1 +5%
N1S@ D@® 024 PO1 +1*
N16@ D@® 025 PO1 +20%
N17@ D@® 026 PO1 +100%
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NZ8@ D@® 028 PO1 +1x

49965.00 * T

1:08:25
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END
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Selectarea cinematicii pentru rularea testului

Aceasta functie trebuie sa fie activata de catre
@ producatorul masinii.

Puteti utiliza aceasta functie pentru a testa programele a caror
cinematica nu se potriveste cinematicii active a masinii (de ex. la
maginile cu schimbarea capului sau comutarea distantei de avans
transversal).

Daca producatorul maginii a salvat configuratii cinematice diferite in
masgina dvs., puteti activa una din aceste configuratii cinematice cu
functia MOD si o puteti utiliza pentru o rulare de test. Cinematicile

active ale masinii vor ramane neschimbate.

Selectati modul de operare Rulare test
Selectati programul pe care doriti sa-| testati
w Selectare functii MOD
’m‘ Afigati configuratiile cinematice disponibile intr-o
GG fereastra pop-up (schimbati randul de taste soft, daca

este cazul).

Selectati configuratia cinematica dorita cu tastele
sageti si confirmati selectia cu tasta ENT.

permanenta activa in modul Rulare test. Dupa activarea
comenzii, selectati cinematica dorita pentru rularea
testului.

O Dupa pornirea controlului, cinematica masinii este n

Daca selectati o configuratie cinematica cu ajutorul
cuvantului cheie cinematici, TNC comuta cinematica
masinii si cinematica de test.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Rulare test

78 ®

Setarea unui plan de lucru inclinat pentru rularea testului

®)

Aceasta functie trebuie sa fie activata de catre
producatorul maginii.

Puteti utiliza aceasta functie pe masini, unde doriti sa definiti planul de
lucru prin setarea manuala a axelor masinii.

@

538

Selectati modul de operare Rulare test
Selectati programul pe care doriti sa-1 testati
Selectare functii MOD

Selectati meniul pentru definirea planului de lucru

Pentru a activa sau a dezactiva functia, apasati tasta
ENT

Utilizati coordonatele axei rotative active din modul de
operare a maginii sau

Pozitionati cursorul pe axa rotativa dorita cu tastele
sageti si introduceti valoarea axei rotative care va fi
utilizatd de TNC n simulare

Daca functia a fost activata de producatorul maginii, atunci
TNC nu dezactiveaza functia “Inclinare plan de lucru” cand
selectati un program nou.

Daca simulati un program care nu contine un bloc T, atunci
axa pe care ati activat-o pentru palpare manuala in modul
de Operare manuala este utilizata de TNC ca axa a sculei.

Asigurati-va ca cinematica activa din rularea testului este
potrivitd pentru programul pe care doriti sa-| testati. In caz
contrar, TNC poate genera un mesaj de eroare.
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16.4 Rulare program

Aplicatie

Tn modul de operare Rulare program, Secventa integrala, TNC
executa in mod continuu un program de piesa pana la sfarsit sau pana
la o oprire a programului.

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

Urmatoarele functii TNC sunt disponibile in modurile de operare
Rulare program:

Intrerupere rulare program

Pornire rulare program de la un anumit bloc

Omitere bloc optional

Editare tabel de scule TOOL.T

Verificare si modificare parametri Q

Suprapunere pozitionare roatd de mana

Functii pentru simulare grafica

Afisarea suplimentara a starii

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Rulare program

Rularea unui program de piesa

Pre
1
2
3

gatire
Fixarea piesei de prelucrat de masa masinii.
Setarea originii.

Selectarea tabelelor necesare si figierelor de mese mobile
(stare M).

Selectarea programului de piesa (stare M).

de prioritate.

@ Puteti regla viteza de avans si viteza brosei cu méanerele

Rul
P

Rul
P

Este posibil sa reduceti viteza de avans cand porniti
programul NC utilizand tasta soft FMAX. Reducerea este
valabila pentru toate miscarile de deplasare rapida si de
avans. Valoarea pe care o introduceti nu mai este valabila
dupa ce masina a fost oprita si repornita. Pentru a restabili
viteza maxima de avans definita dupa repornire, trebuie sa
introduceti din nou valoarea corespunzatoare.

are program, Secventa integrala
orniti programul piesei cu butonul START al maginii

are program, Bloc unic
orniti separat fiecare bloc al programului piesei cu butonul START

al masinii

540
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intreruperea prelucririi

Existéd mai multe modalitati de a intrerupe rularea unui program:

Intreruperi programate

Apasarea butonului STOP al masginii
Comutarea la rularea programului "Bloc unic”
Programarea axelor necontrolate (contra axe)

Daca TNC inregistreaza o eroare in timpul rularii programului,
intrerupe automat procesul de prelucrare.

intreruperile programate

Puteti programa intreruperi direct in programul piesei. TNC intrerupe
rularea programului la un bloc ce contine una din urmatoarele intrari:

16.4 Rulare program

G38 (cu si fara functie auxiliara)
Functiile auxiliare M0, M2 sau M30
Functia auxiliara M6 (definitd de producatorul masinii)

intreruperea procesului de prelucrare cu butonul STOP al masinii

Apasati butonul STOP al masinii: Blocul pe care TNC il executa in
momentul respectiv nu este finalizat. Semnul asterisc din afisajul de
stare clipeste

Daca nu doriti sa continuati procesul de prelucrare, puteti reseta
TNC cu tasta soft OPRIRE INTERNA. Semnul asterisc din afigajul
de stare dispare. in acest caz, programul trebuie repornit de la
inceputul sau

intreruperea procesului de prelucrare prin comutarea la modul de
operare Rulare program, Bloc unic
Puteti intrerupe un program care este rulat in modul de operare Rulare

program, Secventa integrala, comutand la modul Rulare program, Bloc
unic. TNC intrerupe procesul de prelucrare la sfarsitul blocului curent.

Sare in program dupa o intrerupere

Daca rularea programului este intrerupt cu functia OPRIRE INTERNA,
TNC memoreaza starea curenta de prelucrare. De obicei, puteti relua
prelucrarea cu pornire NC. Daca selectati alte linii de program cu tasta
GOTO, TNC nu reseteaza functiile aplicate modal (de ex. M136).
Aceasta poate avea efecte nedorite, precum viteze de avans
incorecte.

A Pericol de coliziune!
Retineti ca programul sare cu functia GOTO, nu resetati

functiile modale.

Daca doriti sa reporniti un program dupa o intrerupere,
selectati intotdeauna programul cu tasta PGM MGT.
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16.4 Rulare program

Programarea axelor necontrolate (contra axe)

&)

Aceasta functie trebuie sa fie adaptata de catre
producatorul masinii. Consultati manualul masinii dvs.
unelte.

TNC intrerupe automat rularea programului imediat ce o0 axa este
programata intr-un bloc de pozitionare definit de catre producatorul
masinii ca fiind o axa cu circuit deschis (contra axa). In acest caz,
puteti deplasa manual axa cu circuit deschis Tn pozitia dorita. In
fereastra din partea stanga, TNC afiseaza toate pozitile nominale
programate in acest bloc. Pentru axele cu circuit deschis, TNC
afiseaza si distanta ramasa.

Cand toate axele se afla in pozitia corecta, puteti utiliza NC Start
pentru a relua rularea programului.

RELUARE
X

OPR

DEPLASARE
MANUALA

542

Selectati ordinea dorita a axelor si porniti-o pe fiecare
cu NC Start. Pozitionati manual axele cu circuit
deschis. TNC afiseaza distanta ramasa pana la
pozitia nominala Tn aceasta axa (consultati
“Revenirea la contur,” la pagina 548).

Daca este necesar, alegeti daca axele cu circuit inchis
trebuie mutate in sistemul de coordonate inclinat sau
in cel neinclinat.

Daca este necesar, deplasati axele cu circuit inchis cu
roata de méana sau cu butoanele pentru directionarea
axei.

Rulare test si rulare program @



Deplasarea axelor masinii in timpul unei
intreruperi

Puteti deplasa axele masinii in timpul unei intreruperi la fel ca Tn modul
Operare manuala.

Pericol de coliziune!

Daca intrerupeti rularea programului in timp ce planul de
lucru este inclinat, puteti schimba sistemul de coordonate
intre inclinat si neinclinat, dar si in directia axei sculei
active, apasand tasta soft 3-D ROT.

Functiile butoanelor de directionare a axei, roata de mana
electronica si logica de pozitionare pentru revenirea la
contur sunt evaluate apoi de catre TNC. Cand retrageti
scula, asigurati-va ca este activ sistemul de coordonate
corect si ca valorile unghiulare ale axelor de inclinare sunt
introduse in meniul 3-D ROT, daca este cazul.

Exemplu de aplicatie:
Retragerea brosei dupa ruperea sculei

ntrerupere prelucrare

Activati tastele directionale externe: Apasati tasta soft
PARCURGERE MANUALA.

Daca este cazul, apasati tasta soft 3-D ROT pentru a activa sistemul
de coordonate in care doriti sa deplasati.

Deplasati axele cu butoanele de directionare a axei masinii

&)

Pentru anumite masini, s-ar putea sa fie necesar sa
apasati butonul START al masinii, dupa tasta soft
PARCURGERE MANUALA, pentru a activa butoanele de
directionare a axei. Consultati manualul masinii dvs.
unelte.

Producatorul masinii poate defini daca, in cazul unei
intreruperi de program, deplasati intotdeauna axele in
sistemul de coordonate activ in momentul respectiv
(inclinat sau neinclinat). Consultati manualul masinii dvs.
unelte.
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16.4 Rulare program

Reluarea rularii programului dupa o intrerupere

ciclu fix, programul trebuie reluat de la inceputul ciclului.
Acest lucru presupune ca anumite operatii de prelucrare
vor fi repetate.

@ Daca rularea unui program este intrerupta in timpul unui

Daca intrerupeti rularea unui program in timpul executiei unui
subprogram sau a repetarii unei sectiuni de program, utilizati functia
RESTAURARE POZITIE LA N pentru a reveni la pozitia din momentul
intreruperii rularii programului.

Cand rularea unui program este intrerupta, TNC stocheaza:

Datele ultimei scule definite

Transformarile coordonatei active (de ex. decalarea originii, rotirea,
oglindirea)
Coordonatele ultimului centru de cerc definit

Retineti ca datele stocate raméan active pana sunt resetate
@ (de ex. daca selectati un program nou).

TNC utilizeaza datele stocate pentru revenirea sculei la contur, dupa
pozitionarea manuala a axei masinii din timpul unei intreruperi (tasta
soft RELUARE POZITIE).

Reluarea rularii programului cu butonul START al masinii
Puteti relua rularea programului apasand butonul START al masginii,
daca programul a fost intrerupt intr-unul din urmatoarele moduri:

A fost apasat butonul STOP al masinii

Tntrerupere programata

Reluarea rularii programului dupa o eroare
Eliminati cauza erorii
Pentru a sterge mesajul de eroare de pe ecran, apasati tasta CE

Reporniti programul sau reluati rularea programului de unde a fost
intrerupt

Dupa o defectare a software-ului de control,

Apasati si mentineti apasata, timp de doua secunde, tasta END.
Acest lucru determina repornirea sistemului TNC

Eliminati cauza erorii
Porniti din nou

Daca nu puteti corecta eroarea, notati mesajul de eroare si contactati
furnizorul de service.
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Pornirea din mijlocul programului £
(scanarea blocului) ©
Rul. program, secv. integrala :°§::':: E)
BRI n o
Caracteristica RESTAURARE POZITIE LA N trebuie sa fie N78 Z2or C o rasex % b
@ activata si adaptata de catre producatorul masinii. Ni6o 1415 Js30 Gaz x48.645 V435,485 o
. o_.an N110 GO6 X+55.505 Y+59.488% s Q
Consultati manualul maginii dvs. unelte. NiS0 503 119,792 vezi. 161 Rerer v ()
e S E
NS9999 Z+50 M2x ﬁ‘_'=
Datorita caracteristicii RESTAURARE POZITIE LA N (scanare bloc) asasases vases-t a7 - v Y E
puteti porni un program de piesa de la orice bloc dorit. TNC scaneaza e o e — Y|
L D Ao . o Prostan | gsesi: IR E m
blocurile programului pana la acel punct. Prelucrarea poate fi simulata o stmi[Tosie tBags P I °
rafiC_ ©% SINml|Repetitions =0 ) ©:00:02 * 100% r
9 o o ) 250 oode e e, 56000 o % <
Daca ati intrerupt un program de piesa cu OPRIRE INTERNA, TNC ki) il (Y . 0 ({e]
ofera automat blocul N intrerupt pentru pornire din mijlocul o= S1 0.000 e ~=
prOgramUlUl REAL | # @: 20 5 Zz/s 1875 F o M5 /39
RELUARE OPRIRE
Daca programul a fost intrerupt de cétre una dintre conditiile descrise A ‘ ‘ ‘ ‘

mai jos, TNC salveaza punctul de intrerupere.

OPRIRE DE URGENTA
Intreruperea alimentarii cu energie
Blocarea software-ului de control

Dupa ce ati apelat functia de pornire din mijlocul programului, puteti
apasa tasta soft SELECTARE ULTIMUL N pentru a reactiva punctul
de intrerupere si puteti apropia scula de acesta utilizdnd NC Start.
Dupa repornire, TNC afiseaza mesajul Programul NC a fost anulat.

Pornirea din mijlocul programului nu trebuie initiata Tntr-un
@ subprogram.

Toate programele, tabelele si fisierele de mese mobile
necesare trebuie selectate intr-un mod de operare Rulare
program (stare M).

Daca programul contine o intrerupere programata inainte
de blocul de pornire, scanarea blocurilor este intrerupta.
Apasati butonul START al masinii pentru a continua
scanarea blocurilor.

Dupa scanarea blocurilor, readuceti scula in pozitia
calculata cu RELUARE POZITIE.

Compensarea lungimii sculei nu este activata decat dupa
apelarea sculei si rularea unui bloc de pozitionare care fi
urmeaza. Acest lucru este valabil numai daca ati modificat
lungimea sculei.

Functiile aditionale M142 (stergere informatie modala a
programului) si M143 (stergere rotatie de baza) nu sunt
permise in timpul pornirii din mijlocul programului.
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Daca lucrati cu programe imbricate, puteti utiliza MP7680
pentru a defini daca scanarea blocurilor incepe de la blocul
0 al programului principal sau de la blocul 0 al ultimului
program intrerupt.

Cu tasta soft 3-D ROT puteti schimba sistemul de
coordonate, intre inclinat si neinclinat, pentru a-l muta in
pozitia de inceput.

Daca doriti sa utilizati caracteristica de scanare a blocului
intr-un tabel de mese mobile, selectati programul in care
va fi efectuata pornirea din mijlocul programului din tabelul
de mese mobile, utilizand tastele sageti. Apoi apasati tasta
soft RESTAURARE POZITIE LA N.

TNC sare peste toate ciclurile de palpare in cazul pornirii
din mijlocul programului. S-ar putea ca parametrii rezultati,
care sunt scrisi din aceste cicluri, sa ramana fara valoare.

Functiile M142, M143 si M120 nu sunt permise in timpul
pornirii din mijlocul programului.

inainte de inceperea pornirii din mijlocul programului, TNC
sterge migcarile de avans transversal pe care le-ati
efectuat in timpul programului cu M118 (suprapunerea rotii
de mana).

Pericol de coliziune!

Din motive de siguranta, verificati intotdeauna distanta de
parcurs pana in pozitia de pornire dupa o scanare de
blocuri!

Daca efectuati o pornire din mijlocul programului intr-un
program care contine functia M128, TNC realizeaza toate
miscarile de compensare necesare. Miscarile de
compensare sunt suprapuse peste miscarea de apropiere!
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Pentru a va deplasa la primul bloc al programului curent in scopul
initierii scanérii blocurilor, introduceti GOTO “0”.

SCANARE
BLOC

[i= |

Pentru a selecta scanarea blocurilor, apasati tasta soft
SCANARE BLOC sau

Pornire la N: Introduceti numarul N de bloc la care
scanarea blocurilor trebuie sa se sfarseasca

Program: Introduceti numele programului care contine
blocul N

Pornire la P: Introduceti numarul P la care scanarea
blocurilor trebuie sa se termine daca doriti sa porniti
intr-un tabel de puncte

Tabel (PNT): Introduceti numele tabelului de puncte in
care scanarea blocului trebuie sa se termine

Repetitii: Daca blocul N este amplasat intr-o repetare
a sectiunii de program sau intr-un subprogram care
va fi rulat repetat, introduceti numarul de repetari care
vor fi calculate in scanarea blocului

Pentru a porni scanarea blocurilor, apasati butonul
START al masinii

Apropiere de contur (consultati sectiunea urmatoare)

Introducerea unui program cu tasta GOTO

Pericol de coliziune!

Daca utilizati tasta pentru numarul blocului GOTO pentru
intrarea intr-un program, nici TNC si nici PLC nu vor
executa functii care sa asigure o pornire sigura.

Daca utilizati tasta pentru numarul blocului GOTO pentru
intrarea intr-un subprogram, TNC va sari peste finalul
subprogramului (G98 L0)! In astfel de cazuri trebuie sa
utilizati intotdeauna functia de pornire din mijlocul
programului.
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Revenirea la contur

Cu functia RELUARE POZITIE, TNC revine la conturul piesei de
prelucrat, in urmatoarele situatii:

Reveniti la contur dupa ce axele masinii au fost deplasate in timpul
unei intreruperii de program care nu a fost efectuaté cu functia
OPRIRE INTERNA.

Reveniti la contur dupa scanarea blocurilor cu RESTAURARE
POZITIE LA N, de exemplu dupa o intrerupere cu OPRIRE
INTERNA.

Tn functie de masina, daca pozitia unei axe a fost modificata dupa

deschiderea buclei de control, in timpul unei intreruperi de program.

Daca o axa cu ciclu deschis este, de asemenea, programata intr-un
bloc de pozitionare (consultati “Programarea axelor necontrolate
(contra axe),” la pagina 542)

Pentru a selecta revenirea la contur, apasati tasta soft RELUARE
POZITIE.
Restaurati starea masinii, daca este necesar.

Pentru a deplasa axele in ordinea sugerata de TNC pe ecran,
apasati butonul NC Start sau

Pentru a deplasa axele in orice ordine, apasati tastele soft
RESTAURARE X, RESTAURARE Z etc. si activati fiecare axa cu
butonul START al maginii.

Pentru a relua prelucrarea, apasati butonul START al masinii.
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Rul. progranm

» SEecv.

integrala Progranare
si editare

N4@ TS G17 5500 F100%

NE@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 R2*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%

N11@ GOE X+55.505 v+69.

*
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

N14@ GOZ X+5 Y+30%
NS9999 627 R2*
Ng99999 GOo G4Q X-30%
N99993 Z+50 M2x

Start-up at: N = _ssea - § ;L
rosran = T
Start-up at: P = @ &7
0% SINn1|Table (PNT) =
9% SiNn1|Repetitions =0
e - . ©:00:02 * | sioex g
MM  15cp pcllast program interruption: E )
+250.00¢€ ot '$30ea 560.000 v
*B +0.00¢
s |
|
“a) S1 0.000 .
REAL ||» @: 20 s 2|s 1875 Fo Mms /g

RELUARE
POZITIE

OPRIRE
INTERNA
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16.5 Pornire automata program

Aplicatie

producatorul masinii pentru utilizarea functiei Pornire

@ TNC trebuie sa fie pregatit in mod special de catre
automata program. Consultati manualul masinii dvs.

unelte.

In modul de operare Rulare program, puteti utiliza tasta soft
AUTOSTART (consultati ilustratia din partea dreapta sus) pentru a
defini ora exacta la care va porni programul activ in momentul

respectiv pentru acest mod de operare:

PORN.AUT.
(5 [

Ora (o:min:sec): Ora la care trebuie pornit programul.
Data (ZZ.LL.AAAA): Data la care trebuie pornit

programul.

Pentru a activa pornirea, setati tasta soft

AUTOSTART la PORNIT.

HEIDENHAIN iTNC 530

Afigati fereastra pentru introducerea orei de pornire
(consultati ilustratia din partea dreapta, centru).

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

N4@ T5 G17 S500 F100%
NS@ GOO G40 GI@ Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3x
N7 2-20%

N10@ I+15 J+30 GO2 X+B6.645 Y+35.495%
N11@ GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 GO2 X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 Y+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

Ng9998 627 R2*

NG9998 Z+50 Mzx
NS9999999 %3803_1 671 *

@% SNl

@% SNl 10:10 0100102 s1sex B
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 L

*B +0.000 *C +0.000

Sy

o S1 ©.000 ev-)
REAL @: 20 T s z|s 1875 Fo ns /8
NLOCUIRE EORNSAUTH Ir—\\ Eor POR
e L scuLa Q}

Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

N4@ T5 G17 S500 F100%
NS@ GOO G40 GI@ Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3x
N7 2-20%

N10@ I+15 J+30 GO2 X+6.645 Y+35.495%
N11@ GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 Y+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%
Ng9998 627 R2*
NS9999 GOo G40 X-30%
NG9998 Z+50 Mzx
NS9999999 %3803_1 671 * [Time: 24.10.2011 10:10:42
Start program at

Ti

ne (hrs:min:sec):
Date (DD.MM.YYYY):

Tnactive
0% SiNm1 |
@% SINm1 10:10 ozeezez)
+250.000 Y +0.000 2Z -560.000
#B +0.000C +0.000
g S1 ©.000
REAL @: 20 Ts 2|5 1875 Fo ns /s
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tional

16.6 Omitere bloc op

16.6 Omitere bloc optional

Aplicatie

intr-o rulare de test sau rulare de program, controlul poate s&ri peste

blocurile care incep cu semnul slash “/”:

Pentru a rula sau testa programul fara blocurile
o2 precedate de slash, setati tasta soft la PORNIT.

- Pentru a rula sau testa programul cu blocurile
precedate de slash, setati tasta soft la OPRIT.

TOOL DEF.

Dupa o pana de curent, dispozitivul de control revine la
ultima setare selectata.

@ Aceasta functie nu este valabila pentru blocurile

Stergerea caracterului “/”

In modul Programare si editare selectati blocul din care doriti sa
stergeti caracterul

Stergeti caracterul “/”

550
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16.7 intrerupere rulare optionala de
program

Aplicatie

TNC intrerupe optional rularea unui program sau rularea unui test la
blocurile ce contin M1. Daca utilizati M1 in modul Rulare program,
TNC nu opreste brosa sau agentul de racire, daca este necesar.
Manualul masinii unelte furnizeaza informatii suplimentare.

3 PO Nu intrerupeti Rulare program sau Rulare test la

H blocurile ce contin M1: Setati tasta soft la OPRIT

. Tntrerupetj Rulare program sau Rulare test la blocurile
22 oe ce contin M1: Setati tasta soft la PORNIT

@ M1 nu este eficient in modul de operare Rulare Test.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 Selectare Functii MOD

17.1 Selectare Functii MOD

Functiile MOD furnizeaza posibilitati de intrare si afisaje suplimentare.
Functiile MOD disponibile depind de modul de operare selectat.

Selectarea functiilor MOD

Apelati modul de operare in care doriti sa schimbati functiile MOD.

Pentru a selecta functiile MOD, apasati tasta MOD.
llustratiile din partea dreapta indica meniurile tipice de
ecran in modurile Programare si editare (ilustratia din
dreapta sus), Rulare test (ilustratia din dreapta jos) si
intr-un mod de operare al maginii (consultati ilustratia
de pe pagina urmatoare).

Schimbarea setarilor

Cu tastele sageti, selectati functia MOD dorita din meniul afisat

Exista trei posibilitati pentru schimbarea setarilor, depinzand de functia
selectata:

Introducerea directa a unei valori numerice, de ex. cand determinati
limita intervalului de deplasare

Schimbarea unei setari prin apasarea tastei ENT, de ex. cand setati
introducerea n program

Schimbarea unei setari prin intermediul unei ferestre de selectare.
Daca sunt disponibile mai multe posibilitati pentru o anumita setare,
puteti suprapune o fereastra care sa contina toate posibilitatile date
apasand tasta GOTO. Selectati direct setarea dorita apasand tasta
numerica corespunzatoare (din partea stanga a semnului doua
puncte) sau utilizand tastele sageata si apoi confirmand cu ENT.
Daca nu doriti sa schimbati setarea, inchideti din nou fereastra cu
END

lesirea din functiile MOD

Pentru a iesi din functiile MOD, apasati tasta END sau tasta soft
END

554

0 Programare si editare
nanuals
M
2
=
Code number W
NC : software number 340494 07
01.12.2011 13:33 'é¢¢;
PLC: software number BASIS 54 W F
Feature Content Level: ---
s
&P
%;\am |
OFF]| ZN
S —
@ 5]
B
cs’;;;z DIAGNOZA Wit ASISTENTA :XC:EE:II\I NCoRT
l"——O Rs422 “ | urzLzzer. = oPR ror| END
e Rulare test
nmanuals
M
2
S f
Code number %
NC : software number 340494 07
01.12.2011 13:33 'é¢,;
PLC: software number BASIS 54 W !
Feature Content Level: ---
s |
e
%{nox %L
OFF]| ON
e5-|
B
T=Q| T | e | T o | 2 | Grem | END
RS422 DE LUcRu | UTELIZAT. OPR

Functiile MOD @



Prezentare generala a functiilor MOD (]
Functiile disponibile depind de modul de operare selectat momentan: TPERERE. EYENE prosmanecs E
Programare si editare: -
Position display 1 i s —-
Afisare numere software Position display 2 ACTL. — T
Change MM/INCH MM
Introducere numar cod Program input HEIDENHAIN = c
i . Axis selection %00000 ¥ :
Setar? mter.fat’a dat.e o NC : software number 340494 087 L LL
Functii de diagnosticare, daca exista PLC: software number BASIS 54 Y o
Feature Content Level: ---
Parametri de utilizator specifici masinii, daca exista &2+ e
Afigare figsiere ASISTENTA (daca exista) — -t
Selectare cinematica masina, daca exista - 8
1 2 1 | 1 s —
Incarcare service pack-uri @%F} oy
Setare fus orar (7p)
Initi ifi i de fisi POZUTIE/ | S0 ey | Thaueka. | TRroers. | aszstewta | T oren | END
nitiere verificare sistem de fisiere it G| b [| HEEEE || SR e | e -—
Configurare roata de mana wireless HR 550 N~
Informatii Licenta -

Operarea calculatorului gazda
Rulare test:

Afisare numere software

Introducere numar cod

Setare interfata date

Afisare piesa de prelucrat in spatiul de lucru
Parametri de utilizator specifici masinii, daca exista
Afigare figiere ASISTENTA (dac exista)
Selectare cinematica masina, daca exista
Setare functie 3-D ROT, daca exista

Setare fus orar

Informatii Licenta

Operarea calculatorului gazda

n toate celelalte moduri:

Afisare numere software

Afigare cifre cod pentru optiunile instalate
Selectare afigaj pozitie

Definire unitate de masura (mm/inch)
Setare limba de programare pentru MDI
Selectare axe pentru captarea pozitiei efective
Setare limite de deplasare axa

Afigare puncte de referinta

Afigare timpi de operare

Afisare figiere ASISTENTA (daca exista)
Setare fus orar

Selectare cinematica masina, daca exista
Informatii Licenta

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.2 Numerele software

17.2 Numerele software

Aplicatie

Urmatoarele numere de software sunt afisate pe ecranul TNC dupa ce
functiile MOD au fost selectate:

556

NC: Numarul software-ului NC (gestionat de catre HEIDENHAIN)

PLC: Numarul si numele software-ului PLC (gestionat de catre
producatorul masinii)

Nivel de caracteristici (FCL): Nivelul de dezvoltare al software-
ului instalat pe dispozitivul de control (consultati “Nivel continut de
caracteristici (functii de upgrade),” la pagina 9). TNC afigseaza ---
pe statia de lucru, deoarece acolo nu exista FCL.

DSP1 la DSP3: Numarul software-ului controlerului de viteza
(gestionat de catre HEIDENHAIN)

ICTL1 si ICTL3: Numarul software-ului controlerului curent
(gestionat de catre HEIDENHAIN)

Functiile MOD @



17.3 Introducerea numerelor de

coduri
Aplicatie
TNC necesitd un numér de cod pentru urmatoarele functii:
Functie Numar cod
Selectare parametri utilizator 123

Configurare card Ethernet (nu pentru NET123
iTNC 530 cu Windows XP)

Activare functii speciale pentru 555343
programarea parametrului Q

Tnplus, puteti utiliza cuvantul cheie versiune pentru a crea un figier care
sa contina toate numerele software-urilor curente ale dispozitivului de
control:

Introduceti cuvantul cheie versiune $i confirmati cu tasta ENT

TNC afigseaza pe ecran toate numerele de software curente

Pentru a opri prezentarea generala a versiunii, apasati tasta END

directorul TNC: si-I puteti trimite producatorului masinii sau

@ Daca este necesar, puteti genera fisierul version.a salvat in
companiei HEIDENHAIN pentru diagnosticare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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k-urilor

arcarea service pac

v

17.4 inc

17.4 incarcarea service pack-urilor

Aplicatie

Va recomandam insistent sa contactati producatorul
@ masinii inainte de a instala un service pack.

TNC reporneste sistemul dupa finalizarea procedurii de
instalare. Inainte de a incarca service pack-ul, setati
masina la conditia OPRIRE DE URGENTA.

Conectati unitatea din retea de la care doriti sa importati
service pack-ul (daca nu ati efectuat deja acest lucru).

Aceasta functie ofera o modalitate facila de actualizare a software-ului

pentru TNC

Selectati modul de operare Programare si editare.
Apésati tasta MOD.

Pentru a incepe actualizarea software-ului, apasati tasta soft
"Incarcare service pack”. TNC afiseaza o fereastra pop-up pentru
selectarea fisierului de actualizare.

Utilizati tastele sageti pentru a selecta directorul in care este stocat
service pack-ul. Subdirectoarele respective pot fi afisate prin
apasarea tastei ENT.

Pentru a selecta fisierul: Apasati de doua ori tasta ENT pe directorul

selectat. TNC trece de la fereastra directorului la fereastra fisierului.

Pentru a porni procesul de actualizare, apasati tasta ENT pentru a
selecta fisierul. TNC desface toate figierele necesare si apoi
reporneste dispozitivul de control. Acest proces poate dura cateva
minute.

558
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17.5 Setarea interfetei de date

Aplicatie

Pentru a configura interfetele de date, apasati tasta soft
CONFIGURARE RS-232 / RS-422 pentru a apela un meniu pentru
setarea interfetelor de date:

Setarea interfetei RS-232

Modul de operare si ratele de transfer pentru interfata RS-232 sunt
introduse n partea din stanga sus a ecranului.

Setarea interfetei RS-422

Modul de operare si ratele de transfer pentru interfata RS-422 sunt
introduse Tn partea din dreapta sus a ecranului.

Setarea MODULUI DE OPERARE al dispozitivului
extern

=)

Setarea ratei de transfer

Functiile "Transfer toate figierele", "Transfer fisier selectat"
si "Transfer director" nu sunt disponibile in modul de
operare EXT.

Puteti seta RATA BAUD (viteza transferului de date) de la 110 panala
115200 baud.

operare Programare si editare

nnnnn 15

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate
FE : 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200
Assign:

Print :
Print-test :
PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate
FE : 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 96080
LSV-2: 115200

Enhanced 2
Automatic

CONFIG.
RS232
RS422

=0

DIAGNOZA

ACCES
ASISTENTA EXTERN

PARAMETRU
UTILIZAT.

TNCOPT

e POR

END

. - Mod de .
Dispozitiv extern operare Simbol
PC cu software pentru transfer de FE1
date HEIDENHAIN TNCremoNT E|
Unitati de discheta HEIDENHAIN
FE 401 B FE1 IE|
FE 401 de la programul nr. FE1

230 626-03

Dispozitive non-HEIDENHAIN
precum perforatoarele, scanerele,
imprimantele, PC fara TNCremoNT

EXT1, EXT2
o

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Setarea interfetei de date

Asignare

Aceasta functie seteaza destinatia pentru datele transferate.

Aplicatii:

Transferarea valorilor

cu functia parametru Q FN15

Transferarea valorilor cu functia parametru Q FN16

Modul de operare TNC determin& dacé este utilizata functia TIPARIRE

sau TIPARIRE TEST:
Mod de operare TNC

Functie de transfer

Rulare program, Bloc unic TIPARIRE
Rulare program, Secventa TIPARIRE
integrala

Rulare test TIPARIRE TEST

Puteti seta TIPARIRE si TIPARIRE TEST, dupa cum urmeaza:

Functie Cale

Extragere date prin RS-232 RS232:\....
Extragere date prin RS-422 RS422:\....
Salvare date pe hard disk-ul TNC:\....
TNC-ului

Salvati datele pe un server numeserver:\....

conectat la TNC

Salvare date in acelasi director Liber
ca programul cu FN15/FN16.

Nume figiere
Date Mod de operare Nume fisier
Valori cu D15 Rulare program %FN15RUN.A
Valori cu D15 Rulare test %FN15SIM.A
560
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Software-ul pentru transferul de date

Pentru transferul figierelor catre si de la TNC recomandam utilizarea

software-ului HEIDENHAIN TNCremoNT pentru transferul datelor. Cu
TNCremoNT, transferul de date este posibil cu toate dispozitivele de
control HEIDENHAIN, prin intermediul interfetei seriale sau a interfetei
Ethernet.

din baza de fisiere HEIDENHAIN (www.heidenhain.de,
<Servicii si documentatie>, <Software>, <PC Software>,
<TNCremoNT>).

@ Puteti descarca gratuit versiunea curenta a TNCremoNT

Cerinte de sistem pentru TNCremoNT:

PC cu procesor 486 sau superior

Sistem de operare Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MB RAM
5 MB liberi pe hard disc
O interfata seriala disponibila sau conexiune la reteaua TCP/IP

Instalarea sub Windows

Porniti programul de instalare SETUP.EXE din File Manager
(Explorer)

Urmati instructiunile pentru configurarea programului

Pornirea TNCremoNT sub Windows

Faceti clic pe <Pornire>, <Programe>, <Aplicatii HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Cand porniti TNCremoNT pentru prima data, TNCremoNT incearca
automat sa configureze o conexiune cu TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Setarea interfetei de date

Transferul de date intre TNC si TNCremoNT

trebuie sa va asigurati ca ati salvat deja programul selectat
pe TNC. TNC salveaza schimbarile in mod automat, la
schimbarea modului de operare pe TNC, sau cand
selectati gestionarul de fisiere cu tasta PGM MGT.

@ nainte de a transfera un program de pe TNC pe PC,

Verificati daca TNC este conectat la portul serial corect al
calculatorului sau la retea.

Dupa ce porniti TNCremoNT, veti vedea o lista cu toate fisierele care
sunt stocate in directorul activ din sectiunea superioara a ferestrei
principale 1. Utilizand elementele de meniu <Figier> si <Schimbare
director>, puteti schimba directorul activ sau selecta un alt director pe
calculator.

Daca doriti sa controlati transferul de date de pe calculator, stabiliti
conexiunea cu acesta in modul urméator:

Selectati <Figier>, <Configurare conexiune>. TNCremoNT va primi
de la TNC structura figierelor si directoarelor si o va afisa in partea
din stanga jos a ferestrei principale

Pentru a transfera un fisier de pe TNC pe PC, faceti clic cu mouse-
ul pe figierul din fereastra TNC pentru a-l selecta, apoi trageti si
plasati fisierul evidentiat in fereastra PC

Pentru a transfera un figier de pe PC pe TNC, faceti clic cu mouse-
ul pe fisierul din fereastra PC pentru a-l selecta, apoi trageti si plasati
fisierul evidentiat in fereastra TNC

Daca doriti sa controlati transferul de date de pe TNC, stabiliti
conexiunea cu PC-ul Th modul urmator:

Selectati <Suplimente>, <TNCserver>. TNCremoNT este acum Tn
modul server. Poate receptiona date de la TNC si poate trimite date
catre acesta

Acum puteti apela functiile de gestionare a fisierelor de pe TNC
apasand tasta PGM MGT (consultati “Transferul de date catre sau
de pe suportul extern de date,” la pagina 139) si puteti transfera
figierele dorite

lesire din TNCremoNT
Selectati elementele de meniu <Figier>, <lesire>

raportate la context, in care toate functiile sunt explicate
mai detaliat. Textele de asistenta trebuie apelate cu tasta
F1.

@ Consultati de asemenea textele de asistenta TNCremoNT

562

= TNCremoNT
Dalei Ansicht Extras Hife

M= B3

BEEEEE
s ASCREENS\TNCATNCA30ABANKLARTEXT \dumppgms|[*.~] "::jé":‘s‘;g—‘

Mame

Grijbe

e

Attibute | D atum

) %TCHPRNT &
)1 H

[11EH 1
[11FH

[F116BH

[ 114

73

813
379
360
412
384

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.09.57 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.08.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMPL=."] ~Verbindung

J ~ Daeitatus

Fiet  [533 MEy=
Insgesamt; [
Maskiet  [5 |

Name:

[Gizge

[ émibute | Datum

»

Protokalt

[ 200 H
[ 201.H
[ 202 H
12024
[ 2104 2
[ 211.H

1596
1004
1892
2340
974
3604
3362

06.04.53 15:33:.42
06.04.9315:3%:44
0F.04.99 15:39.44
0F.04.99 15:39.46
06.04.9315:3%:.46
06.04.9915:3%:.40
0F.04.99 15:359:40

e
Schritstel:

oo

Baudate [Auto Detect]
[riEz00

| BN Verbindung okt
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17.6 Interfata Ethernet

Introducere

TNC este livrat cu o placa Ethernet standard pentru conectarea
dispozitivului de control ca si client la reteaua dvs. TNC transmite
datele prin placa Ethernet cu

protocolul smb (bloc mesaj server) pentru sistemele de operare
Windows sau

familia de protocoale TCP/IP (Protocol control transmisie/Protocol
internet) si cu asistenta din partea NFS (Sistem figiere retea). De
asemenea, TNC ofera suport pentru protocolul NFS V3, care
permite rate de transfer mai ridicate

Posibilitatile de conectare

Puteti conecta cardul Ethernet din TNC la retea prin conexiunea RJ45
(X26, 100BaseTX sau 10BaseT) sau direct la un PC. Conexiunea este
izolatd metalic de circuitele electronice de control.

Pentru conexiunea 100BaseTX sau 10BaseT aveti nevoie de un cablu
torsadat pentru a conecta TNC-ul la retea.

de nivelul calitativ al cablului, de izolatie si de tipul de retea
(100BaseTX sau 10BaseT).

Daca conectati TNC-ul direct la PC, trebuie sa utilizati un
cablu crossover.

@ Lungimea maxima a cablului dintre TNC si un nod depinde

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Interfata Ethernet

Conectarea directa a iTNC cu un calculator

Windows
Nu este necesar un efort major sau cunostinte speciale de retea pentru D Configuratie retea
a atasa direct iTNC 530 la un PC dotat cu un card Ethernet. Trebuie
doar sa realizati anumite setari pe TNC si setarile corespunzatoare pe " g
PC. =
Setarile de pe iTNC % ‘
Conectati iTNC-ul (conexiune X26) si PC-ul cu un cablu Ethernet v
cross (nume comerciale: cablu crossover sau STP) il
Tn modul de operare Programare si editare, apasati tasta MOD. @%E‘
Introduceti cuvantul cheie NET123. iTNC va afisa apoi ecranul T
principal pentru configurarea retelei (consultati ilustratia din dreapta @ %
sus) . 0
Apésati tasta soft DEFINIRE RETEA pentru a introduce setarile de R
retea pentru un anumit dispozitiv (consultati ilustratia din dreapta — T =
centru). ner HounT ‘ PN | o, s ‘
Introduceti orice adresa de retea. Adresele de retea sunt alcatuite
din patru numere separate de semnul punct, de ex. 160.1.180.23 Py Neivortl coniiouration
Apésati tasta sigeata dreapta pentru a selecta urmatoarea coloana fntesnet eddress of NG
si introduceti masca de subretea. Masca de subretea este alcatuita " g
de asemenea din patru numere separate de punct, de ex. 255.255.0.0 Sl =
Apasati tasta END pentru a iesi din ecranul Configurare retea. i %
Apasati tasta soft DEFINIRE MONTARE pentru a introduce setarile T
de retea pentru un anumit PC (consultati ilustratia din dreapta jos). Ty
Definiti numele PC-ului si unitatea pe care doriti s-o accesati,
fncepand cu doua semne bara oblica, de ex. \PC3444\C
Apasati tasta sageata dreapta pentru a selecta urmatoarea coloana °ff'£:ﬁ
si introduceti numele utilizat de gestionarul de figiere al iTNC pentru
a afisa PC-ul, de ex. PC3444:
Apésati tasta sageata dreapta pentru a selecta urmatoarea coloana = RE
si introduceti tipul sistemului de fisiere smb i ‘ t ‘ il Trm)| e e e
Apasati tasta sdgeata dreapta pentru a selecta urmatoarea coloana
si introduceti urmatoarele informatii (in functie de sistemul de T TS
operare al PC-ului): i Nume disp./sist. fisier la dist.
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES,password=uvwx 5 -
Pentru a iesi din configurarea retelei, apasati de doua ori tasta END. =
iTNC este repornit automat Ry e : ‘
W
Nu toate sistemele de operare Windows necesita | %“’i‘
@ introducerea parametrilor nume de utilizator, grup de lucru
si parola. o ‘
%:g:umz %L
oN
& L[]
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Setarile pe un PC cu Windows XP

Premise:

@ Cardul de retea trebuie sa fie deja instalat pe PC si gata de
functionare.
Daca PC-ul la care doriti sa conectati iTNC-ul este deja
integrat in reteaua companiei, atunci pastrati adresa de

retea a acestuia si adaptati in consecinta adresa de retea
a TNC-ului.

Pentru a deschide Conexiuni de retea, faceti clic pe <Start> si apoi
pe <Conexiuni de retea>

Faceti clic dreapta pe simbolul <Conexiune LAN>, apoi pe
<Proprietati> in meniul care apare.

Faceti dublu clic pe <Protocol internet (TCP/IP)> pentru a modifica
setarile de IP (consultati ilustratia din dreapta sus)

Daca nu este deja activ, selectati optiunea <Utilizare adresa IP
urmatoare>.

in campul de introducere <Adresa IP>, introduceti pe iTNC aceeasi
adresa IP pe care ati introdus-o pentru setarile de retea ale PC-ului,
de ex. 160.1.180.1

Introduceti 255.255.0.0 in campul de introducere <Masca subretea>
Confirmati setérile cu <OK>.

Salvati configuratia de retea cu <OK>. S-ar putea s3 fie necesar sa
reporniti sistemul Windows in acest moment.

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP zettings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

i

—{% Usze the following IP addresz:

1P address: 1600 1 180, 1
Subnet maszk: 285 028600 .0
Diefault gateway: I . . .

) Obtain DHS server addiess automatically

—{% Use the following DNS server addresses:

Prefermed DMS server: I . E .
Alternate DMS server I . . .

Advanced... |

oK I Cancel |
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Configurarea TNC

Pentru a configura versiunea cu doua procesoare:
@ Consultati “Setari de retea,” la pagina 635.

Asigurati-va ca persoana care configureaza TNC-ul este
un specialist in retele.

Retineti ca TNC-ul efectueaza o repornire automata daca
schimbati adresa |IP a acestuia.

In modul de operare Programare si editare, ap&sati tasta MOD.
Introduceti cuvantul cheie NET123. TNC va afisa ecranul principal
pentru configurarea retelei

17.6 Interfata Ethernet
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Operare
manuala

Configuratie retea

L IIIEEI

4
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—
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]

]
2
)
8
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2

Du E@

(1]

DEFINE
NET

DEFINE
MOLNT

PING

DEFINE
UID / GID
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Setarile generale de retea

Apasati tasta soft DEFINIRE RETEA pentru a introduce setarile
generale de retea. Fila Nume computer este activa:

Setare

Semnificatie

Operare
manuala

Configuratie retea

Interfata
primara

Numele interfetei Ethernet care trebuie integrata
in reteaua companiei dvs. Activa numai daca
exista o a doua interfata Ethernet, optionala, pe
hardware-ul de control

Nume computer

Numele afigsat pentru TNC in reteaua companiei
dvs.

Fisier gazda

Necesar doar pentru aplicatii speciale:
Numele unui figier in care este definita atribuirile
de adrese IP la numele calculatoarelor

Setari de retes

NUme computer|Interfete|internct|Ping/Rutare|
Intertats primars
P

uteti configura domeniul, denumirea,
serveryl si gateway-ul implicit doar pe O
SINGURA intertota.

5
Daca este necesar,

controlul preia

asemenea aanumnie 23122151057 818:Ge 10

aceasta interfats

Interfats utilizare:

Nume computer

P

Fisier gazda
[ Utilizare fisier gazda

Nume fisier gazda:

irea calculatorului serveste ca
ificare in retea.
nu este introduss nici o denumire,
oigl™ua incercs Sa'braia denumiriie din
?ata selectats mai

Pok

v Aplica ‘

XRenunta |

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

PING

DEFINE
UID ¢ GID

Selectati fila Interfete pentru a introduce setarile pentru interfata:

Setare

Semnificatie

Operare
manuala

‘Configuratie retea

Lista interfete

Lista interfetelor Ethernet active. Selectati una
din interfetele listate (cu mouse-ul sau tastele cu
sageti)

Butonul Activare:

Activati interfata selectata (apare un X in
coloana Activ)

Butonul Dezactivare:

Dezactivati interfata selectata (apare o
cratima (-) in coloana Activ)

Butonul Configurare:
Deschideti meniul Configurare

Setari

de retea

Nume computer Interfete|intern=t|Ping/Rutare|

P

=

etho X265

Activare

Activ [Nume [Conectori [Configuratie

IP4.NOOIO]

Dezactivare

Configuratie

Expediere IP
I Permisiune expediere IP

Packages that srrive st an intertace
an be foruarded to other interfaces.

Pok

v ppiics |

X Renunta |

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

PING

DEFINE
UID + GID

Redirectionare
IP

Aceasta functie trebuie mentinuta
dezactivata.

Activati aceasta functie numai daca accesul
extern prin intermediul unei a doua interfete
Ethernet, optionala, a TNC este necesar in
scopuri de diagnosticare. Faceti acest lucru
numai dupd ce ati primit instructiuni de la
departamentul nostru de service

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Interfata Ethernet

Apasati butonul Configurare pentru a deschide meniul Configurare:

Setare

Semnificatie

Stare

Interfata activa:
Starea de conectare a interfetei Ethernet
selectate

Nume:
Numele interfetei pe care o configurati curent
Conectare priza:

Numele conectarii la priza a acestei interfete
pe unitatea logica a sistemului de comanda.

Profil

Aici puteti crea sau selecta un profil in care sunt
stocate toate setarile afisate in aceasta
fereastra. HEIDENHAIN ofera doua profiluri
standard:

LAN-DHCP:

Setarile pentru interfata TNC Ethernet
standard ar trebui sa functioneze intr-o retea
standard de companie.

MachineNet:
Setarile pentru a doua interfatd Ethernet,
optionala; pentru configurarea retelei masinii

Apésati butoanele corespunzatoare pentru a
salva, incarca si sterge profilurile

=) Configurarea unei interfete
Stare

7 Enterats BEEiva

Nume: [eth® Conectare priza: [X26

Setari|Informatii stare|
Profil

Eses

Nume:  [TP4.N@orol
salvare | inca | o
Adresa Ip
C Procurare automata adresa IP (DHCP)
© Setare manuala adresa IP
Adresa: 166. 1.160. 2
Masca subretea: 255.255. o.
Domain Name Server (DNS>
© Procurare automata DNS
Daca DHCP este actiu; serverul
DNS"al serUerului DHGP:
Daze52a be aceasta interfata.
C Confisurare manuala DNS
prinul server: OEUETEE Aisuratie]
a1 doilea server: e oo s100% []
Nume domeniu: | @ v
on
Gateway implicit oce
C Procurare automats sateway implicit - o
Daca DHCP este aciivs sateusy-ul LBl
implicif a1 serveruiUi DHCP s Renunta (Qle=; B
ba2eazs pe aceasts interfata.
© Confisurare manuala sateuay implicit
fdress: |
FINE
Dok | X Renunta /&m0

Adresa IP

Optiunea Procurare automati adresa IP:
TNC trebuie sa procure adresa IP de la
serverul DHCP

Optiunea Setare manuali adresa IP:

Definire manuala pentru adresa IP si masca
de subretea. Intrare: Patru valori numerice
separate prin puncte, in fiecare camp, de ex.
160.1.180.20 si 255.255.0.0
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Setare

Semnificatie

Server nume
domeniu (DNS)

Optiunea Procurare automati DNS:
TNC trebuie sa procure automat adresa IP a
serverului pentru numele de domeniu

Optiunea Configurare manuali DNS:
Introducere manualé a adreselor IP ale
serverelor si numelui de domeniu

Gateway
implicit

Optiunea Procurare automati gateway
implicit:

TNC 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 Revocare

HEIDENHAIN iTNC 530
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Fila Internet nu are momentan nicio functie.

Selectati fila Ping/Rutare pentru a introduce setarile pentru comanda

Semnificatie

Operare
nanuala

lConfigura!iE retea

Tn campul Adresi: introduceti numarul IP pentru
care doriti sa verificati conexiunea de retea.
Intrare: Patru valori numerice, separate prin
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.
TNC afigseaza informatiile de stare in campul
Ping

Apasati butonul Stop pentru a finaliza testul

= Setari de retes

il
Q
c
’5 ping si de rutare:
£ Setare
w Pin
© g
i
©
C
()
whd
£
©
N~
<«
Rutare

Pentru speciali?tii de retea: Informatii de stare a
sistemului de operare pentru rutarea curenta

Butonul Actualizare:
Actualizare rutare
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Nume computer|Interfete|intern=t Ping/Rutare]
Ping
Adresa: [
‘ 11
vy
Pornire Stop £
Rutare 8 |
ernel IP routing table 4| @ %—L
Dest inat ion Gateuay Gennask Flags Metr
166.1.0.0 * 2857255.0.0 U )
; , s100%
o | i@ g
Actualiz. ot] e
s
Dok vaplics | X Renunta | @ B
DEFINE DEFINE DEFINE
PING
NET MOUNT uID / GID
3



Setarile de retea specifice dispozitivului
Apasati tasta soft DEFINIRE MONTARE pentru a introduce setarile operere

S . N < A i R Configuratie retea
de retea pentru un anumit dispozitiv. Puteti defini oricate setari de Nume disp./sist. fisier la dist.
retea, dar puteti administra simultan numai sapte S " g

+/De@1pcags2/ tnc_world ‘o
2/PC2225/home

Setare Semnificatie

ENDI 8 Q‘

MOUNTDEVICE Conexiune prin intermediul NFS: : :
Numele directorului care va fi conectat. =y
Acesta este alcatuit din adresa de retea a
server-ului, doua puncte si numele é%
directorului care va fi incarcat. Intrare:
Patru valori numerice separate de puncte,
solicitati specialistului dvs. de retea
valoarea corecta, de ex. 7“%5
160.1.13.4:/directorul PGM de pe serverul
NFS pe care doriti sa-I conectati la TNC.
Aveti grija sa faceti diferenta intre
majuscule si minuscule cand introduceti
calea

]
Vi
V]

17.6 Interfata Ethernet
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INSERARE
LINIE

STERGERE
LINIE

URMAT .
LINIE

CRIPTARE
PAROLA

Conexiune prin intermediul smb:
Introduceti numele de retea si numele de
partajare al calculatorului, de ex.
\PC1791NT\C

MOUNTPOINT Numele pe care TNC il afiseaza in
gestionarul de fisiere pentru un dispozitiv
conectat. Retineti ca numele trebuie sa se
termine cu doua puncte. Lungime maxima =8
caractere; sunt permise caracterele speciale
_-S%&#

FILESYSTEMTYPE Tipul sistemului de fisiere.
NFS: Network File System
SMB: Server Message Block (protocol
Windows)
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17.6 Interfata Ethernet

Setare

Semnificatie

OPTIUNI pentru
FILESYSTEMTYPE
=nfs

Date fara spatii, separate prin virgule si scrise
in ordine. Comutati intre litere majuscule si
minuscule.

RSIZE=: Dimensiune pachet in bytes pentru
receptia de date. Interval de intrare: de la 512
la 8192

WSIZE=: Dimensiune pachet in bytes pentru
transmisia de date. Interval de intrare: de la
512 1a 8192

TIMEO=: Intervalul de timp, in zecimi de
secunda, dupa care TNC repeta un Apel
procedura la distanta la care serverul nu a
raspuns. Interval intrare: de la 0 pana 100
000. Daca nu exista nicio intrare, este utilizata
valoarea standard 7. Utilizati valori mai
ridicate numai daca TNC trebuie sa comunice
cu server-ul prin mai multe routere. Intrebati
specialistul in retele care este valoarea
corecta.

SOFT=: Defineste daca TNC ar trebui sa
repete Apelul procedurii de la distanta pana
cand server-ul NFS va raspunde.

este introdus "soft": Apelul procedurii de la
distanta nu este repetat.

nu este introdus "soft": Apelul procedurii de la
distanta este repetat.

OPTIUNI pentru
FILESYSTEMTYPE
=smb pentru
conexiunea directa
cu retelele Windows

Date fara spatii, separate prin virgule si scrise
in ordine. Comutati intre litere majuscule si
minuscule.

ip=: Adresa IP a PC-ului la care trebuie
conectat TNC

username=: Numele de utilizator sub care
trebuie conectat TNC

workgroup=: Grupul de lucru sub care trebuie
conectat TNC

password=: Parola sub care trebuie conectat
TNC (pana la 80 de caractere)

AM

Defineste daca TNC ar trebui sa se
conecteze automat la unitatea de retea dupa
ce este pornit.

0: Fara conectare automata

1: Conectare automata

paroli din coloana OPTIUNI sa nu fie necesare pentru

@ S-ar putea ca intrarile nume utilizator, grup de lucru i

retelele sub Windows 95 si Windows 98.

Cu tasta soft CODARE PAROLA puteti coda parola
definita in OPTIUNI.
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Definirea unei valori de identificare pentru retea

Apasati tasta soft DEFINIRE UID / GID pentru a introduce valoarea
de identificare pentru retea.

Setare

Semnificatie

TNC USER ID

Definitia valorii de identificare pe care
utilizatorul final o folosegte pentru a accesa
fisierele din retea. Intrebati specialistul in
retele care este valoarea corecta.

OEM USER ID

Definitia valorii de identificare pe care
producatorul masinii o foloseste pentru a
accesa figierele din retea. Tntrebatj specialistul
in retele care este valoarea corecta.

TNC GROUP ID

Definitia identificarii de grup pe care o utilizat
pentru a accesa figierele din retea. Intrebati
specialistul in retele care este valoarea
corecta. Valoarea de identificare pentru grup
este aceeasi pentru utilizatorii finali si pentru
producatorii masinii.

UID pentru
incarcare

Defineste valoarea de identificare a
utilizatorului (UID) pentru procedura de
conectare.

USER: Utilizatorul se conecteaza cu valoarea
de identificare USER.

ROOT: Utilizatorul se conecteaza cu ID-ul
utilizatorului ROOT, valoare = 0.

Testarea conexiunii de retea
Apasati tasta soft PING.
Tn linia HOST, introduceti adresa de internet a calculatorului pentru
care doriti sa verificati conexiunea de retea.

Confirmati intrarea cu tasta ENT. TNC transmite pachete de date
pana in momentul in care iesiti din monitorul de testare prin
apasarea tastei END.

Tn linia TRY TNC afiseazd numarul de pachete de date care a fost
transmis destinatarului definit anterior. In spatele numarului de
pachete de date transmise, TNC afiseaza starea:

Afisare stare

Semnificatie

17.6 Interfata Ethernet

Operare
aaaaaaa

Configuratie retea

PING MONITOR

HOST :

TRY 6 : TIMEOUT

HOST RESPOND  Pachetul de date a fost receptionat din nou,
conexiunea este OK

TIMEOUT Pachetul de date nu a fost primit, verificati
conexiunea

CAN NOT Pachetul de date nu a putut fi transmis.

ROUTE Verificati adresa de internet a serverului si a

routerului catre TNC

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 Configurarea PGM MGT

17.7 Configurarea PGM MGT

Aplicatie

Utilizati functiile MOD pentru a specifica ce directoare sau figiere vor fi
afisate de catre TNC:

Setarea PGM MGT: Alegeti noul gestionar de fisiere, cu suport
pentru mouse, sau pe cel vechi

Setarea Fisiere dependente: Specificati daca figierele dependente
vor fi afigate. Setarea Manual afiseaza fisierele dependente, cea
Automat nu

Pentru informatii suplimentare: Consultati “Lucrul cu
@ Gestionarul de fisiere,” la pagina 118.

Modificarea setarii PGM MGT

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.
Apasati tasta soft SETARE RS232 RS422.

Utilizand tastele sageata, deplasati cursorul luminos pe setarea
PGM MGT si utilizati tasta ENT pentru a modifica ntre
IMBUNATATIT 1 si IMBUNATATIT 2
Noul gestionar de fisiere (setarea imbunititit 2) oferd urmatoarele
beneficii:
Se poate folosi mouse-ul pentru toate operatiile, pe langa tastatura
Functie de sortare disponibila
Introducerea textului deplaseaza cursorul la urmatorul nume de
fisier posibil
Gestionare Favorite.
Posibilitate de configurare a informatiei ce urmeaza a fi afigata
Se poate seta formatul datei
Dimensiunile ferestrei pot fi setate flexibil
Comenzi de pe tastatura pentru operare facila
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Fisierele dependente

Tn plus fata de extensia de fiier, figierele dependente contin extensia
.SEC.DEP (SECtiune, DEPendent). Sunt disponibile urmatoarele tipuri
diferite:

.H.SEC.DEP

TNC creeaza figiere cu extensia .SEC.DEP daca lucrati cu functia de
structura. Fisierul contine informatii necesare TNC pentru
efectuarea de salturi rapide de la un punct de structura la urmatorul.

.T.DEP: Fisier utilizare scula pentru programe individuale in format
conversational (consultati “Testul de utilizare a sculei,” la

pagina 191)

.P.T.DEP: Fisier utilizare scula pentru o masa mobila completa
TNC creeaza figierele cu terminatia .P.T.DEP, daca, intr-un mod
Rulare program, rulati testul de utilizare a sculei (consultati “Testul
de utilizare a sculei,” la pagina 191) pentru o intrare de masa mobila
a fisierului de mese mobile activ. Figierul afiseaza suma tuturor
duratelor totale de utilizare pentru toate sculele pe care le utilizati in
cadrul unei mese mobile.

.H.AFC.DEP: Fisier in care TNC salveaza parametrii de control
pentru controlul vitezei de avans adaptive (AFC) (consultati
“Optiunea software Control avans adaptabil (AFC),” la pagina 380).

.H.AFC2.DEP: Figier in care TNC salveaza datele statistice pentru
controlul vitezei de avans adaptive (AFC) (consultati “Optiunea
software Control avans adaptabil (AFC),” la pagina 380).

17.7 Configurarea PGM MGT

Modificarea setarii MOD pentru fisierele dependente
Pentru a selecta gestionarul de figiere in modul de operare
Programare si editare, apasati tasta PGM MGT.
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.
Pentru a selecta setarea Fisiere dependente: Utilizand tastele

sageata, deplasati cursorul luminos pe setarea Fisiere dependente Si
utilizati tasta ENT pentru a modifica intre AUTOMAT si MANUAL.

Fisierele dependente sunt vizibile in gestionarul de fisiere
@ numai daca selectati setarea MANUAL.

Daca exista fisiere dependente pentru un figier, TNC
afiseaza un semn + in coloana de stare a gestionarului de
fisiere (numai daca optiunea Fisiere dependente este setata
la AUTOMAT).
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masin

Cc

fi

17.8 Parametrii utilizatorului, spec

17.8 Parametrii utilizatorului,
specifici masinii

Aplicatie

Pentru a va permite sa setati functiile specifice masinii, producatorul

masinii poate defini pana la 16 parametri ai masinii ca parametri de
utilizator.

Aceasta functie nu este disponibila pe toate TNC-urile.
@ Consultati manualul maginii dvs. unelte.
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17.9 Afisare piesa de prelucrat in
spatiul de lucru

Aplicatie

Aceasta functie MOD va ofera posibilitatea de a verifica grafic pozitia
piesei brute de prelucrat in spatiul de lucru al masinii si de a activa
monitorizarea spatiului de lucru in modul de operare Rulare test.

TNC afigeaza un cuboid transparent pentru spatiul de lucru.
Dimensiunile acestuia sunt afisate in tabelul Interval deplasare
(culoarea implicita este verdele). TNC preia dimensiunile pentru
spatiul de lucru din parametrii masinii pentru intervalul de deplasare
activ. Deoarece intervalul de deplasare este definit in sistemul de
referinta al masinii, originea cuboidului coincide cu cea a masinii.
Puteti vizualiza pozitia decalarii de origine a maginii in cuboid apasand
tasta soft M91, din al doilea rand de taste soft (culoarea implicita este
alb).

Un alt cuboid transparent reprezinta piesa bruta de prelucrat.
Dimensiunile acestuia sunt afigate in tabelul BLK FORM (culoarea
implicita este albastrul). TNC preia dimensiunile din definitia piesei
brute de prelucrat a programului selectat. Cuboidul piesa de prelucrat
defineste sistemul de coordonate pentru intrare. Originea acestuia se
afla in interiorul cuboidului intervalului de deplasare. Puteti vizualiza
pozitia decalarii de origine active in cadrul intervalului de deplasare
apasand tasta soft "Afisare decalare origine piesa de lucru" (al doilea
rand de taste soft).

Tn mod normal, pentru rularea unui test nu conteaz4 localizarea piesei
brute de prelucrat in cadrul spatiului de lucru. Totusi, daca testati
programe ce contin deplasari cu M91 sau M92, trebuie sa deplasati
grafic piesa bruta de prelucrat, pentru a preveni deteriorarea
conturului. Utilizati tastele soft descrise in tabelul urmator.

de software), este posibil sa fie necesara comutarea
punctului de referinta, astfel incat sa nu fie generate
avertizari de coliziune.

Q Daca doriti sa efectuati un test de coliziune grafic (optiune

Apasati tasta soft “Afigsare decalare origine pentru piesa de
prelucrat in spatiul de lucru” pentru a vedea pozitia piesei
de prelucrat brute n sistemul de coordonate al masginii.
Apoi trebuie sa plasati piesa de lucru la aceste coordonate
pe masa masinii, pentru a va asigura aceleasi conditii in
timpul prelucrarii ca si in timpul testului de coliziune.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Puteti de asemenea sa activati monitorul spatiului de lucru pentru
modul Rulare test, pentru a testa programul cu originea curenta si
intervalele de deplasare active (consultati tabelul de mai jos, ultima

linie).

Functie

Deplasare piesa bruta de prelucrat spre stdnga

Deplasare piesa bruta de prelucrat spre dreapta

Deplasare piesa bruta de prelucrat Thainte

Deplasare piesa bruta de prelucrat inapoi

Deplasare piesa bruta de prelucrat in sus

Deplasare piesa bruta de prelucrat in jos

Afigare piesa bruta de prelucrat cu referinta la
originea setata: TNC preia originea activa (Presetare)
si pozitiile active ale limitatorului din modul de operare
a masinii din Rulare test

Afisare interval integral de deplasare in raport cu
piesa bruta de prelucrat afisata

MIN  MAX

= | = f
& @ ) @ @ & | |8
S

Afigare origine masina in spatiul de lucru

E
@
=

<

Afigare pozitie determinata de producéatorul masinii
(de ex. pozitia de schimbare a sculei) in spatiul de
lucru

=z
@
N

@

Afisare origine piesa de prelucrat in spatiul de lucru

Activarea (PORNIT) sau dezactivarea (OPRIT)
monitorizarii spatiului de lucru in timpul rularii testului

| B

]
o
z
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Rotirea intregii imagini

Al treilea rand de taste soft ofera functii pentru rotirea si inclinarea
intregii imagini:

Functie Taste soft
Rotire imagine in jurul axei verticale ‘ = ‘ ‘ = ‘
=) =)
Inclinare imagine in jurul axei orizontale
- =

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.10 Tipurile de af

17.10 Tipurile de afigari de pozitii

Aplicatie

n modul Operare manual si in modurile de operare Rulare program,
puteti selecta tipul coordonatelor care vor fi afigate.

llustratia din partea dreapta afiseaza pozitiile diferite ale sculei:

1 Pozitie de pornire

2 Pozitia destinatie a sculei

3 Originea piesei de prelucrat
4 Originea maginii

Afigarile de pozitie ale TNC pot arata urmatoarele coordonate:

Functie Afigare
Pozitie efectiva; pozitie curenta a sculei REAL
Pozitie de referinta; pozitie actuala in raport cu REF

originea sculei

Servo lag; diferenta dintre pozitia nominala sicea  LAG
actuala (dupa eroare)

Pozitie nominala: valoarea curentd comandatade ~ NOML
TNC

Distanta pana la pozitia programata in sistemul DIST.
de coordonate al masinii; diferenta intre pozitia
actuala gi cea de destinatie

Distanta pana la pozitia programata in sistemul DG 3D
activ de coordonate al masinii (inclinat, unde este

cazul); diferenta Tntre pozitia actuala si cea de

destinatie

Deplasari efectuate cu suprapunerea rotii de M118
mana (M118)
(numai Afigajul de pozitie 2)

Cu functia MOD Afigaj de pozitie 1, puteti selecta afisajul de pozitie in
afisajul de stare.

Cu Afisajul de pozitie 2, puteti selecta afisajul de pozitie Tn afisajul
suplimentar de stare.

580
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17.11 Unitatea de masura

Aplicatie

Functia MOD determina daca coordonatele sunt afigate in milimetri
(sistem metric) sau in toli.

Pentru a selecta sistemul metric (de ex. X = 15,789 mm), setati
functia Modificare mm/toli la mm. Valoarea este afigata cu 3
zecimale.

Pentru a selecta sistemul in toli (de ex. X = 0,6216 toli), setati functia
Modificare mm/toli la toli. Valoarea este afisata cu 4 zecimale.

Dac3 activati afigajul in toli, TNC Arata viteza de avans in toli/min. Tntr-
un program in toli trebuie sa introduceti viteza de avans mai mare cu
un factor de 10.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.12 Selectarea limbajului de programare pentru $MDI

17.12 Selectarea limbajului de
programare pentru $MDI

Aplicatie

Functia MOD pentru introducerea programelor va permite sa decideti
daca doriti s& programati figsierul SMDI in dialogul conversational
HEIDENHAIN sau in formatul 1ISO.

Pentru a programa fisierul $MDI.H in dialog conversational,
setati functia Introducere program la HEIDENHAIN

Pentru a programa fisierul $MDI.1 in format ISO,
setati functia Introducere program la ISO

582
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17.13 Selectarea axelor pentru
generarea blocurilor G01

Aplicatie

Campul de intrare pentru selectia axei va permite sa definiti
coordonatele pozitiei curente a sculei care sunt transferate la blocul
GO1. Pentru a genera un bloc G01 separat, apasati tasta CAPTARE
POZITIE EFECTIVA. Axele sunt selectate prin definitia in biti, in mod
similar cu programarea parametrilor masinii:

Selectie axe %11111: Transferaxe X, Y, Z, IV si V
Selectarea axei %01111: X, Y, Z, IV. Transfer axa
Selectie axe %00111: Transfer axe X, Y si Z
Selectie axe %00011: Transfer axe X, Y si Z

Selectie axe %00001: Transfer axa X

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Introducerea |

17.14 Introducerea limitelor de
deplasare ale axei, afisarea
originii

Aplicatie

Functia MOD LIMITA AXA va permite sa setati limite pentru
deplasarea axei in cadrul spatiului efectiv de lucru al maginii.

Utilizare posibila: Protejarea unei fixari de indexare impotriva coliziunii
sculei.

Intervalul maxim de deplasare al masinii unelte este definit de
limitatoarele software. Acest interval poate fi limitat mai mult prin
functia MOD INTERVAL DEPLASARE. Cu aceasta functie, puteti
introduce pozitiile maxima si minima de deplasare pentru fiecare axa,
n raport cu decalarea de origine a masinii. Daca sunt posibile mai
multe intervale de deplasare pentru masina dvs., puteti seta limitele de
deplasare pentru fiecare in parte utilizand tastele soft INTERVAL
DEPLASARE (1) pana la INTERVAL DEPLASARE (3).

Lucrul fara limite suplimentare de deplasare

Pentru a permite unei axe a masinii sa utilizeze intregul ei interval de
deplasare, introduceti valoarea pentru deplasarea maxima a TNC (+/-
99 999 mm) ca INTERVAL DEPLASARE.

Identificarea si introducerea valorii maxime
pentru deplasare

Setati functia MOD Afisaj de pozitie la REF.

Deplasati brosa la pozitiile de sfarsit pozitive si negative ale axelor
X, Ysiz

Notati valorile, inclusiv semnul algebric

Pentru a selecta functiile MOD, apasati tasta MOD.

’m‘ Introduceti limitele pentru deplasarea axelor: Apasati
TS, tasta soft INTERVAL DEPLASARE si introduceti
valorile pe care le-ati notat, ca limite in axele
corespunzatoare

Pentru a iesi din functia MOD, apasati tasta END.

Compensarile razei sculei active nu sunt luate in calcul in
valorile limitei de deplasare a axei.

=)

Limitele intervalului de deplasare si limitatoarele software
devin active imediat ce punctele de referinta sunt depasite.
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Operare manuala
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Afigarea originii

'c

Valorile afigsate in partea din dreapta sus a ecranului definesc originea a

activa. Este posibil ca originea sa fi fost setatda manual sau sa fi fost —

activata din tabelul de presetari. Originea nu poate fi modificata din (o)
meniul de ecran.

o

Valorile afigate depind de configuratia masinii. E

® g

[

©

telor de deplasare ale axei

imi

17.14 Introducerea |
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’ff. 17.15 Afisarea fisierelor ASISTEN]’A

Apelati gestionarul de fisiere (tasta PGM MGT) si
selectati un alt figier de asistenta, daca este cazul.

Z L
W Aplicatie
I~ ’
(/)] Fisierele de asistenta va ajuta in situatii in care aveti nevoie de IPERERE MEmuaLE prosrasare
(T) instructiuni precise Thainte de a continua (de exemplu, pentru aretrage |
scula dupa o pana de curent). Functiile auxiliare pot fi de asemenea 11 g
< explicate in fisierul de asistenta. llustratia din partea dreapta indica only for superuiser =
!6 afisajul ecranului pentru un figier de asistenta. Xrr Xes e o e 2 ey -
seruice tool changer W

Q Fisierele ASISTENTA nu sunt furnizate pe toate masinile. e T
’6 @ Producatorul masinii va poate furniza informatii D DOWEHED vy
— suplimentare cu privire la aceasta caracteristica. #1032 to TC position put in 4 Je Q@
(24 0% S-IST s
L 8% SCNm1 e6s42 | _ .

- = A X| +250.000 Y +0.000 2 -560.000| & ¥
@ Selectarea figierelor ASISTENTA B___+280.000l Y :0.009 oo
(] S
= asati i 2 S1_ ©8.008 &4 =
© Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD. ReaL 5:15 s 2s 15t o ns s
U — Pentru a selecta ultimul figier [—\SISTENT/:\ activ, ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ END
q<- apasati tasta soft ASISTENTA.
T
-—
N~
F
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17.16 Afisarea timpilor de operare

Aplicatie

Tasta soft TIMP MASINA v& ofera posibilitatea de a vizualiza diverse
tipuri de timpi de operare:

Timp de operare Semnificatie

Operare manuala

Control activat Timpul de operare al dispozitivului de
control de la inceperea activitaii

Masina pornita Timpul de operare al masinii de lainceperea
activitatii
Rulare program Durata functionarii controlate de la

inceperea activitatii

pentru timpul de operare. Consultati manualul masinii dvs.

@ Producatorul masinii poate furniza afisaje suplimentare
unelte.

Tn josul ecranului puteti introduce un cod pentru ca TNC sa
reseteze timpii afigati. Producatorul maginii unelte
defineste exact timpii resetati de TNC, prin urmare
consultati manualul masinii pentru informatii suplimentare.

HEIDENHAIN iTNC 530

Control on = 79:57:58
Machine on = 76:05:23
Program run = 0:17:53
spindle S1 time = 0:03:08
Spindle S2 time = 0:00:00

is time = 0:15:00
Hydraulic time = 0:00:00

Code number —

)
| -
©
| .
)
o
o)

e Q
o

I1 L
= O
S.J,E_L .a
. =
5 =
e -
[oFF] on m
-
[T
‘ END <I
©
-
N~
F

" @



17.17 Verificarea suportului de date

17.17 Verificarea suportului de date

Aplicatie

Apasati tasta soft VERIFICARE SISTEM DE FISIERE pentru a verifica
partitile TNC si PLC de pe hard disk si pentru a le repara automat,
daca este necesar.

=)

Partitia de sistem a TNC este verificata automat de fiecare
data cand controlul este pornit. Daca sunt identificate erori
pe partitia de sistem, TNC raporteaza acest lucru cu un
mesaj de eroare.

Efectuarea verificarii suportului de date

Pericol de coliziune!

Inainte de a initia verificarea suportului de date, puneti
masina in conditia OPRIRE DE URGENTA. TNC
reporneste software-ul inainte de a efectua verificarea!l

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.

DIAGNOZA

VERIFICARE
FISIER
SISTEM

588

Pentru a selecta functiile de diagnosticare, apasati
tasta soft DIAGNOSTICARE

Pentru a initia testarea suportului de date, apasati
tasta soft VERIFICARE SISTEM DE FISIERE

Apaésati din nou tasta soft DA pentru a confirma faptul
ca verificarea trebuie initiata. Aceasta functie opreste
software-ul TNC si initiaza verificarea suportului de
date. Aceasta verificare poate dura ceva timp, in
functie de numarul si dimensiunea figierelor stocate
pe hard disk

La finalul testarii, TNC afiseaza o fereastra cu
rezultatele acesteia. TNC scrie rezultatele si in
jurnalul sistemului

Pentru a reporni software-ul TNC, apasati tasta ENT

Functiile MOD @



17.18 Setarea orei sistemului

Aplicatie

Puteti seta fusul orar, data si ora sistemului cu tasta soft SETARE
DATA/ORA.

Selectarea setarilor adecvate

a datei sau a orei sistemului. In aceste cazuri, TNC

@ TNC trebuie sa fie repornit dupa modificarea fusului orar,
afiseaza un avertisment la inchiderea ferestrei.

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.
Parcurgeti randul de taste soft.
seTaRE Pentru a afiga fereastra pentru fusul orar, apasati tasta

DATA/

oRe soft SETARE FUS ORAR.

in partea dreapta, sub "fus orar", faceti clic pe fusul
orar corespunzator.

Tn partea stangé a ferestrei pop-up, utilizati mouse-ul
pentru a seta anul, luna si data.

Daca este cazul, editati perioada din zi cu ajutorul
tastaturii.

Pentru a salva setarile, faceti clic pe butonul OK.

Pentru a renunta la schimbéri si a anula dialogul, faceti
clic pe butonul Anulare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.19 TeleService

17.19 TeleService

Aplicatie

=)

Functiile TeleService sunt activate si adaptate de catre
producatorul masinii. Consultati manualul masinii unelte
pentru mai multe informatii.

TNC furnizeaza doua taste soft pentru TeleService,
permitand configurarea a doua agentii de service diferite.

TNC va permite sa efectuati TeleService. Pentru a putea utiliza

aceasta caracteristica, TNC-ul dvs. trebuie sa fie echipat cu un card
Ethernet care sa permita o rata a transferului de date mai ridicata decat

cea a interfetei seriale RS232-C.

Cu software-ul HEIDENHAIN pentru teleservice, producatorul maginii

poate stabili o conexiune cu TNC, printr-un modem ISDN, si poate
stabili diagnostice. Sunt disponibile urmatoarele functii:

Transfer on-line al informatiilor de pe ecran
Apelarea selectiva a starilor masginii
Transfer de date

Control la distanta al TNC

Apelareallesirea din TeleService

Selectati orice mod de operare al masginii
Apésati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.

SERVICE
POR

590

Stabiliti o conexiune cu agentia de service: Setati tasta

soft SERVICE sau ASISTENTA la PORNIT. TNC
intrerupe automat conexiunea daca nu sunt

transferate date noi intr-o perioada de timp setata de

producatorul masinii (prestabilit: 15 min)

Pentru a intrerupe conexiunea cu agentia de service:
Setati tasta soft SERVICE sau ASISTENTA la OPRIT.
TNC intrerupe conexiunea dupa aproximativ un minut

= TeleService Control Panel

ey

Config

Screen

Keyboard

Filz

A=
x|
=
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Diag

—1 1

OEM Exit
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17.20 Accesul extern

Aplicatie

teleservice cu interfata LSV-2. Consultati manualul masinii

@ Producatorul masinii poate configura setarile de
unelte pentru mai multe informatii.

Tasta soft SERVICE poate fi utilizaté pentru a oferi sau a restrictiona
accesul prin interfata LSV-2.

Cu o intrare in figierul de configurare TNC.SYS puteti proteja un
director si subdirectoarele acestuia cu o parola. Parola este ceruta

cand datele din directorul respectiv sunt accesate prin interfata LSV-2.

Introduceti calea si parola pentru accesul extern in figierul de
configurare TNC.SYS.

TNC:\.

Daca furnizati o singura intrare pentru parola, atunci va fi
protejata intreaga unitate TNC:\.

Q Fisierul TNC.SYS trebuie stocat in directorul radacina

Este recomandat sa utilizati versiunile actualizate al
software-ului HEIDENHAIN TNCremo sau TNCremoNT
pentru a transfera datele.

Intrari in TNC.SYS Semnificatie

REMOTE.PERMISSION= Permite accesul LSV-2 numai
pentru calculatoare special
definite. Defineste lista numelor
calculatoarelor.

REMOTE.TNCPASSWORD= Parola pentru accesul LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cale care va fi protejata

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Accesul extern

Exemplu de TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Admiterea/Restrictionarea accesului extern
Selectati orice mod de operare al maginii
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.
AccES Permiterea unei conexiuni catre TNC: Setati tasta soft

ACCES EXTERN la PORNIT. TNC va permite
accesarea datelor prin interfata LSV-2. Parola este
ceruta atunci cand este accesat un director care a fost

introdus Tn fisierul de configurare TNC.SYS

Blocarea conexiunilor la TNC: Setati tasta soft ACCES
EXTERN la OPRIT. TNC va bloca apoi accesul prin
interfata LSV-2
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17.21 Operarea calculatorului gazda

Aplicatie

Producatorul masinii unelte defineste comportamentul si
@ functionalitatea operarii calculatorului gazda. Manualul
masinii unealta contine informatii suplimentare.
Cu tasta soft OPERARE COMPUTER GAZDA transferati comanda la
un calculator gazda extern pentru a transfera datele la control, de
exemplu.

Admiterea/Restrictionarea accesului extern
Selectati modul de operare Programare si editare sau modul Rulare
test
Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.
Parcurgeti randul de taste soft
oPERARE Activare Operare calculator gazda: TNC afiseaza un

CALCULATOR
CENTRAL ecran gol.
Terminare Operare calculator gazda: Apasati tasta
soft END

faptul ca nu puteti termina operarea calculatorului gazda in

Q Retineti ca producatorul maginii dvs. unelte poate specifica
mod manual; consultati manualul maginii unelte relevante.

Retineti ca producatorul masinii unelte poate specifica
faptul ca operarea calculatorului gazda poate fi, de
asemenea, activata automat din exterior; consultati
manualul masinii unelte relevante.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.22 Configurarea ro

17.22 Configurarea rotii de mana
wireless HR 550 FS

Aplicatie

Apésati tasta soft CONFIGURARE ROATA DE MANA WIRELESS
pentru a configura roata de mana wireless HR 550 FS. Sunt disponibile
urmatoarele funciii:
Asignarea rotii de méana la un la un suport specific de roatd de mana
Setarea canalului de transmisie

Analizarea spectrului de frecvente pentru determinarea canalului de
transmisie optima

Selectarea puterii transmitatorului
Informatii statistice despre calitatea transmisiei

Asignarea rotii de mana la un la un suport
specific de roata de mana

Asigurati-va ca suportul de roata de mana este conectat la
hardware-ul 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.
Parcurgeti randul de taste soft.
conFzc. Selectati meniul de configurare pentru roata de mana

ROATA

FaRA CABLU wireless: Apasati tasta soft CONFIGURARE ROATA
DE MANA WIRELESS.

Faceti clic pe butonul Conectare HR: TNC salveaza
numarul de serie al rotii de mana wireless aflate in
suport si o afiseaza in fereastra de configurare de la
stanga butonului Conectare HR.

Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END.
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Setarea canalului de transmisie

Daca roata de mana wireless este pornita automat, TNC incearca sa
selecteze canalul de transmisie care ofera cel mai bun semnal de
transmisie. Daca doriti sa setati manual canalul de transmisie,
procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.

Parcurgeti randul de taste soft.

Selectati meniul de configurare pentru roata de méana
wireless: Apéasati tasta soft CONFIGURARE ROATA
DE MANA WIRELESS.

Faceti clic pe fila Spectru de frecventa.

Faceti clic pe butonul Oprire HR: TNC opreste
conexiunea la roata de mana wireless si determina
spectrul de frecventa curent pentru toate cele 16
canale disponibile.

Memorati numarul de canale cu cel mai scazut trafic
radio (bara cea mai mica)

Faceti clic pe butonul Pornire roati de méina pentru a
reactiva roata de mana wireless.

Faceti clic pe fila Proprietiti.

Faceti clic pe butonul Selectare canal: TNC afiseaza
toate numele disponibile de canale. Faceti clic pe
numarul canalului pentru care TNC a determinat cel
mai scazut trafic radio.

Pentru a salva configuratia si a iesi din meniul de
configurare, apasati butonul END.
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17.22 Configurarea ro

Selectarea puterii transmitatorului

Retineti ca distanta de transmisie a rotii de ména wireless
@ scade cand puterea transmitatorului este redusa.

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.
Parcurgeti randul de taste soft.
conrze. Selectati meniul de configurare pentru roata de mana

ROATA

FaRa caLy wireless: Apasati tasta soft CONFIGURARE ROATA
DE MANA WIRELESS.

Faceti clic pe butonul Setare putere: TNC 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.

Statistica

Tn Statistici, TNC afiseaza informatii despre calitatea transmisiei.

Tn cazul in care calitatea receptiei este slaba, astfel incat o oprire
corecta si n siguranta a axelor nu mai poate fi asigurata, este
declangata o reactie de oprire de urgenta a rotii de mana wireless.

Valoarea afigata Pierdere succesivd max. indica o calitate slaba a
receptiei. TNC afigeaza in mod repetat valori mai mari de 2 in timpul
functionarii normale a rotii de mana wireless in distanta dorita de
utilizare, atunci exista un risc de deconectare nedorita. Acest lucru
poate fi corectat prin cregterea puterii transmitatorului sau prin
schimbarea la alt canal cu mai putin trafic radio.

in acest cat, incercati sa imbunatatiti calitatea transmisiei prin
selectarea altui canal (consultati “Setarea canalului de transmisie,” la
pagina 595) sau prin cresterea puterii transmitatorului (consultati
“Selectarea puterii transmitatorului,” la pagina 596).

Pentru a afiga datele statistice, procedati dupa cum urmeaza:

Apasati tasta MOD pentru a selecta functia MOD.
Parcurgeti randul de taste soft.
conFzc. Pentru a selecta meniul de configurare pentru roata de

mana wireless, apasati tasta soft CONFIGURARE
ROATA DE MANA WIRELESS: TNC afigeaza meniul

de configurare cu datele statistice.
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roneres| EETTEERETN

Configuration

Statistics

handwheel serial no. [ ConnectW | | Data packets 11734754
Channel seting 1z Selectchannel | | Lostpackers O
Channel in use 12 CRC error o 0.00%
Transmitter power  [Full power Setpower Max. successive lost [0
HW in charger =
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start handwheel End

ronees|| EETTEERETN

Configuration

Statistics

handwheel serial no. [ Connect HW Data packets 11734754
Channel setting 1z Selectchannel | | Lostpackets 0 0.00%]
Channel in use 1z CRC error 0 0.00%
Transmitier power  [Full power Setpower Max. successive lost [0
HW in charger 14
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start handwheel End

Functiile MOD
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18.1 Parametrii general

18.1 Parametrii generali ai
utilizatorului

Parametrii generali ai utilizatorului sunt parametrii masinii care
influenteaza setarile TNC pe care utilizatorul ar putea dori sa le
modifice in functie de nevoile sale.

Cateva exemple de parametri ai utilizatorului:

Limbajul de dialog
Comportamentul interfetei
Vitezele de deplasare
Ordinea de prelucrare
Efectul prioritatilor

Posibilitatile de intrare pentru parametrii masinii

Parametrii masinii pot fi programati ca
Numere zecimale
Introduceti numai numarul

Numere binare
Introduceti semnul de procent (%) inaintea numarului

Numere hexazecimale
Introduceti semnul dolar ($) inaintea numarului

Exemplu:

Tn locul numarului zecimal 27, puteti introduce numérul binar %11011
sau numarul hexazecimal $1B.

Parametrii individuali ai masinii pot fi introdusi in sisteme numerice
diferite.

Anumiti parametri ai masinii au mai multe functii. Valoarea de intrare
pentru acesti parametri ai masinii este reprezentata de suma valorilor
individuale. Pentru acesti parametri ai masinii, valorile individuale sunt
precedate de semnul plus.

Selectarea parametrilor generali ai utilizatorului

Parametrii generali ai utilizatorului sunt selectati cu numarul de cod
123 in functiile MOD.

Functiile MOD includ de asemenea parametri de utilizator
@ specifici masinii.
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Lista parametrilor generali ai utilizatorului

=
=
Transfer extern de date ru
Ajustarea interfetelor TNC EXT1 (5020.0) si MP5020.x .9
EXT2 (5020.1) la un dispozitiv extern 7 biti de date (cod ASCII, al 8-lea bit = paritate): Bit 0 = 0 ©
8 biti de date (cod ASCII, al 9-lea bit = paritate): Bit 0 = 1 E
Caracter verificare bloc (BCC) oricare: Bit1=0 ‘5'

Caracter verificare bloc (BCC) caracter de control nepermis: Bit 1 =1
©
Oprirea transmisiei prin RTS activa: Bit 2 =1 —

Oprirea transmisiei prin RTS inactiva: Bit2 =0

Oprirea transmisiei prin DC3 activa: Bit 3 =1
Oprirea transmisiei prin DC3 inactiva: Bit 3 =0

Paritate caractere para: Bit4 =0
Paritate caractere impara: Bit4 =1

18.1 Parametrii general

Paritate caractere nedorita: Bit 5=0
Paritate caractere dorita: Bit 5 =1

Numar de biti de stop transmisi la sfarsitul unui caracter:
1 bit de stop: Bit6 =0
2 biti de stop: Bit 6 =1
1 bit de stop: Bit 7 =1
1 bit de stop: Bit7=0

Exemplu:

Utilizati urmatoarele setéri pentru a regla interfata TNC EXT2 (MP 5020.1)
la un dispozitiv extern non-HEIDENHAIN:

8 biti de date, orice BCC, oprire transmisie prin DC3, paritate caractere
para, paritate caractere dorita, 2 biti de stop

Intrare pentru MP 5020.1:%01101001

Tip interfata pentru EXT1 (5030.0) si MP5030.x
EXT2 (5030.1) Transmisie standard: 0
Interfata pentru transferul la nivelul blocurilor: 1

Palpatoare 3-D

Selectare transmisie semnal MP6010
Palpator cu transmisie prin cablu: 0
Palpator cu transmisie prin infrarosu: 1

Viteza de avans de palpare pentru MP6120
declansarea palpatoarelor dela1la 3 000 [mm/min]

Deplasare maxima pana la primul punct de MP6130

palpare de la 0,001 la 99 999,9999 [mm]
Distanta de siguranta pana la punctul de MP6140
palpare in timpul masurarii automate de la 0,001 la 99 999,9999 [mm]
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18.1 Parametrii general

Palpatoare 3-D

Deplasare rapida pentru declansarea
palpatoarelor

MP6150
de la 1 la 300 000 [mm/min]

Prepozitionare la deplasare rapida

MP6151
Pre-pozitionare cu viteza de la MP6150: 0
Pre-pozitionare la deplasarea rapida: 1

Masurarea dezalinierii centrului tijei la
calibrarea declansarii palpatorului

MP6160

Fara rotatii de 180° ale palpatorului 3-D in timpul calibrarii: 0
Functie M pentru rotirea cu 180° a palpatorului in timpul calibrarii: dela 1 la

999

Functie M pentru orientarea senzorului
infrarosu inaintea fiecarui ciclu de masurare

MP6161

Functie inactiva: 0

Orientare direct prin NC: -1

Functie M pentru orientarea palpatorului: 1 la 999

Unghi de orientare pentru senzorul infrarosu

MP6162
0 pana la 359.9999 [°]

Diferenta intre unghiul curent de orientare si
cel setat in MP 6162; cand este atinsa
diferenta introdusa, este efectuata o oprire
orientata a brosei.

MP6163
0 pan la 3.0000 [°]

Operare automata: Orientare automata a
senzorului infrarosu in directia programata
de palpare, inainte de palpare

MP6165
Functie inactiva: 0
Orientare senzor infrarosu: 1

Operare manuala: Compensare a directiei de
palpare prin includerea unei rotatii de baza
active

MP6166
Functie inactiva: 0
Luare in considerare a rotatiei de baza: 1

Masurari multiple pentru functia palpator MP6170
programabila delatla3
Interval de incredere pentru masurari MP6171

multiple

de la 0,001 la 0,999 [mm]

Ciclu automat de calibrare: Centrul inelului
de calibrare pe axa X, in raport cu originea
masinii

MP6180.0 (interval deplasare 1) pana la MP6180.2 (interval

deplasare 3)
0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu automat de calibrare: Centrul inelului
de calibrare pe axa Y, in raport cu originea
masinii

MP6181.x (interval deplasare 1) pana la MP6181.2 (interval

deplasare 3)
0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu automat de calibrare: Muchia
superioara a inelului de calibrare pe axa Z, in
raport cu originea masinii

MP6182.x (interval deplasare 1) pana la MP6182.2 (interval

deplasare 3)
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Ciclu automat de calibrare: Distanta de sub
muchia superioara a inelului in care este
efectuata calibrarea de catre TNC.

MP6185.x (interval deplasare 1) pana la MP6185.2 (interval

deplasare 3)
de la 0,1 1a 99 999,9999 [mm]
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Palpatoare 3-D

Masurare raza cu palpatorul TT 130: Directie
de palpare

MP6505.0 (interval deplasare 1) pana la 6505.2 (interval deplasare 3)
Directie pozitiva de palpare pe axa de referinta a unghiului (axa 0°): 0
Directie pozitiva de palpare pe axa +90°: 1

Directie negativa de palpare pe axa de referinta a unghiului (axa 0°): 2
Directie negativa de palpare pe axa +90°: 3

Viteza de avans palpare pentru a doua
maésuratoare cu TT 130, forma tija, corectii in
TOOL.T

MP6507

Calculare viteza de avans pentru a doua masuratoare cu TT 130,

cu toleranta constanta: Bit 0 = 0

Calculare viteza de avans pentru a doua masuratoare cu TT 130,

cu toleranta variabila: Bit 0 =1

Viteza de avans constanta pentru a doua masuratoare cu TT 130: Bit1 =1

Eroare de masurare maxim admisa cu TT
130, in timpul masurarii cu scula rotativa

Necesar pentru calculul vitezei de avans de
palpare in legatura cu MP6570

MP6510.0
de la 0,001 pana la 0,999 [mm] (valoare de intrare recomandata: 0,005 mm)

MP6510.1
de la 0,001 pana la 0,999 [mm] (valoare de intrare recomandata: 0,01 mm)

Viteza de avans pentru palparea unei scule
stationare cu TT 130

MP6520
dela1la 3 000 [mm/min]

Masurarea razei cu TT 130: Distanta de la
muchia inferioara a sculei la muchia
superioara a tijei

MP6530.0 (interval deplasare 1) pana la MP6530.2 (interval
deplasare 3)
de la 0,001 la 99,9999 [mm]

Prescriere de degajare pe axa sculei,
deasupra tijei TT 130, pentru prepozitionare

MP6540.0
de la 0,001 la 30 000,000 [mm]

Zona de degajare in planul masinii, in jurul
tijei TT130, pentru prepozitionare

MP6540.1
de la 0,001 la 30 000,000 [mm]

Deplasare rapida pentru TT 130 in ciclul
palpatorului

MP6550
dela101a 10 000 [mm/min]

Functie M pentru orientarea brosei in timpul
masurarii individuale a dintilor

MP6560
de la 0 1a 999
—1: Functie inactiva

Masurarea sculelor rotative: Viteza de rotatie
admisa la circumferinta sculei de frezare

Necesara pentru calcularea turatiei si a vitezei
de avans a palpatorului

MP6570
de la 1,000 pana la 120,000 [m/min]

Masurarea sculelor rotative: Turatia permisa

MP6572
de la 0,000 pana la 1000,000 [rpm]
Daca introduceti 0, viteza este limitata la 1000 rpm

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Parametrii general

Palpatoare 3-D

Coordonate ale centrului tijei TT 120 in raport MP6580.0 (interval de deplasare 1)

cu originea masinii

Axa X

MP6580.1 (interval de deplasare 1)
AxaY

MP6580.2 (interval de deplasare 1)
Axa Z

MP6581.0 (interval de deplasare 2)
Axa X

MP6581.1 (interval de deplasare 2)
AxaY

MP6581.2 (interval de deplasare 2)
Axa Z

MP6582.0 (interval de deplasare 3)
Axa X

MP6582.1 (interval de deplasare 3)
AxaY

MP6582.2 (interval de deplasare 3)
Axa Z

Monitorizarea pozitiei axelor rotative si a
celor paralele

MP6585
Functie inactiva: 0

Monitorizare pozitie axe, cu codificare pe biti definibila pentru fiecare axa: 1

Definirea axelor rotative si a celor paralele
care vor fi monitorizate

MP6586.0

Nu monitorizati pozitia axei A: 0
Monitorizati pozitia axei A: 1
MP6586.1

Nu monitorizati pozitia axei B: 0
Monitorizati pozitia axei B: 1
MP6586.2

Nu monitorizati pozitia axei C: 0
Monitorizati pozitia axei C: 1
MP6586.3

Nu monitorizati pozitia axei U: 0
Monitorizati pozitia axei U: 1
MP6586.4

Nu monitorizati pozitia axei V: 0
Monitorizati pozitia axei V: 1
MP6586.5

Nu monitorizati pozitia axei W: 0
Monitorizati pozitia axei W: 1
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Palpatoare 3-D 5
KinematicsOpt: Limita toleranta pentru MP6600 E
mesajele de eroare in modul Optimizare de la 0,001 la 0,999 B
KinematicsOpt: Devierea maxima permisade MP6601 "g-g'
la raza de calibrare a sferei introdusa dela 0,011a2 0,1 N
KinematicsOpt: Functie M pentru MP6602 -
pozitionarea axelor rotative Functie inactiva: -1 =

Pozitionati axa rotativa cu o functie auxiliara definita: 0 la 9999 t_U

Afisaje TNC, editor TNC

Ciclurile 17, 18 si 207:
Oprire brosa orientata
la inceputul ciclului

MP7160
Oprire brosa orientata: 0
Fara oprire brosa orientata: 1

Statie de programare

MP7210

TNC cu masina: 0

TNC ca statie de programare cu PLC activ: 1
TNC ca statie de programare cu PLC inactiv: 2

18.1 Parametrii general

Confirmare MP7212
ALIMENTARE Confirmare prin tasta: 0
INTRERUPTA dupa Confirmare automata: 1
pornire

Programare ISO: MP7220

Setare increment dela0la150

numar de bloc

Dezactivarea selectiei MP7224.0

tipurilor de fisiere

Toate tipurile de fisiere selectabile prin tasta soft: %0000000

Dezactivare selectie programe HEIDENHAIN (tasta soft AFISARE .H): Bit 0 = 1
Dezactivare selectie programe DIN/ISO (tasta soft AFISARE .I): Bit 1 =1
Dezactivare selectie tabele de scule (tasta soft AFISARE .T): Bit2=1
Dezactivare selectie tabele de origine (tasta soft AFISARE .D): Bit 3 =1
Dezactivare selectie tabele de mese mobile (tasta soft AFISARE .P): Bit4 =1
Dezactivare selectie figiere text (tasta soft AFISARE .A): Bit 5 =1

Dezactivare selectie tabele de puncte (tasta soft AFISARE .PNT): Bit 6 = 1

Dezactivarea editorului
pentru anumite tipuri
de figiere

Nota:

Daca un anumit tip de
fisier este blocat, TNC va
sterge toate fisierele de
acest tip.

MP7224.1
Nu dezactivati editorul: %0000000
Dezactivare editor pentru
Programe HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programe ISO: Bit 1 =1
Tabele scule: Bit2 =1
Tabele origine: Bit 3 =1
Tabele mese mobile: Bit 4 =1
Fisiere text: Bit 5 =1
Tabele puncte: Bit 6 =1

HEIDENHAIN iTNC 530
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= Afigaje TNC, editor TNC

E Blocarea tastelor soft MP7224.2

b~ pentru tabele Fara blocarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT:

‘9 Cu blocarea tastei soft EDITARE PORNIT/OPRIT pentru
ﬁ Fara functie: Bit 0 =1

e Fara functie: Bit 1 =1

‘5‘ Tabele scule: Bit2 =1

— Tabele origine: Bit 3 =1

© Tabele mese mobile: Bit 4 =1

Fara functie: Bit 5 =1
Tabele puncte: Bit 6 =1

Configurare figiere de MP7226.0
mese mobile Tabel mese mobile inactiv: 0
Numar de mese mobile per tabel de mese mobile: 1 la 255

18.1 Parametrii general

Configurare figiere MP7226.1
origine Tabel origine inactiv: 0
Numar origini intr-un tabel de origini: 1 la 255

Lungimea programului  MP7229.0

pana la care sunt Blocurile de la 100 pana la 9999
verificate numerele

LBL

Lungimea de program MP7229.1
pana la care sunt Blocurile de la 100 pana la 9999
verificate blocurile FK
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Afigaje TNC, editor TNC

Limbajul de dialog

MP7230.0 la MP7230.3

Engleza: 0

Germana: 1

Ceha: 2

Franceza: 3

Italiana: 4

Spaniola: 5

Portugheza: 6

Suedeza: 7

Daneza: 8

Finlandeza: 9

Olandeza: 10

Poloneza: 11

Maghiara: 12

Rezervat: 13

Rusa (set de caractere cirilice): 14 (numai incepand cu MC 422 B)
Chineza (simplificatd): 15 (numai incepand cu MC 422 B)
Chineza (traditionala): 16 (numai incepand cu MC 422 B)
Slovena: 17 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Norvegiana: 18 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Slovaca: 19 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Letona: 20 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Coreeana: 21 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Estoné: 22 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Turca: 23 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Roména: 24 (numai pe MC 422 B, optiune de software)
Lituaniana: 25 (numai pe MC 422 B, optiune de software)

torulu

i ai utiliza

18.1 Parametrii general

Configurare tabel de
scule

MP7260
Inactiv: 0

Numar de scule generat de TNC la deschiderea unui tabel de scule nou: 1 la 254
Daca aveti nevoie de mai mult de 254 de scule, puteti extinde tabelul de scule cu functia

ATASARE N LINII consultati “Date scula,” pagina 169

Configurare tabele de

buzunare

MP7261.0 (depozit 1)

MP7261.1 (depozit 2)

MP7261.2 (depozit 3)

MP7261.3 (depozit 4)

MP7261.4 (depozit 5)

MP7261.5 (depozit 6)

MP7261.6 (depozit 7)

MP7261.7 (depozit 8)

Inactiv: 0

Numar de buzunare in depozitul de scule: de la 1 la 9999

Daca este introdusa valoarea 0 pentru parametrii de la MP7261.1 la MP7261.7, TNC utilizeaza

un singur depozit de scule.

Indexarea numerelor
de scule pentru
asignarea de date

diferite de compensare
fiecarui numar de scula

MP7262
Fara indexare: 0
Numar permis de indici: 11a 9
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Afigaje TNC, editor TNC

Configurarea tabelelor MP7263

de scule si a celor de Configurarea setarilor pentru tabelul de scule si tabelul de buzunare: %0000

buzunare Afisare tastd soft TABEL BUZUNARE in tabelul de scule: Bit 0 = 0
Nu se afigeaza tasta soft TABEL BUZUNARE in tabelul de scule: Bit 0 =1
Transmisie date externe: Se transmit doar coloanele afisate: Bit 1 =0
Transmisie date externe: Se transmit toate coloanele: Bit 1 =1
Afigare tasta soft PORNIRE/OPRIRE EDITARE in tabelul de buzunare: Bit2 =0
Nu se afigeaza tasta soft PORNIRE/OPRIRE EDITARE in tabelul de buzunare: Bit 2 =1
RESETARE COLOANA T si taste soft RESETARE TABEL DE BUZUNARE active: Bit 3 =0
RESETARE COLOANA T si taste soft RESETARE TABEL DE BUZUNARE active: Bit 3 = 1
Nu se permite stergerea sculelor daca acestea sunt in tabelul de buzunare: Bit 4 =0

Se permite stergerea sculelor daca acestea se afla in tabelul de buzunare, stergerea trebuie
confirmata de utilizare: Bit 4 =1

Stergerea sculelor din tabelul de buzunare este posibila cu confirmare: Bit 5 =0
Stergerea sculelor din tabelul de buzunare este posibila fara confirmare: Bit 5 =1
Stergere scule indexate fara confirmare: Bit 6 = 0

Stergere scule indexate cu confirmare: Bit 6 = 1
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Afigaje TNC, editor TNC

Configurare tabel scule MP7266.0
(pentru a omite din Nume scula - NAME: de la 0 la 42; Iatime coloana: 32 caractere
tabel: introduceti 0); MP7266.1
Numarul coloanei din Lungime scula - L: de la 0 la 42; |&time coloana: 11 caractere
tabelul de scule pentru  MP7266.2
Raza scula - R: de la 0 la 42; Iatime coloana: 11 caractere
MP7266.3
Raza scula 2 - R2: de la 0 la 42; Iatime coloana: 11 caractere
MP7266.4
Lungime supradimensionare - DL: de la 0 la 42; |atime coloana: 8 caractere
MP7266.5
Raza supradimensionare - DR: de la 0 la 42; |atime coloana: 8 caractere
MP7266.6
Raza supradimensionare 2 - DR2: de la 0 la 42; |atime coloana: 8 caractere
MP7266.7
Nume scula - TL: de la 0 la 42; Iatime coloana: 2 caractere
MP7266.8
Scula de inlocuire - RT: de la 0 la 42; |atime coloana: 5 caractere
MP7266.9
Durata maxima de viata a sculei - TIME1: de la 0 la 42; |atime coloana: 5 caractere
MP7266.10
Durata maxima de viata a sculei pentru TOOL CALL - TIMEZ2: de la 0 la 42; |atime coloana:
5 caractere
MP7266.11 5 3
Durata de viata curenta scula — DURATA CURENTA: de la 0 la 42; Iatime coloana: 8 caractere
MP7266.12
Comentariu scula - DOC: de la 0 la 42; |atime coloana: 16 caractere
MP7266.13
Numar dinti - ASCHIERE.: de la 0 la 42; Iatime coloana: 4 caractere
MP7266.14
Detectare toleranta la uzura pe lungimea sculei: - LTOL: de la 0 la 42; Iatime coloana: 6 caractere
MP7266.15
Detectare toleranta la uzura pe raza sculei: - RTOL: de la 0 la 42; |atime coloana: 6 caractere
MP7266.16
Directie taiere - DIRECT.: de la 0 la 42; |atime coloana: 7 caractere
MP7266.17
Stare PLC - PLC: de la 0 |a 42; Iatime coloana: 9 caractere
MP7266.18
Decalaj scula pe axa sculei, in plus fata de MP6530 — TT:L-OFFS: de la 0 la 42
latime coloana: 11 caractere
MP7266.19
Decalaj scula intre centrul tijei si centrul sculei — TT:R-OFFS: de la 0 la 42
latime coloana: 11 caractere
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Afigaje TNC, editor TNC

Configurare tabel scule
(pentru a omite din
tabel: introduceti 0);
Numarul coloanei din
tabelul de scule pentru

MP7266.20

Detectare toleranta la rupere pe lungimea sculei - LBREAK: de la 0 la 42; Iatime coloana:

6 caractere

MP7266.21

Detectare toleranta la rupere pe raza sculei - RBREAK: de la 0 |a 42; latime coloana: 6 caractere
MP7266.22

Lungime scula (Ciclul 22) - LCUTS: de la 0 la 42; Iatime coloana: 11 caractere

MP7266.23

Unghi maxim de patrundere (Ciclul 22) - ANGLE.: de la 0 la 42; |atime coloana: 7 caractere
MP7266.24

Tip scula - TYP: de la 0 la 42; latime coloana: 5 caractere

MP7266.25

Material scula - TMAT: de la 0 la 42; |atime coloana: 16 caractere

MP7266.26

Tabel date taiere - CDT: de la 0 la 42; |atime coloana: 16 caractere

MP7266.27

Valoare PLC - PLC-VAL: de la 0 la 42; latime coloana: 11 caractere

MP7266.28

Nealiniere centru pe axa de referinta - CAL-OFF1: de la 0 la 42; Iatime coloana: 11 caractere
MP7266.29

Nealiniere centru pe axa secundara - CAL-OFF2: de la 0 la 42; |&time coloana: 11 caractere
MP7266.30

Calibrare unghi broga - CALL-ANG: de la 0 la 42; |Iatime coloana: 11 caractere

MP7266.31

Tip scula pentru tabel buzunar - PTYP: de la 0 la 42; Iatime coloana: 2 caractere

MP7266.32

Limitarea vitezei brosei - NMAX: de la 0 la 42; |atime coloana: 6 caractere

MP7266.33

Retragere la oprirea NC - LIFTOFF: de la 0 la 42; |atime coloana: 1 caracter

MP7266.34

Functie dependenta de magina - P1: de la 0 la 42; I&time coloana: 10 caractere

MP7266.35

Functie dependenta de magina - P2: de la 0 la 42; |atime coloana: 10 caractere

MP7266.36

Functie dependenta de masina - P3: de la 0 la 42; latime coloana: 10 caractere

MP7266.37

Descriere cinematica specifica sculei — KINEMATIC: de la 0 la 42; Iatime coloana: 16 caractere
MP7266.38

Unghi - T_ANGLE: de la 0 la 42; |atime coloana: 9 caractere

MP7266.39

Pas filet- PITCH: de la 0 la 42; Iatime coloana: 10 caractere

MP7266.40

Controlul avansului adaptabil - NAME: de la 0 la 42; latime coloana: 10 caractere
MP7266.41

Detectare toleranta la uzura pe raza sculei 2 - R2TOL: de la 0 la 42; |&time coloana: 6 caractere
MP7266.42

Numele tabelului cu valori de compensare pentru compensarea 3-D a razei in functie de unghiul
de contact al sculei

MP7266.43

Data/ora ultimului apel al sculei
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Afigaje TNC, editor TNC

Configurare tabel
buzunare scule (pentru
a omite din tabel:
introduceti 0); Numarul
coloanei din tabelul de
buzunare pentru

MP7267.0

Numar scula - T: 0 la 20

MP7267.1

Scula speciala - ST: 0 la 20

MP7267.2

Buzunar fix - F: 0 la 20

MP7267.3

Buzunar blocat — L: 0 la 20

MP7267.4

Stare PLC - PLC: 0 la 20

MP7267.5

Nume scula din tabelul de scule — TNAME: 0 la 20
MP7267.6

Comentariu din tabelul de scule — DOC: 0 la 20
MP7267.7

Tip scula - PTYP: 0 la 20

MP7267.8

Valoare pentru PLC — P1: 0 la 20

MP7267.9

Valoare pentru PLC — P2: 0 la 20

MP7267.10

Valoare pentru PLC — P3: 0 la 20

MP7267.11

Valoare pentru PLC — P4: 0 la 20

MP7267.12

Valoare pentru PLC — P5: 0 la 20

MP7267.13

Buzunar rezervat- RSV: 0 la 20

MP7267.14

Buzunar deasupra inchis — LOCKED_ABOVE: 0 la 20
MP7267.15

Buzunar inferior blocat - LOCKED_BELOW: 0 la 20
MP7267.16

Buzunar stanga blocat — LOCKED_LEFT: 0 la 20
MP7267.17

Buzunar dreapta blocat - LOCKED_RIGHT: 0 la 20
MP7267.18

Valoare S1 pentru PLC — P6: 0 la 20

MP7267.19

Valoare S2 pentru PLC — P7: 0 1a 20

Mod de operare
manuala: Afisare viteza
de avans

MP7270

Afigsare viteza de avans F numai daca este apasat un buton de directie a axei: 0

Afigare viteza de avans F daca nu este apasat niciun buton de directie a axei (viteza de avans
definita prin tasta soft F sau viteza de avans a axei celei mai "lente"): 1

Caracter zecimal

MP7280
Caracterul zecimal este o virgula: 0
Caracterul zecimal este un punct: 1

Selectati modul de

operare ,,Programare
si editare": Afisare de
blocuri NC multistrat

MP7281.0

Se afiseaza intotdeauna complet toate blocurile NC: 0
Se afiseaza complet doar blocul curent: 1

Se afigeaza complet blocul curent doar la editare: 2
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Afigaje TNC, editor TNC

Selectati modul de
operare ,,Rulare
program": Afisare de
blocuri NC multistrat

MP7281.1

Se afiseaza intotdeauna complet toate blocurile NC: 0
Se afiseaza complet doar blocul curent: 1

Se afigeaza complet blocul curent doar la editare: 2

Afigaj de pozitie pe axa
sculei

MP7285

Afisaj raportat la originea sculei: 0
Afisaj din axa sculei raportat la
fata sculei: 1

Pas de afigare pentru
pozitia brosei

MP7289
0,1°:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 6
0,0001 °: 6

Pas de afisare

de la MP7290.0 (axa X) la MP7290.13 (axa 14)
0,1 mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

Dezactivare setare
origine in tabelul de
presetari

MP7294

Fara dezactivarea setarii decalare origine: %00000000000000
Dezactivare setare origine pe axa X: Bit 0 =1
Dezactivare setare origine pe axa Y: Bit1 =1
Dezactivare setare origine pe axa Z: Bit2 =1
Dezactivare setare origine pe axa IV: Bit 3 =1
Dezactivare setare origine pe axa V: Bit4 =1
Dezactivare setare origine pe axa 6: Bit 5 =1
Dezactivare setare origine pe axa 7: Bit 6 =1
Dezactivare setare origine pe axa 8: Bit 7 =1
Dezactivare setare origine pe axa 9: Bit 8 =1
Dezactivare setare origine pe axa 10: Bit9 =1
Dezactivare setare origine pe axa 11: Bit 10 =1
Dezactivare setare origine pe axa 12: Bit 11 =1
Dezactivare setare origine pe axa 13: Bit 12 =1
Dezactivare setare origine pe axa 14: Bit 13 =1
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Afigaje TNC, editor TNC

Dezactivare setare
origine

MP7295

Fara dezactivarea setarii decalare origine: %00000000000000
Dezactivare setare origine pe axa X: Bit 0 =1
Dezactivare setare origine pe axa Y: Bit1 =1
Dezactivare setare origine pe axa Z: Bit2 =1
Dezactivare setare origine pe axa IV: Bit 3 =1
Dezactivare setare origine pe axa V: Bit4 =1
Dezactivare setare origine pe axa 6: Bit 5 =1
Dezactivare setare origine pe axa 7: Bit 6 =1
Dezactivare setare origine pe axa 8: Bit 7 =1
Dezactivare setare origine pe axa 9: Bit 8 =1
Dezactivare setare origine pe axa 10: Bit9 =1
Dezactivare setare origine pe axa 11: Bit 10 =1
Dezactivare setare origine pe axa 12: Bit 11 =1
Dezactivare setare origine pe axa 13: Bit 12 =1
Dezactivare setare origine pe axa 14: Bit 13 =1

Dezactivare setare
origine cu tastele axei
portocalii

MP7296
Fara dezactivarea setarii originii: 0
Dezactivare setare origine cu tastele axei portocalii: 1

Resetare afisaj de
stare, parametri Q, date
scula si durata de
prelucrare

MP7300

Resetare tot la selectarea unui program: 0

Resetare tot cand un program este selectat si cu M2, M30, END PGM: 1

Resetare numai afisaj de stare si date scula la selectarea unui program: 2

Resetare numai afisaj de stare, durata de prelucrare si date scula cand un program este selectat
si cu M2, M30, END PGM: 3

Resetare afisaj de stare, durata de prelucrare si parametri Q la selectarea unui program: 4
Resetare afisaj de stare, durata de prelucrare si parametri Q cand un program este selectat si cu
M2, M30, END PGM: 5

Resetare afisaj de stare si durata de prelucrare la selectarea unui program: 6

Resetare afisaj de stare si durata de prelucrare cand un program este selectat si cu M2, M30,
END PGM: 7

Mod Afisaj grafic

MP7310

Proiectie in trei planuri conform ISO 128, metoda de proiectie 1:Bit 0 = 0

Proiectie in trei planuri conform ISO 128, metoda de proiectie 2:Bit 0 = 1

Afisare BLK FORM nou in ciclul 7 DECALARE DE ORIGINE in raport cu vechea origine: Bit2=0
Afisare BLK FORM nou in ciclul 7 DECALARE DE ORIGINE in raport cu noua origine: Bit 2 = 1
Fara afisare pozitie cursor in timpul proiectiei in trei planuri: Bit 4 = 0

Afisare pozitie cursor in timpul proiectiei in trei planuri: Bit 4 =1

Functii software ale noilor grafice 3-D active: Bit 5 =0

Functii software ale noilor grafice 3-D inactive: Bit 5 = 1

Limitare a lungimii
dintelui unei scule care
va fi simulata. Valabil
numai daca LCUTS nu
este definit.

MP7312

de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Factor de multiplicare a diametrului sculei pentru cresterea vitezei de simulare. Daca este
introdusa valoarea 0, TNC presupune un dinte cu lungime infinita, ceea ce creste semnificativ
durata necesara pentru simulare.

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Raza scula

MP7315
de la 0 la 99 999,9999 [mm]
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Afigaje TNC, editor TNC

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Adancime
patrundere

MP7316
de la 0 la 99 999,9999 [mm]

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Functie M
pentru pornire

MP7317.0
0 la 88 (0: Functie inactiva)

Simulare grafica fara
axa programata a
sculei: Functie M
pentru oprire

MP7317.1
0 la 88 (0: Functie inactiva)

Screen saver

MP7392.0
de la 0la 99 [min]
Timp, Tn minute, pana la activarea screen saver-ului (0: Functie inactiva)

MP7392.1

Nu este activ niciun screen saver: 0
Screen saver standard al server-ului X: 1
Sablon liniar 3-D: 2
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Prelucrare si rulare program =
Efect al ciclului 11 FACTOR SCALARE MP7410 E
FACTOR SCALARE aplicat in 3 axe:0 b~

FACTOR SCALARE aplicat numai in planul de lucru: 1 ‘9

©

Gestionare date sculd/date calibrare MP7411 N
TNC salveaza intern datele calibrate pentru palpatorul 3-D: +0 E

TNC utilizeaza valorile de compensare pentru palpator din tabelul de scule )

ca date de calibrare pentru palpatorul 3-D: +1 -

Cicluri SL MP7420 ©

Urmatoarea nota este valabila pentru Ciclurile 21, 22, 23, 24:

Frezati un canal in jurul conturului — in sensul acelor de ceasornic pentru
insule si

in sens opus acelor de ceasornic pentru buzunare: Bit 0 =0

Frezati un canal in jurul conturului — in sensul acelor de ceasornic pentru
buzunare si

in sens opus acelor de ceasornic pentru insule: Bit 0 = 1

Prima data frezati canalul, apoi degrosati conturul: Bit1 =0

Prima data degrosati conturul, apoi frezati canalul: Bit 1 =1

Combinati contururi compensate: Bit2 =0

Combinati contururi necompensate: Bit 2 = 1

Degrosati pana la adancimea fiecarui buzunar: Bit 3 =0

Frezare buzunar si degrosare pentru fiecare pas de avans, inainte de
trecerea la adancimea urmatoare: Bit 3 =1

18.1 Parametrii general

Urmatoarea nota este valabila pentru ciclurile 6, 15, 16, 21, 22, 23 si 24:
La sfarsitul ciclului, deplasati scula in ultima pozitie programata nainte de
apelarea ciclului: Bit4 =0

La sfarsitul ciclului, retrageti scula numai pe axa brosei: Bit 4 =1

Ciclul 4 FREZARE BUZUNAR si Ciclul 5 MP7430
FREZARE BUZUNAR CIRCULAR: Factor de dela0,1la 1,414
suprapunere

Deviatie admisa a razei cercului intre MP7431

punctele de sfarsit si de inceput ale cercului de la 0,0001 la 0,016 [mm]

Toleranté limitator de cursa pentru M140 si MP7432

M150 Functie inactiva: 0
Toleranta pentru distanta la care limitatorul soft de cursa poate fi depasit cu
M140/M150: 0,0001 la 1,0000
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Prelucrare si rulare program

Operarea diverselor functii M
auxiliare

Nota:

Factorii ky pentru amplificarea buclei de

pozitionare sunt setati de producatorul masinii.

Consultati manualul maginii dvs. unelte.

MP7440

Oprire program cu M6: Bit 0 =0

Fara oprire program cu M6: Bit 0 = 1

Nicio apelare de ciclu cu M89: Bit1=0

Apelare de ciclu cu M89: Bit 1 =1

Oprire program cu functii M: Bit2 =0

Fara oprire program cu functii M: Bit 2 = 1

Factorii ky nu pot fi comutati prin M105 si M106: Bit 3 =0
Factorii ky nu pot fi modificati prin M105 si M106: Bit 3 = 1
Reducere viteza de avans pe axa sculei cu M103 F..

Functie inactiva: Bit4 =0

Reducere viteza de avans pe axa sculei cu M103 F..

Functie activa: Bit 4 =1

Rezervat: Bit 5

Oprire exacta pentru pozitionare cu axe rotative inactive: Bit 6 = 0
Oprire exacta pentru pozitionare cu axe rotative active: Bit 6 = 1

Mesaj de eroare in timpul apelarii ciclului

MP7441

Afisare mesaj de eroare cand M3/M4 nu sunt active: Bit 0 =0
Anulare mesaj de eroare cand M3/M4 nu sunt active: Bit 0 =1
Rezervat: Bit 1

Anulare mesaj de eroare cand este programata o adancime pozitiva:
Bit2=0

Anulare mesaj de eroare cand este programata o adancime pozitiva:
Bit2=1

Functie M pentru orientarea brosgei in
ciclurile fixe

MP7442

Functie inactiva: 0

Orientare direct prin NC: -1

Functie M pentru orientarea brogei: de la 1 la 999

Viteza maxima de conturare pentru setarea
prioritatii vitezei de avans la 100% in
modurile Rulare program

MP7470
de la 0 la 99 999 [mm/min]

Viteza de avans pentru migcarile de
compensare a axei rotative

MP7471
de la 0 l1a 99 999 [mm/min]

Parametri de compatibilitate ai masinii
pentru tabelele de origine

MP7475

Decalarile originii sunt raportate la originea piesei de prelucrat: 0

Daca valoarea 1 a fost introdusa in dispozitive TNC de control mai vechi
sau in dispozitive de control cu software 340 420-xx, modificarile decalarii
de origine au fost raportate la originea masinii. Aceasta functie nu mai este
disponibila. Trebuie sa utilizati tabelele de presetari in loc de tabelele de
origine raportate la REF (consultati “Gestionarea originii cu tabelul de
presetari,” la pagina 480).

Timp de adaugat la calcularea duratei de
utilizare a sculei

MP7485
de la 0 la 100 [%]
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18.2 Configuratiile pinilor si

Interfata RS-232-C/V.24 pentru dispozitivele

HEIDENHAIN

=)

Interfata respecta cerintele EN 50 178 pentru ,separare

cablurile de legatura pentru
interfetele de date

electrica la tensiune scazuta”.

Retineti ca pinii 6 gi 8 al cablului de legatura 274 545 sunt

conectati.

tru interfetele de date

Cand utilizati un bloc adaptor de 25 pini: qC’
Bloc adaptor Q.
TNC Cablu de legatura 365 725-xx 310 085-01 Cablu de legatura 274 545-xx ,E
Tata Asignare Mama Culoare Mama |Tata |Mama Culoare B
1 Nu asignati |1 1 1 1 Alb/Maro ’g
2 RXD 2 Galben 3 3 3 Galben ()
3 TXD 3 Verde 2 2 2 Verde Q
4 DTR 4 Maro 20 20 20 Maro g
5 MASA semnal |5 Rosu 7 7 7 Rosu —
fu
6 DSR 6 Albastru 6 6 6 =
7 RTS 7 Gri 4 4 4 Gri %
8 CTS 8 Roz 5 5 5 Roz '3
9 Nu asignati 9 Violet "o
Tmp. Ecranare ext. |Tmp. Izolare externd | Tmp. Tmp. | Tmp. Izolare externa B
c
o
Q2
—-
(1)
-
=
O
[
c
O
(&)
N
(o]
-
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tru interfetele de date

a pen

jod

blurile de legatur

lile pinilor si ca

t

18.2 Configura

Cand utilizati un bloc adaptor de 9 pini:

TNC Cablu de legiturs 355 484-xx B aagabtor | Cablu de legaturs 366 964-xx
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 semnal | 5 Negru 5 5 5 5 Negru 5

6 DSR 6 Violet 6 6 6 6 Violet 4

7 RTS 7 Gri 7 7 7 7 Gri 8

8 CTS 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 externd | Tmp Tmp. imp. |Tmp Izolare externd | Tmp.

externa

Dispozitivele non-HEIDENHAIN

Configuratia conectorului unui dispozitiv non-HEIDENHAIN poate
diferi considerabil de configuratia conectorului 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 363 987-02
Mama Tata

Cablu de legatura 366 964-xx
Mama Culoare Mama

1

Rosu 1

Galben

Alb

Maro

Negru

Gri

Alb/Verde

©| o N| O| O | W| N| =
O 0| N| O] O] | W N

O 0| N| O] ;O] | W[ N| =~

3
2
6
5
Violet 4
8
7
9

Verde

§>
©
§>
©

Ecranare ext. | Imp.

§>
©
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Interfata RS-422/V.11

Numai dispozitivele non-HEIDENHAIN sunt conectate la interfata
RS-422.

Interfata respecta cerintele EN 50 178 pentru “separare
@ electrica la tensiune scazuta”.

Configuratiile pinilor de pe unitatea logica TNC (X28) si de
pe blocul adaptor sunt identice.

tru interfetele de date

Bloc adaptor
TNC Cablu de conectare 355 484-xx 363 987-01
Mama Configuratie pini Tata Culoare Mama Tata Mama
1 RTS 1 Rosu 1 1 1 c
2 DTR 2 Galben 2 2 2 g
3 RXD 3 Alb 3 3 3 ’(O
4 TXD 4 Maro 4 4 4 5
5 MASA semnal 5 Negru 5 5 5 ;'5
6 CTS 6 Violet 6 6 6 g
7 DSR 7 Gri 7 7 7 ;
8 RXD 8 Alb/Verde 8 8 8 o)
9 TXD 9 Verde 9 9 9 (¢})
Tmp. Ecranare ext. Tmp. Izolare externa | imp Tmp. Tmp g
o]
©
(&
mn
—
L)
c
o
2
—-
©
-
=
O
[
c
o
&
N
(o]
-
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Mufa interfetei Ethernet RJ45

Lungimea maxima a cablului:

Neecranat: 100 m
Ecranat: 400 m

tru interfetele de date

Pin Semnal Descriere
1 TX+ Transmitere date
2 TX- Transmitere date
3 REC+ Receptionare date
4 Liber
c 5 Nealocat
(<] )
o 6 REC- Receptionare date
’E 7 Nealocat
-E 8 Nealocat
b3
(o)}
2
()]
©
2
-
-
o)
(1]
(8]
(7))
[
o
c
(o
Q°
.-
©
—
-
o2
[
c
(o]
(&)
N
o0
-
618
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18.3 Informatii tehnice

Explicarea simbolurilor
Standard
Optiune axa
Optiune de software 1
Optiune de software 2

Functii utilizator

Scurta descriere

Versiune de baza: 3 axe plus brosa
16 axe suplimentare sau 15 axe suplimentare plus a 2-a brosa
Control digital curent si control viteza ax

Intrare program

Format conversational HEIDENHAIN cu smarT.NC si conform ISO

Date de pozitie

Pozitii nominale pentru linii si arce in coordonate carteziene sau polare
Dimensiuni incrementale sau absolute

Afisaj si intrare in mm sau toli

Afisare traseu roata de mana in timpul prelucrarii cu suprapunerea rotii de mana

Compensare scula

Raza scula in planul de lucru si lungime scula
Contur cu raza compensata anticipata pana la 99 blocuri (M120)

Compensare tridimensionala a razei sculei pentru schimbarea ulterioara a datelor
sculei, fara a fi necesara recalcularea programului

Tabele de scule

Mai multe tabele de scule cu pana la 30 000 de scule

Tabele cu date de taiere

Tabele cu date de taiere pentru calculul automat al vitezei brogei si a vitezei de avans din
datele specifice sculei (viteza de taiere, avans pe dinte)

Viteza constanta de conturare

Tn raport cu traseul centrului sculei
Tn raport cu muchia de taiere

Operatie paralela

Crearea unui program cu asistenta grafica in timpul rul&rii unui alt program

Prelucrare 3-D (optiunea
software 2)

Compensare 3-D prin vectori normali pe suprafata

Utilizand roata de mana electronica pentru modificarea unghiului capului pivotant Tn
timpul rularii programului, fara a afecta pozitia varfului sculei (TCPM = Tool Center
Point Management)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

Compensarea razei sculei in pozitie perpendiculara pe directia de deplasare si
directionarea sculei

Interpolare canelura

Prelucrare cu masa rotativa
(optiune software 1)

Programarea contururilor cilindrice ca pentru doua axe
Viteza de avans in lungime pe minut

HEIDENHAIN iTNC 530
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Functii utilizator

Elemente de contur

Linie dreapta

Sanfren

Traseu circular

Punct centru cerc
Raza cerc

Arc conectat tangential
Rotunijire colt

Apropierea si departarea
conturului

Urmarind o linie dreapta: tangentiald sau perpendiculara
Urmarind un arc circular

Programare contur liber FK

18.3 Informatii tehnice

Programarea conturului liber FK in formatul conversational HEIDENHAIN cu asistenta
grafica pentru desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC

Salturi program

Subrutine
Repetare sectiune program
Orice program dorit ca subrutina

Cicluri fixe

Cicluri de gaurire pentru gaurire, ciocanire, largire, alezare, filetare cu un tarod flotant,
filetare rigida

Cicluri pentru frezarea fileturilor interne si externe

Frezarea si finisarea buzunarelor dreptunghiulare si circulare

Cicluri pentru verificarea suprafetelor plane si inclinate

Cicluri pentru frezarea canalelor liniare si circulare

Modele punct liniare si circulare

Buzunare contur - de asemenea cu prelucrare paralela cu conturul

Urma contur

Pot fi integrate si ciclurile OEM (cicluri speciale dezvoltate de producatorul masinii)

Transformarea coordonatelor

Decalare, rotire, oglindire origine
Factor de scalare (specific axei)
Inclinarea planului de lucru (optiune software 1)

Parametri Q
Programarea cu variabile

Functii matematice =, +, —, *, /, sin a, cos o
Comparatii logice (=, =/, <, >)
Calculul cu paranteze

tan o, arcsin, arccos, arctan, a", e", In, log, valoarea absoluta a unui numar, constanta
© ,negatie, rotunjirea cifrelor fnainte sau dupa virgula zecimala

Functii pentru calcularea cercurilor
Parametri sir

Asistenta programare

Calculator

Functii de asistenta raportate la context pentru mesajele de eroare
Sistemul de asistenta TNCguide (functia FCL 3) raportat la context
Asistenta grafica in timpul programarii ciclurilor

Blocuri de comentarii in programul NC

Captare pozitie curenta

Pozitiile curente pot fi transferate direct in programul NC
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Functii utilizator

Grafice de verificare a Simularea grafica inainte de rularea programului, chiar in timpul rularii altui program
rogramului . . TN s .
l’\)/lodguri d:al:‘il§are Vizualizare plan/Proiectie in 3 planuri/Vizualizare 3-D

Marirea detaliilor

18.3 Informatii tehnice

Programare grafice Tn modul Programare si editare, contururile blocurilor NC sunt desenate pe ecran in -
timp ce acestea sunt introduse (grafice 2-D contur creion), chiar in timpul rularii altui
program

Grafice Rulare program Simularea grafica a prelucrarii in timp real in vizualizare plan / proiectie in 3 planuri /

Moduri de afigare vizualizare 3-D

Durata de prelucrare Calcularea duratei de prelucrare in modul de operare Rulare test

Afisarea duratei de prelucrare curente in modurile Rulare program

Revenirea la contur Pornire din mijlocul programului in orice bloc din program, readucerea sculei la pozitia
nominala calculata pentru continuarea prelucrarii

Tntreruperea programului, depértarea si apropierea de contur

Tabele de origine Tabele multiple de origine

Tabele mese mobile Tabelele de mese mobile (cu numar nelimitat de intrari pentru selectia meselor mobile,
programe NC si origini) pot fi prelucrate piesa cu piesa sau scula cu scula

Ciclurile palpatorului Calibrare palpator
Compensarea nealinierii piesei de prelucrat, manual sau automat
Setarea originii, manuala sau automata
Masurarea automata a piesei de prelucrat
Cicluri pentru masurarea automata a sculei
Cicluri pentru masurarea automata a cinematicii

Specificatii
Componente Calculator principal MC 422D
Controller CC 422 sau CC 424
Tastatura
Afisaj TFT color cu ecran plat de 15,1”
Memorie program Cel putin 21 GB, pana la 130 GB in functie de calculatorul principal
Rezolutie de intrare si pas de Pana la 0,1 ym pentru axe liniare
afigaj Pana la 0,0001° pentru axe unghiulare
Interval de intrare Maxim 99 999,999 mm (3,937 inchi) sau 99 999,999°
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Specificatii

Interpolare

Liniarad in 4 axe

Liniara in 5 axe (supusa permisului de export) (optiune software 1)
Circulara pe 2 axe

Circulara pe 3 axe cu plan de lucru inclinat (optiune software 1)
Suprafata elicoidala:

Combinatie de migcare circulara si liniara

Canelura:
Executia de caneluri (functii polinomiale de gradul al 3-lea)

Timp de procesare a blocului
Linie dreapta 3-D fara
compensarea razei

0.5ms

18.3 Informatii tehnice

Controlul prin reactie inversa
al axei

Rezolutia buclei de pozitionare: Perioada semnalului codificatorului de pozitie/1024
Durata ciclu pentru controlerul de pozitie: 1,8 ms

Durata ciclu pentru controlerul de viteza: 600 us

Durata ciclu pentru controlerul curent: minim 100 ps

Interval deplasare

Maxim 100 m (3937 toli)

Viteza brosa

Maxim 40 000 rpm (cu 2 perechi de poli)

Compensare eroare

Eroare axa liniara sau neliniara, intarziere, varfuri de supratensiune in timpul miscarilor
circulare, expansiune termica

Frecare stick-slip

Interfete de date

Una pentru fiecare RS-232-C /V.24 si RS-422 / V.11 max. 115 kilobaud

Interfatd de date extinsa cu protocol LSV-2 pentru operarea externa a TNC prin
interfata cu software-ul HEIDENHAIN TNCremo.

Interfatd Ethernet 100BaseT

Rata de transfer de aprox. 2 - 5 megabaud (in functie de tipul de figier si de incarcarea
retelei)

Interfata USB 2.0

Pentru dispozitive de indicare (mouse) si dispozitive bloc (stick-uri de memorie, hard
disc-uri, unitati CD-ROM)

Temperatura inconjuratoare

Operatie: 0 °C la +45 °C
Stocare: —30 °C la +70 °C
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Accesorii 8
Roti de mana electronice O roata de mana portabila wireless HR 550 FS cu afisaj sau E
O roata de mana portabila HR 520 cu afisaj sau N
O roata de ména portabila HR 420 cu afisaj sau 2
O roata de ména portabila HR 410 sau "—
O roata de mana HR 130 montata pe panou sau ‘E,"‘
Pana la trei roti de mana HR 150 montate pe panou prin adaptorul HRA 110 pentru rofi E
de mana o
Palpatoare TS 220: Palpator 3-D cu declansator, conectat prin cablu sau ‘2
TS 440: Palpator 3-D cu declansator, cu transmisie prin infrarosu E
TS 444: Palpator 3-D cu declansator, cu transmisie prin infrarosu OQ
TS 640: Palpator 3-D cu declansator, cu transmisie prin infrarosu o0
-—

TS 740: Palpator 3-D cu declansator, cu transmisie prin infrarosu
TT 140: Palpator 3-D cu declansator pentru masurarea sculei
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18.3 Informatii tehnice

Optiune de software 1

Prelucrare masa rotativa Programarea contururilor cilindrice ca pentru doua axe
Viteza de avans in lungime pe minut

Transformarea coordonatelor Tnclinarea planului de lucru

Interpolare Cerc in 3 axe cu plan de lucru inclinat

Optiune de software 2

Prelucrare 3-D Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

Schimbati unghiul capului oscilant folosind roata de méana electronica in timpul rularii
programului fara a afecta pozitia sculei la punctul sculei (TCPM = ToolCenter
PointManagement)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur

Compensarea razei sculei in pozitie perpendiculara pe directia de deplasare si
directionarea sculei

Interpolare canelura

Interpolare Liniara in 5 axe (supusa permisului de export)

Optiune de software Convertor DXF

Extragerea programelor de Format DXF compatibil: AC1009 (AutoCAD R12)
contur si a pozitiilor de . Pentru limbaj comun si smarT.NC
prelucrare din datele DXF si Specifi imol3 si bil5 telor de referints
din programe conversationale. pecificare simpla si convenabild a punctelor de referinta
Selectare caracteristici grafice ale sectiunilor de contur din programe conversationale

Optiune de software Monitorizare dinamica impotriva coliziunilor (DCM)

Monitorizarea impotriva Producatorul masinii defineste obiectele care vor fi monitorizate
coliziunilor in toate modurile Este posibila si monitorizarea elementelor de fixare
de operare ale masinii L . . - «

Trei niveluri de avertizare in operarea manuala

Intrerupere program in timpul operérii automate

Include monitorizarea miscarilor in 5 axe

Simulare program Tnainte de prelucrare, pentru a depista posibile coliziuni

Optiune suplimentara de software in limbaj conversational

Limbi de dialog suplimentare Slovena
Norvegiana
Slovaca
Letona
Coreeana
Estoniana
Turca
Romana
Lituaniana
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Optiune de software Setari de program globale

Functie pentru suprapunerea Axe inversate
transformaérilor de coordonate Decalare suprapusa a originii

din modurile Rulare program Oglindire suprapus

Blocare a axei

Suprapunere roata de mana

Rotatie de baza si rotatie bazata pe origine suprapuse
Factor viteza de avans

Optiune de software Controlul vitezei de avans adaptive (AFC)

Functie pentru controlul Tnregistrarea puterii efective a brosei cu ajutorul unei tieri de proba
adaptiv al vitezei de avans Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans

pentru optimizarea conditiilor S - .
de prelucrare la productia de Control complet automat al avansului in timpul rularii programului
serie ’

Optiune de software KinematicsOpt

Cicluri palpator pentru Backup/restaurare cinematice active
testarea si optimizarea Testare cinematice active

automate ale cinematicii Ootimi . " "
masinii ptimizare cinematice active

Optiunea software 3D-ToolComp

Compensarea 3-D a razei Compensati raza delta a sculei in functie de unghiul de contact al sculei pe piesa de
sculei, in functie de unghiul de lucru
contact al sculei Premisa: Blocuri LN

Valorile de compensare pot fi definite intr-un tabel separat

Optiune software Administrarea extinsa a sculelor

Administrarea sculei care Afigare mixta a datelor din tabele de scule si buzunare
poate fi schimbata de Editare bazata pe formular a datelor sculei

producatorul masinii utilizand . C . - .
scripturile Python Utilizarea sculei si listd de secventa: diagrama de localizare a componentelor

Optiunea software Rotire prin interpolare

Rotire prin interpolare Finisarea gulerelor cu simetrie de rotatie prin interpolarea brogei cu axele planului de
lucru

HEIDENHAIN iTNC 530 625
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Functii de upgrade FCL2

Activarea imbunatatirilor
semnificative

Axa scula virtuala

Ciclu palpator 441, palpare rapida

Filtru punct CAD offline

Grafice liniare 3-D

Buzunar contur: Asignarea unei adancimi diferite pentru fiecare subcontur
smarT.NC: Transformarea coordonatelor

smarT.NC: Functie PLANE

smarT.NC: Scanare bloc asistata grafic

Functionalitate USB extinsa

Legatura retea prin DHCP gi DNS

Functii de upgrade FCL 3

Activarea imbunatatirilor
semnificative

Ciclu palpator pentru palpare 3-D

Cicluri palpator 408 si 409 (unitatile 408 si 409 in smarT.NC) pentru setarea unui punct
de referinta in centrul unui canal sau a unei borduri

Functie PLANE: Intrare unghi axa
Documentatie utilizator sub forma de asistenta raportata la context direct pe TNC

Reducerea vitezei de avans pentru prelucrarea buzunarelor de contur, scula fiind in
contact complet cu piesa de prelucrat

smarT.NC: Buzunar de contur pe model

smarT.NC: Este posibila programarea in paralel

smarT.NC: Previzualizare programe de contur in gestionarul de fisiere
smarT.NC: Strategie de pozitionare pentru prelucrarea modelelor de puncte

Functii de upgrade FCL 4

Activarea imbunatatirilor
semnificative

Prezentare grafica a spatiului protejat, cand monitorizarea impotriva coliziunii DCM
este activa

Suprapunere roata de méana in pozitia oprit, cand monitorizarea impotriva coliziunii
DCM este activa

Rotire 3D de baza (setare compensare, trebuie sa fie adaptata de producatorul masinii
unelte)
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Format si unitate de intrare pentru functiile TNC

Pozitii, coordonate, raze de cerc, lungimi
sanfren

de la —99 999,9999 la +99 999,9999
(5,4: pozitii Tnainte si dupa virgula zecimal&) [mm]

Raze cerc

—99 999,9999 la +99 999,9999 daca valorile sunt introduse direct, raze
pana la 210 m posibile prin programarea parametrului Q
(5,4: pozitii Tnainte si dupa virgula zecimala) [mm]

Numere scula

delaOla 327679 (5,1)

Nume scule

32 caractere limitate de ghilimele cu TOOL CALL Caractere speciale
admise: #, $, %, &, -

Valori delta pentru compensarea sculei

de 1a -999,9999 la +999,9999 (3, 4) [mm]

Viteze brosa

de la 0 la 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/rot]

Temporizare in ciclul 9

de la 0 la 3600,000 (4,3) [s]

Pas de filet in diverse cicluri

de la—99,9999 la +99,9999 (2,4) [mm]

Unghi orientare brosa

de la 0 la 360,0000 (3.4) [’]

Unghi pentru coordonate polare, rotatie,
inclinarea planului de lucru

de la —360.0000 la +360.0000 (3,4) [°]

Unghi coordonate polare pentru interpolare
elicoidala (CP)

de la-99 999,9999 la +99 999,9999 (5,4) [°]

Numere origine in ciclul 7

de la 0 la 2999 (4,0)

Factor de scalare in ciclurile 11 si 26

de la 0,000 001 la 99,999 999 (2,6)

Functii auxiliare M

de la 0 la 999 (3,0)

Numere parametru Q

de la 0 la 1999 (4,0)

Valori parametru Q

de la —999 999 999 la +999 999 999 (9 cifre, virgula mobild)

Etichete (LBL) pentru salturile din program

de la 0 la 999 (3,0)

Etichete (LBL) pentru salturile din program

Orice sir text aflat intre ghilimele (")

Numar de repetari ale sectiunii de program
REP

dela 1la 65534 (5,0)

Numar eroare cu functia parametru Q FN14

de la 0 la 1099 (4,0)

Parametru canelura K

de la —9,999 9999 la +9,999 9999 (1,7)

Exponent pentru parametru canelura

de la —255 la 255 (3,0)

Vectori suprafatd normala Nsi T cu
compensare 3-D

de la -9,9999999 la +9,9999999 (1,7)
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i tampon

el memoriel

18.4 Schimbarea bater

18.4 Schimbarea bateriei memoriei
tampon

O baterie pentru memoria tampon alimenteaza TNC cu energie pentru
a preveni pierderea datelor din memoria RAM la oprirea acestuia.

Daca TNC afigseazd mesajul de eroare Schimb baterie memorie
tampon, atunci trebuie sa inlocuiti bateriile:

Atentie: Pericol de moarte!
Pentru a schimba bateria, mai Tntai opriti TNC-ul!

Bateria memoriei tampon trebuie schimbata numai de
personal de service calificat.

Tip baterie:1 baterie cu litiu, tip CR 2450N (Renata), Cod 315 878-01

1 Bateria de rezerva se afla in partea din spate a MC 422 D

2 Schimbati bateria. Contactul pentru baterie accepta o baterie noua
doar in pozitia corecta
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19.1 Introducere

19.1 Introducere

Acord de licenta pentru utilizatorul final (EULA)
pentru Windows XP

Va rugam sa consultati cu atentie Acordul de licenta pentru
utilizatorul final (EULA) Microsoft, care este inclus n

documentatia masinii.

Generalitati

iTNC 530 cu Windows XP. Pentru functiile de sistem ale
Windows XP, va rugam sa consultati documentatia
Windows.

O Tn acest capitol sunt descrise caracteristicile speciale ale

Sistemele de control TNC de la HEIDENHAIN au fost intotdeauna
simplu de utilizat: datorita programarii simple Tn limbajul conversational
HEIDENHAIN, ciclurilor testate practic, tastelor functionale clare si a
functiilor grafice clare si intense, acestea se numara, in prezent, printre
cele mai populare sisteme de comanda programabile pentru ateliere.

Sistemul standard de operare Windows este furnizat acum si ca
interfaté pentru utilizator. Noul hardware HEIDENHAIN extrem de
eficient, cu doua procesoare, reprezinta baza dispozitivului iTNC 530
cu Windows XP.

Primul procesor este destinat operatiilor in timp real si sistemului de
operare HEIDENHAIN, in timp ce al doilea este disponibil numai
pentru sistemului standard de operare Windows, asigurand accesul
utilizatorului la lumea tehnologiei informatizate.

Si aici, ugurinta folosirii este prioritatea cea mai Thalta:

Panoul de control contine o tastatura completd de PC cu touchpad
Monitorul cu ecran plat color de Tnalté rezolutie, de 15" afiseaza
atat interfata iTNC cat si aplicatii Windows

Echipamentele standard de PC, precum mouse-ul sau unitatile de
stocare, pot fi conectate cu usurinta la dispozitivul de control
utilizand interfetele USB.

630

iTNC 530 cu Windows XP (optional) @



Modificari in sistemul Windows preinstalat

Daca sunt facute modificari in sistemul Windows preinstalat,
HEIDENHAIN nu garanteaza ca aceasta nu va avea niciun efect
negativ asupra functionarii software-ului de comanda si, prin urmare,
asupra calitatii pieselor produse.

Modificarile setarilor sistemului, instalarea de actualizari sau instalarea
de software suplimentar, in special, poate avea un efect de durata
asupra software-ului de comanda. HEIDENHAIN a testat actualizarile
de securitate Windows importante de la Microsoft si le-a integrat, cat
mai mult posibil, in sistemul Windows preinstalat. Toate celelalte
modificari sunt responsabilitatea producatorului sau a utilizatorului
masinii unelte.

Pentru a reduce la minim probabilitatea efectelor adverse asupra
operarii comenzilor masinii sau asupra calitatii pieselor produse cu
aceasta, HEIDENHAIN recomanda respectarea urmatoarelor reguli
privind astfel de modificari si, in special, privind functionarea sistemului
Windows.

intotdeauna masina in starea OPRIRE DE URGENTA.
Consultati, de asemenea, informatii despre instalarea de
software suplimentar (consultati “Conectarea ca
administrator local,” la pagina 634). Chiar si inlocuirea sau
modificarea componentelor partajate (DLL, setari de
registri etc.) poate provoca defectiuni nedorite in locatii
complet neasteptate.

@ Tnainte sa efectuati orice lucrare extinsa, comutati

Este interzis sa efectuati orice lucrare extinsa asupra
sistemului Windows in timpul prelucrarii pieselor! Aceasta
include, in special, operatii care necesita o parte
considerabila a resurselor sistemului de operare (timp de
calcul, RAM, acces la hard disk, trafic de retea etc.).

Nu rulati nicio actualizare automata, nici pentru Windows
si nici pentru alt software, deoarece modificarile
implementate pot defecta tot sistemul, atat in timpul
actualizarii propriu-zise, cat si Tn timpul operatiilor
ulterioare.

Nu porniti niciun software suplimentar in timpul pornirii!
Aceasta se aplica, in special, la servicii precum
componentele de scanare in timp real ale scanerelor
antivirus.

Conexiunile de retea la unitatile inexistente pot duce la o
sarcina crescuta a sistemului sub Windows. Nu conectati
unitati din retea automat, ci doar daca este necesar!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Specificatii

Specificatii

iTNC 530 cu Windows XP

Descriere

Dispozitiv de control cu doua procesoare cu

Sistem de operare in timp real HEROS
pentru controlul masinii

Sistem de operare Windows XP ca
interfata cu utilizatorul

Memorie

Memorie RAM:
512 MB pentru aplicatiile de control
512 MB pentru aplicatiile Windows
Hard disk
13 GB pentru figierele TNC

13 GB pentru figierele Windows, din care
aprox. 13 GB sunt disponibili pentru
aplicatii

Interfete de date

Ethernet 10/100 BaseT (pana la 100 Mbps,
in functie de utilizarea retelei)

RS-232-C/V.24 (max. 115 200 bps)
RS-422/V.11 (max. 115 200 bps)
2x USB

2 x PS/2
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19.2 Pornirea unei aplicatii iTNC 530

Conectarea la Windows

Dupa ce ati pornit alimentarea cu energie, iTNC 530 incepe
initializarea automat. Cand apare dialogul de introducere pentru
conectarea la Windows, exista doua posibilitati:

Conectarea ca utilizator TNC
Conectarea ca administrator local

Conectarea ca utilizator TNC

Introduceti numele de utilizator ,TNC” in caseta de intrare Nume
utilizator. Lasati necompletatd caseta de intrare Parola $i apasati
butonul OK.

Software-ul TNC este pornit automat. Pe panoul de control iTNC
apare mesajul de stare Initializare, va rugim asteptati... .

timp este afisat panoul de control iTNC (consultati
ilustratia). Dupa ce software-ul iTNC a fost pornit cu
succes, panoul de control se micsoreaza si devine un
simbol HEIDENHAIN in bara de sarcini.

Q Nu deschideti si nu utilizati niciun alt program Windows cat

Acest nume de utilizator ofera un acces foarte limitat la
sistemul de operare Windows. Nu aveti dreptul sa
modificati setarile de retea sau sa instalati software nou.

HEIDENHAIN iTNC 530

o

™

n

O

<

=

(1]

L2

a

(3]

K& iTNC Control Panel '2
Stop iTHC Restart iTHC Shut Down | z
(¢}]

m Statusz: Running .=
530 c
| S

o

o

N

(o)

F

” @



TNC 530

licatii i

irea unei ap

19.2 Porn

Conectarea ca administrator local

Va rugam sa contactati producatorul masinii pentru a afla
@ numele de utilizator si parola administratorului.

Ca administrator local, puteti sa instalati software gi s schimbati
setarile de retea.

Windows si nu ofera garantii pentru functionarea

A HEIDENHAIN nu va asista la instalarea aplicatiilor
O aplicatiilor instalate de dvs.

Compania HEIDENHAIN nu este responsabila pentru
continutul corupt al hard disk-ului, determinat de instalarea
actualizarilor pentru un software non-HEIDENHAIN sau a
unor aplicatii software suplimentare.

Daca este necesar ca HEIDENHAIN sa furnizeze service
dupa ce programele sau datele au fost modificate, atunci
va trebui sa achitati catre HEIDENHAIN contravaloarea
operatiilor efectuate.

Pentru a asigura functionarea fara probleme a aplicatiei iTNC, sistemul
Windows XP trebuie sa beneficieze in permanenta de suficienta

putere CPU

spatiu liber pe unitatea C

memorie RAM

latime de banda pentru interfata hard disk-ului

disponibil(3).

Datorita memoriei tampon suficiente pentru datele TNC, dispozitivul de
control poate compensa intreruperile scurte (de pana la o secunda, la
o durata a ciclului bloc de 0,5 ms) ale transferului de date de la
calculatorul Windows. Totusi, daca transferul de date de la calculatorul
Windows este intrerupt pentru o perioada mai lunga de timp, s-ar
putea sa apara probleme legate de viteza de avans in timpul rularii
programului, ceea ce va determina deteriorarea piesei de prelucrat.

Retineti urmatoarele cerinte pentru instalarile de
@ software:

Programul instalat nu trebuie sa suprasolicite capacitatea
de operare a calculatorului Windows (512 MB RAM,
Pentium M cu 1,8 GHz frecventa).

Nu trebuie instalate programe care sunt executate sub
Windows cu niveluri de prioritate peste normal, ridicat
sau in timp real (de ex. jocuri).

Utilizati programele care scaneaza pentru virugi numai
cand TNC nu ruleaza un program NC. HEIDENHAIN
recomanda utilizarea scanerelor pentru virugi imediat dupa
pornirea dispozitivului de control sau inainte de oprirea
acestuia.

634

iTNC 530 cu Windows XP (optional) @



19.3 Setari de retea

Premise

=)

Pentru a putea modifica setarile de retea trebuie sa va
conectati ca administrator local. Va rugam sa contactati
producatorul masinii pentru numele de utilizator si parola
necesare.

Reteaua trebuie configurata numai de catre specialisti de
retea.

Reglarea setarilor de retea

iTNC 530 este livrat cu 2 conexiuni de retea: Conexiunea LAN si
Conexiunea interna a iTNC (consultati ilustratia).

Conexiunea LAN reprezintd conexiunea iTNC la reteaua sa. Puteti
regla toate setarile Windows XP cunoscute pentru retea (consultati de
asemenea descrierea de retea pentru Windows XP).

&)

Conexiunea interna a iTNC este exact ce spune numele
ei: o conexiune iTNC interna. Configuratia acestei
conexiuni nu trebuie modificata. Modificarile pot provoca
oprirea functionarii iTNC.

Adresa retelei interne are o setare prestabilita
192.168.252.253 si nu trebuie sa intre in conflict cu reteaua
companiei dvs, ceea ce presupune ca subreteaua
192.168.254.xxx nu poate exista deja in reteaua dvs. Dacéa
este necesar, contactati compania HEIDENHAIN daca
apar conflicte intre adresele de retea.

Optiunea Obtinere automati adresi IP trebuie sa fie
inactiva.

HEIDENHAIN iTNC 530

Network and Dial-
up Connections

This folder contains netwark.
connections For this computer, and

riiFy your computer
network, click Hetwork.
Identification

Ta add additional networking
compor click
Comp

Add Network

Select ta visw its
description,

3 object(s)
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Controlul accesului

Administratorii au acces la unitatile TNC D, E si F. Retineti ca anumite
date de pe aceste partitii sunt codate in format binar si scrierea
acestora poate determina un comportament nedefinit al iTNC.

Grupurile de utilizatori SYSTEM si Administratori au drepturi de
acces la partitiile D, E si F. Grupul SYSTEM asigura faptul ca serviciul
Windows care porneste controlul are acces. Grupul Administratori
asigura receptionarea, de catre procesorul in timp real al iTNC, a unei
conexiuni de retea prin intermediul conexiunii interne a iTNC.

adauga grupuri si interzice accesul anumitor grupuri (in
Windows, restrictiile de acces au prioritate in fata
drepturilor de acces).

@ Nu puteti restrictiona accesul acestor grupuri si nu puteti
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19.4 Detalii referitoare la
gestionarea figierelor

Unitatea iTNC

Cand apelati gestionarul de figiere iTNC, fereastra din stanga afiseaza @m0 Gestionare fisiere ‘
toate unitatile disponibile. De exemplu:
[TNC: \dumppam [17000.H
ags . . N - 2TNC: STNC:\DUMPPGM\x . ¥ M
C:\: Partitia Windows de pe hard disk-ul incorporat > e [1s0 - [ osn. [resstscar [stare L
L Sdumeesn " oezeseseze R ooz zo.11.2011 —— —
RS232:\: Interfata seriala 1 Gmervice TEEDIE I cos zs.a1zen
ZismarTNC - N .
RS422:\: Interfata seriala 2 3 it Sooseseerze R oo co.asnons
’ Deezesesazzns H 41352 28.11.2011 —----
HH H = Hee24807601 H 7084 28.11.2011 -----
TNC:\: Partitia de date a iTNC e Boomossasts B Tiecsosssois ]
o . I socom 21 2012 e ]
Este posibil sa fie disponibile si alte retele, daca le-ati conectat cu = Em
Windows Explorer. = Barens A s 2aanzen - il
. B1E H 548 24.11.2011 --
E ;f B1F H 544 24.11.2011 -- s100% ;
) L. ) . . . = ‘:Msa H 2902 24.11.2011 -- @ )
Retineti ca unitatea de date a iTNC apare in gestionarul de = B N o raimen o |
@ fisiere cu numele TNC:\. In Windows Explorer, aceasta Baser 4 mme seatsen || 6 -
. g . hasaz1 H 5QR 24 11 2011 ——e-- 7
unltate (partlt,le) apare Cu |Itera D' é‘m Sk — B
. r g . PAGINA PAGINA SELECTARE COPY. SELECTRRE_ FISIER ULTIMELE
Subdirectoarele unitatii TNC (de ex. RECYCLER i ] s Ny | rizges | END

SYSTEM VOLUME IDENTIFIER) sunt create de
Windows XP si nu pot fi sterse.

Cu MP7225 puteti defini literele unitatilor care nu trebuie
afisate in gestionarul de fisiere al TNC.

Daca conectati o unitate noua de retea cu Windows Explorer, s-ar
putea sa fie necesar sa actualizati afisarea iTNC a unitatilor
disponibile:

Apelati managerul de figiere: Apasati tasta PGM MGT

Deplasati cursorul luminos in fereastra cu unitati din partea stanga.

Treceti la al doilea nivel al randului de taste soft.

Pentru a actualiza prezentarea generala a unitatilor, ap&sati tasta
soft ACTUALIZARE ARBORE.

HEIDENHAIN iTNC 530 637

19.4 Detalii referitoare la gestionarea fisierelor



19.4 Detalii referitoare la gestionarea fisierelor

Transferul de date catre iTNC 530

unitatea de retea trebuie sa fie conectata cu Windows
Explorer. Accesul la numele UNC de retea (de ex.
\\PC0815\DIR1) nu este posibil.

O Tnainte de a putea initia un transfer de date pe iTNC,

Figierele specifice TNC

Dupa integrarea iTNC 530 in reteaua dvs., puteti accesa orice
calculator si puteti transfera figiere de pe iTNC cétre acesta. Totusi,
este posibil ca anumite tipuri de figiere sa nu poata fi transferate, daca
transferul de date a fost initiat de catre iTNC. Motivul este ca aceste
fisiere trebuie convertite in format binar in timpul transferului de date
catre iTNC.

unitatea D, utilizand Windows Explorer, este interzisa si

O Simpla copiere a tipurilor de fisiere listate mai jos pe
inutila.

Tipurile de figiere care nu pot fi copiate utilizand Windows Explorer:

Programe in dialog conversational (extensie .H)
Programe smarT.NC de tip unitate (extensie .HU)
Programe smarT.NC de tip contur (extensie .HC)
Tabele de puncte smarT.NC (extensie .HP)
Programe ISO (extensie .I)

Tabele de scule (extensie .T)

Tabele de buzunare (extensie .TCH)

Tabele de mese mobile (extensie .P)

Tabele de origine (extensie .D)

Tabele de puncte (extensie .PNT)

Tabele cu date de taiere (extensie .CDT)

Tabele liber definibile (extensie .TAB)

Procedura pentru transferul de date: Consultati “Dateniibertragung
zu/von einem externen Datentrager,” la pagina 139.

Figierele ASCII

Nu exista limite in ceea ce priveste copierea directa a fisierelor ASCII
(fisiere cu extensia .A) cu Windows Explorer.

Retineti ca toate figierele pe care doriti sa le utilizati pe
@ TNC trebuie stocate pe unitatea D.
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Tabele de prezentare generala

Cicluri de prelucrare

:‘émér Desemnare ciclu aD(I:EtII:V gé:;l'
7 Decalare origine

8 Imagine in oglinda

9 Temporizare

10 Rotatie

11 Factor de scalare

12 Apelare program

13 Oprire brosa orientata

14 Definire contur

19 Tnclinarea planului de lucru
20 Date de contur SL Il

21 Gaurire automata SL I

22 Degrosare SL Il

23 Finisare in profunzime SL II
24 Finisare laterala SL Il

25 Urma contur

26 Scalare specifica axei

27 Suprafata cilindru

28 Canal suprafata cilindrica
29 Bordura suprafata cilindru
30 Rulare date 3-D

32 Toleranta

39 Contur extern suprafata cilindru
200 Gaurire

201 Largire

202 Alezare

203 Gaurire universala
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Eilémér Desemnare ciclu aD(I_'EtII:V 23:::'
204 Alezare Tnapoi

205 Ciocanire universala

206 Filetare cu tarod flotant, noua

207 Filetare rigida, noua

208 Frezare cu alezare

209 Filetare cu faramitare de agchii

220 Model de puncte circular

221 Model de puncte liniar

230 Frezare multitrecere

231 Suprafata riglata

232 Frezare frontala

240 Centrare

241 Gaurire adanca cu o singura canelura

247 Setare origine

251 Buzunar dreptunghiular (prelucrare completa)
252 Buzunar circular (prelucrare completa)

253 Frezare canal

254 Canal circular

256 Prezon dreptunghiular (prelucrare completa)
257 Prezon circular (prelucrare completa)

262 Frezare filet

263 Frezare/Zencuire filet

264 Gaurire/Frezare filet

265 Gaurire/Frezare filet elicoidal

267 Frezare filet exterior

270 Date urma contur

275 Canal trohoidal
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Functii auxiliare

M Efect Aplicabil in blocul... Pornire Terminare Pagina

MO OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa, daca este necesar/Agent de racire OPRIT, Pagina 323
daca este necesar

M1 OPRIRE optionala program/OPRIRE brosd/Agent de racire OPRIT (in functie de Pagina 551
masgina)

M2 OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa/Agent de racire OPRIT/Afisare stare Pagina 323

Eliberat (in functie de parametrul maginii)/Salt la blocul 1

M3  Brosa PORNITA in sens orar Pagina 323
M4 Brosa PORNITA in sens antiorar
M5 OPRIRE brosa

M6 Schimbare scula/Oprire rulare program (in functie de parametrul masinii))OPRIRE Pagina 323
brosa

M8 Agent de racire PORNIT Pagina 323

M9 Agent de racire OPRIT

M13  Brosa PORNIT@ in sens orar/Agent de racire PORNIT Pagina 323

M14  Brosa PORNITA in sens antiorar/Agent de racire PORNIT

M30 Aceeasi functie ca M02 Pagina 323

M89  Functie auxiliara vacanta sau Cicluri
Apelare ciclu, aplicat modal (in functie de parametrul masinii) manuale

M90 Doar in modul condus: Viteza de conturare constanta la colturi Pagina 327

M91  Tn blocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate la originea masinii Pagina 324

M92 Tn blocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate la pozitia definits de Pagina 324

producatorul maginii, cum ar fi pozitia de inlocuire a sculei

M94 Reduce valoarea afisata a axei rotative sub 360° Pagina 430
M97  Pasi mici la prelucrarea conturului Pagina 329
M98 Prelucreaza complet contururile deschise Pagina 331
M99  Apelare ciclu pe blocuri Cicluri
manuale
M101 Schimbare automata a sculei cu scula de rezerva, daca durata de viatd maxima a Pagina 190

sculei a expirat
M102 Resetare M101

M103 Reduce viteza de avans in timpul patrunderii pana la factorul F (procent) Pagina 332
M104 Reactiveaza originea dupa cum a fost definita ultima data Pagina 326
M105 Prelucrare cu cel de-al doilea factor k,, Pagina 598

M106 Prelucrare cu primul factor k,,

M107 Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de rezerva cu cota de reparatii Pagina 190
M108 Resetare M107
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M Efect Aplicabil in blocul... Pornire Terminare Pagina
M109 Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a sculei Pagina 334
(mareste si micsoreaza viteza de avans)
M110 Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a sculei
(doar micsoreaza viteza de avans)
M111 Resetare M109/M110
M114 Compensarea automata a geometriei masinii la operarea cu axe inclinate Pagina 431
M115 Resetare M114
M116 Viteza de avans pentru axe rotative Tn mm/min Pagina 428
M117 Resetare M116
M118 Suprapunere pozitionare roatd de mana in timpul rularii programului Pagina 337
M120 Precalculare contur cu compensare raza (ANTICIPARE) Pagina 335
M124 Nu se includ puncte la executarea blocurilor liniare necompensate Pagina 328
M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor rotative Pagina 429
M127 Resetare M126
M128 Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea axelor inclinate (TCPM) Pagina 432
M129 Resetare M128
M130 Mutare in pozitie intr-un sistem de coordonate neinclinat cu un plan de lucru inclinat Pagina 326
M134 Oprire exacta la tranzitiile de contur netangentiale, la pozitionarea cu axe rotative Pagina 435
M135 Resetare M134
M136 Viteza de avans F in milimetri per rotatie broga Pagina 333
M137 Resetare M136
M138 Selectare axe inclinate Pagina 435
M140 Retragere din contur in directia axei sculei Pagina 338
M141 Suprimare monitorizare palpator Pagina 339
M142 Stergere informatii modale despre program Pagina 340
M143 Stergere rotatie de baza Pagina 340
M144 Compensarea configurarii cinematicii masinii pentru pozitiile REALA/NOMINALA la Pagina 436
capatul blocului
M145 Resetare M144
M148 Retragere automata a sculei de la contur la o oprire NC Pagina 341
M149 Resetare M148
M150 Suprimare mesaj limitator de cursa (functie aplicata la nivelul blocurilor) Pagina 342
M200 Taiere cu laser: lesire tensiune programata directa Pagina 343
M201 Taiere cu laser: Tensiune de iegire In functie de distanta
M202 Taiere cu laser: Tensiune de iegire in functie de viteza
M203 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de timp (panta)
M204 Taiere cu laser: Tensiune de iegire Tn functie de timp (puls)
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A

Accesorii ... 96

Accesul extern ... 591
Actualizare software ... 558
Administrare prindere ... 363
Administrare scule ... 194

AFC ... 380
Afigare stare ... 85
General ... 85

Suplimentar ... 87
Animatie, functie PLAN ... 407
Anticipare ... 335
Apelare program

Orice program ca subrutina ... 261
Apropierea de contur ... 212
Arhivare figiere ... 137, 138
Aschiere de invatare ... 384
Asistenta care tine cont de

context ... 160

Asistenta cu mesaje de eroare ... 155
Avans transversal rapid ... 168
Axa rotativa

Parcurgere traseu mai scurt:

M126 ... 429

Reducere afisare M94 ... 430
Axe inversate ... 375
Axe masina, deplasare... ... 464

Cu butoanele de directionare a axei

masinii ... 464

Tn incremente ... 465
Axe oscilante ... 431, 432
Axe principale ... 101
Axe secundare ... 101
Axe virtuale VT ... 379

B

Bloc
Introducere, editare ... 111
Stergere ... 111

Blocuri

HEIDENHAIN iTNC 530

C
Calcul automat al datelor de
aschiere ... 177, 396
Calcul date de aschiere ... 396
Calculator ... 149
Calculul cu paranteze ... 293
Cale ... 118
Captare pozitie efectiva ... 109
Cautarea numelor sculelor ... 188
Cerc complet ... 221
Cicluri de palpare
Consultati Manualul utilizatorului
pentru Ciclurile palpatorului.
Ciclurile palpatorului
Mod Operare manuala ... 486
Cilindru ... 316
Cinematica transportor scula ... 181
Colturi contururi deschise M98 ... 331
Comentarii, adaugare ... 146
Compensare 3-D
Frezare periferica ... 437
Compensare raza ... 203
Introducere ... 205
Compensare scula
Lungime ... 202
Raza ... 203
Compensarea abaterii de aliniere a
piesei de prelucrat
Masurand doua puncte de pe o
linie ... 494
Peste doua gauri ... 495, 504
Peste doua stifturi ... 498, 504
Compensarea razei
Colturi exterioare, colturi
interioare ... 206
Comutare intre caractere majuscule si
minuscule ... 392
Conexiune de retea ... 141
Conexiune retea. testare ... 573
Configuratie ecran ... 80
Configuratie pini pentru interfetele de
date ... 615
Control avans, automat ... 380
Controlul avansului adaptabil ... 380
Contur, selectare din DXF ... 245

C
Contururi de traseu
Coordonate carteziene
Arc de cerc cu conexiune
tangentiala ... 224
Linie dreapta ... 217
Prezentare generala ... 216
Traseu circular cu raza
definita ... 222
Traseu circular in jurul centrului
cercului CC ... 221
Coordonate polare
Arc de cerc cu conexiune
tangentiala ... 232
Linie dreapta ... 230
Prezentare generala ... 229
Traseu circular in jurul polului
CC .. 231
Coordonate polare
Notiuni fundamentale ... 102
Programare ... 229
Copiere de rezerva ... 117
Copiere sectiuni de program ... 113

D
Date DXF, procesare ... 238
Filtrare pozitii gauri ... 252
Pozitii prelucrare, selectare ... 248
Presetare piesa de prelucrat ... 243
Selectare contur ... 245
Selectare pozitii gauri
Introducere diametru ... 251
Mouse deasupra ... 250
Selectare individuala ... 249
Setari de baza ... 240
Setari straturi ... 242
Date scula
Apelare ... 186
Indexare ... 179
Introducere in tabele ... 171
Introducerea acestora in
program ... 170
Valori delta ... 170
DCM ... 349
Deplasarea axelor masinii
cu roata de mana ... 466
Dezactivarea elementelor de
fixare ... 365

Index



Index

D
Dialog ... 108
Director ... 118, 125
Copiere ... 129
Creare ... 125
Stergere ... 130
Dispozitive USB,
conectare/eliminare ... 142
Durata prelucrare, masurare ... 531

E

Ecran ... 79

Elemente de fixare, editare ... 360
Elemente de fixare, indepartare ... 360
Elipsa ... 314

Expert element de fixare ... 367

F
Factorul viteza de avans pentru
migcarile de patrundere M103 ... 332
Familii de piese ... 278
FCL ... 556
Filtrare pozitii gauri in timpul transferului
de date DXF ... 252
Fisier
Creare ... 125
Fisier utilizare scula ... 191
Fisiere asistenta, afisare ... 586
Fisiere asistentd, descarcare ... 165
Fisiere dependente ... 575
Fisiere text
Deschidere si iesire ... 391
Functii de editare ... 392
Functii de stergere ... 393
Sectiuni text, cautare ... 395
Fisiere ZIP ... 137, 138
Fisierele ASCII ... 391
FixtureWizard ... 357
FN14: EROARE: Afisarea mesajelor de
eroare ... 287
FN15: PRINT: lesire text
neformatat ... 291
FN19: PLC: Transferare valori la
PLC ... 292
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F
Functia PLAN ... 405
Animatie ... 407
Comportament pozitionare ... 422
Definire incrementala ... 419
Definire unghi proiectie ... 411
Definire unghi spatial ... 409
Definirea unghiului axial ... 420
Definirea unghiurilor Euler ... 413
Definitie puncte ... 417
Definitie vector ... 415
Pozitionare automata ... 422
Prelucrare cu scula inclinata ... 427
Resetare ... 408
Selectarea solutiilor posibile ... 425
Functie cautare ... 114
Functie FCL ... 9
Functie MOD
lesire ... 554
Prezentare generala ... 555
Selectare ... 554
Functii auxiliare
Introducere ... 322
pentru axe rotative ... 428
Pentru brosa si agent de
racire ... 323
Pentru comportamentul la
conturare ... 327
Pentru controlul rularii
programului ... 323
Pentru date coordonate ... 324
Pentru masini cu taiere laser ... 343
Functii de traseu
Notiuni fundamentale ... 208
Cercuri si arcuri circulare ... 210
Prepozitionare ... 211
Functii M
Consultati "Functii auxiliare”
Functii palpator, utilizati cu palpatoare
mecanice sau cu instrumente de
masura cu cadran ... 508
Functii speciale ... 346
Functii trigonometrice ... 281
Fus orar, setare... ... 589

G
Generarea blocului GO1 ... 583
Gestionar de figiere ... 118
Apelare ... 121
Configurarea prin MOD ... 574
Copiere figier ... 126
Copiere tabel ... 128
Directoare ... 118

Copiere ... 129

Creare ... 125
Fisier

Creare ... 125

Fisiere dependente ... 575
Marcare fisiere ... 131
Nume figier ... 117
Prezentare generala a
functiilor ... 119
Protejarea unui figier ... 134
Redenumire figier ... 133
Scurtaturi ... 136
Selectie fisier ... 122
Stergere fisier ... 130
Suprascriere fisiere ... 127
Tip figier ... 116
Transfer extern de date ... 139
Gestionare origine ... 480
Gestionare program: vezi gestionare
Fisiere
GOTO in timpul intreruperii
programului ... 541
Grafice
n timpul programérii ... 150, 152
Marire detaliu ... 151
Marirea detaliilor ... 529
Moduri de afisare ... 524
Grupare ... 263

H
Hard disk ... 116
Hard disk, verificare ... 588



|
Incarcarea elementelor de
fixare ... 364, 365
Inclinarea planului de lucru ... 405, 509
Manual ... 509
Tndepartarea de contur ... 212
Informatii referitoare la formate ... 627
Tnlocuire texte ... 115
Interfata date
Asignare ... 560
Configuratie pini ... 615
setare ... 559
Interfata Ethernet
Conectare si deconectare unitati de
retea ... 141
Configurare ... 566
Introducere ... 563
Posibilitati de conectare ... 563
Interfata USB ... 630
Interpolare elicoidala ... 233
Tntrerupere prelucrare ... 541
Invéatare ... 109, 217
iTNC 530 ... 78
cu Windows XP ... 630

L

Linie dreapta ... 217, 230
Lista de erori ... 156

Lista mesaje de eroare ... 156
Lungime scula ... 169

M
M91, M92 ... 324
Masini cu taiere laser, functii
auxiliare ... 343
Masurare scula ... 175
Masurarea automata a sculelor ... 175
Masurarea piesei de prelucrat ... 505
Material piesa de prelucrat,
definire ... 397
Material scula ... 177, 398
Mesaje de eroare ... 155, 156
Asistenta cu ... 155
Mesaje NC de eroare ... 155, 156
Moduri de operare ... 82
Monitorizare
Coliziune ... 349
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M
Monitorizare coliziune ... 349
Monitorizare dinamica a
coliziunilor ... 349
Portscule ... 181
Rulare test ... 354
Monitorizare pentru ruperea
sculei ... 390
Monitorizare sarcina brosa ... 390
Monitorizare spatiu de lucru ... 535, 577
Monitorizarea elementelor de
fixare ... 355
Monitorizarea palpatorului ... 339

N

Nivel continut de caracteristici ... 9

Notiuni fundamentale ... 100

Numar optiune ... 556

Numar scula ... 169

Nume program:Consultati Gestionar de
fisiere, Nume fisier

Nume scula ... 169

Numere de cod ... 557

Numere de software ... 556

Numere de versiune ... 557

o

Operarea calculatorului gazda ... 593
Oprire ... 463

Optiuni de software ... 624

Ora sistem, setare ... 589

Ora sistemului, citirea... ... 302
Origine masa mobila ... 443

Origine, setare ... ... 104

P
Palpatoare 3-D
Calibrare
Declansare ... 491
Gestionarea mai multor blocuri de
date de calibrare ... 493
Parametri locali Q, definire ... 277
Parametri masina
Pentru afisaje TNC si editor
TNC ... 603
Pentru palpatoare 3-D ... 599
Pentru prelucrare si rulare
program ... 613
Pentru transferul extern de
date ... 599
Parametri nonvolatili Q, definire ... 277
Parametri Q
lesire neformatata ... 291
Parametri QL locali ... 274
Parametri QR nonvolatili ... 274
Preasignati ... 308
Transferare valori la PLC ... 292
Verificare ... 285
Parametri Q:
Parametri sir ... 297
Parametri utilizator ... 598

Index

General
Pentru afisaje TNC, editor
TNC ... 603

Pentru palpatoare 3-D ... 599

Pentru prelucrare si rulare
program ... 613

Pentru transferul extern de
date ... 599

Specific masinii ... 576
Piesa de prelucrat bruta,
definire ... ... 106



Index

P
Ping ... 573
Plasare element de fixare ... 359
Pornire automata program ... 549
Pornire la mijlocul programului ... 545

Dupa o pana de curent ... 545
Pornirea ... 460
Pozitia elementului de fixare,

verificare ... 361

Pozitii piesa de prelucrat

Absolute ... 103

Incrementale ... 103
Pozitii, selectare din DXF ... 248
Pozitionare

cu introducerea manuala a datelor

(MDI) ... 516
Cu un plan de lucru
inclinat ... 326, 436
Prelucrarea cu scula inclinata in planul
inclinat ... 427

Presetare masa mobila ... 443

Program
Deschidere nou ... 106
Editare ... 110

-Structura ... 105
Structurare ... 148
Programare in limbaj
conversational ... 108
Programare miscari scula ... 108
Programare parametrica: Consultati
sectiunea Programarea parametrului
Q
Programare parametru Q ... 274, 297
Decizii daca/atunci ... 283
Functii suplimentare ... 286
Functii trigonometrice ... 281
Note de
programare ... 276, 299, 300, 301,
305, 307
Operatii aritmetice de baza
(asignare, adunare, scadere,
inmultire, impartire, radacina
patrata) ... 279
Programul sare cu GOTO ... 541
Proiectie in trei planuri ... 525
Punct centru cerc ... 220
Puncte de referintd, traversare ... 460

646

R
Rata de transfer, setare ... ... 559
Rata transfer date ... 559
Raza scula ... 169
Repetare sectiune program ... 260
Retragere de la contur ... 338
Revenirea la contur ... 548
Roata de mana ... 466
Roata de mana wireless ... 469
Canal de transmisie, setare... ... 595
Configurare ... 594
Date statistice ... 596
Putere transmitator,
selectare... ... 596
Suport roata de mana,
asignare... ... 594
Rotatia de baza
Masurarea in modul Operare
manuala ... 496, 498, 499
Rotatie de baza
Rotunjire colt ... 219
Rulare program
Executare ... 540
intrerupere ... 541
Omitere bloc optional ... 550
Pornire la mijlocul
programului ... 545
Prezentare generala ... 539
Reluare dupa o intrerupere ... 544
Setari de program globale ... 369
Rulare test
Executare ... 535
Pana la un anumit bloc ... 536
Prezentare generala ... 532
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Prezentare generala a functiilor
DIN/ISO ale iTNC 530

Functii M

Functii M

MO0

OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa/Agent de
racire OPRIT

M107

Dezactivare mesaj de eroare pentru sculele de
rezerva cu cota de reparatii

MO1 OPRIRE program optional

MO02  OPRIRE rulare program/OPRIRE brosa/Agent de
racire OPRIT/STERGERE afigaj de stare (in functie
de parametrul masinii)/Salt la blocul 1

MO3  Brosa PORNITA in sens orar

MO04  Brosa PORNITA in sens antiorar

MO05  OPRIRE brosa

M06  Schimbare scula/OPRIRE rulare program (in functie
de parametrul masinii))OPRIRE broga

MO8  Agent de racire PORNIT

M09  Agent de racire OPRIT

M13  Brosa PORNITA in sens orar/Agent de racire
PORNIT 5

M14  Brosa PORNITA in sens antiorar/Agent de racire
PORNIT

M30  Aceeasi functie cu M02

M89  Functie auxiliard vacanta sau
Apelare ciclu, aplicat modal (in functie de parametrul
masinii)

MO0  Doar in modul condus: Viteza de conturare
constanta la colturi

M99  Apelare ciclu pe blocuri

M91 n blocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate
la originea masginii

M92  Inblocul de pozitionare: Coordonatele sunt raportate
la pozitia definitad de producatorul maginii, cum ar fi
pozitia de inlocuire a sculei

M94  Reduce valoarea afisata a axei rotative sub 360°

M97  Pasi mici la prelucrarea conturului

M98  Prelucreaza complet contururile deschise

M101 Schimbare automata a sculei cu scula de rezerva,
daca durata de viatd maxima a sculei a expirat

M102 Resetare M101

M103 Reduce viteza de avans in timpul patrunderii pana la
factorul F (procent)

M104 Activarea celei mai recent setate decalari de origine

M105 Prelucrare cu cel de-al doilea factor kv

M106 Prelucrare cu primul factor kv

M108 Resetare M107

M109 Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a
sculei (mareste si micsoreaza viteza de avans)

M110 Viteza de conturare constanta la muchia de taiere a
sculei (doar micsoreaza viteza de avans)

M111 Resetare M109/M110

M114 Compensare automata a geometriei masinii la
operarea cu axe inclinate:

M115 Resetare M114

M116 Viteza de avans pentru axe rotative Tn mm/min

M117 Resetare M116

M118 Suprapunere pozitionare roata de méana in timpul
ruldrii programului

M120 Precalcularea conturului cu compensarea razei
(ANTICIPARE)

M124 Nu se includ puncte la executarea blocurilor liniare
necompensate

M126 Cel mai scurt traseu de avans transversal al axelor
rotative

M127 Resetare M126

M128 Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea
axelor inclinate (TCPM)

M129 Resetare M128

M130 Tn blocul de pozitionare: Punctele sunt referite in
sistemul de coordonate neinclinat

M134  Oprire exacta la tranzitiile de contur netangentiale, la
pozitionarea cu axe rotative

M135 Resetare M134

M136 Viteza de avans F in milimetri per rotatie broga

M137 Anulare M136

M138 Selectare axe inclinate

M142  Stergere informatii modale despre program

M143 Stergere rotatie de baza

M144  Compensarea configurarii cinematicii maginii pentru
pozitile REALA/NOMINALA la capatul blocului

M145 Resetare M144

M150 Suprimare mesaj limitator de cursa




Functii M

Functii G

Cicluri de gaurire, filetare si frezare filet

M200 Taiere cu laser: Afisare directa a tensiunii
programate

M201 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de
distanta

M202 Taiere cu laser: Tensiune de iesire in functie de
viteza

M203 Taiere cu laser: Tensiune de iegire in functie de timp
(rampa)

M204 Taiere cu laser: Tensiune de iegire in functie de timp
(puls)

Functii G

Miscarile sculei

G240 Centrare

G200 Gaurire

G201 Largire

G202 Alezare

G203 Ga&urire universala

G204 Alezare inapoi

G205 Ciocanire universala

G206 Filetare cu tarod flotant

G207 Filetare rigida

G208 Frezare cu alezare

G209 Filetare cu faramitare de aschii
G241 Gaurire adanca cu o singura canelura

G00

GO1
G02

G03
G05
G06

GO7*
G10

G11
G12

G13
G15
G16

Interpolare cu linie dreapta, coordonate carteziene,
avans transversal rapid

Interpolare cu linie dreapta, coordonate carteziene
Interpolare circulara, coordonate carteziene, in
sensul acelor de ceasornic

Interpolare circulara, coordonate carteziene, in sens
opus acelor de ceasornic

Interpolare circulara, coordonate carteziene, fara
indicatie de directie

Interpolare circulara, coordonate carteziene,
apropiere tangentiala la contur

Bloc de pozitionare paraxial

Interpolare cu linie dreapta, coordonate polare,
avans transversal rapid

Interpolare cu linie dreapta, coordonate polare
Interpolare circulara, coordonate polare, in sensul
acelor de ceasornic

Interpolare circulara, coordonate polare, in sens
opus acelor de ceasornic

Interpolare circulara, coordonate polare, fara
indicatie de directie

Interpolare circulara, coordonate polare, apropiere
tangentiala la contur

Cicluri de gaurire, filetare si frezare filet

G262 Frezare filet

G263 Frezare/Zencuire filet

G264 Gaurire/Frezare filet

G265 Gaurire/Frezare filet elicoidala
G267 Frezare filet extern

Cicluri pentru frezare buzunare, prezoane si canale

G251 Buzunar dreptunghiular, complet
G252 Buzunar circular, complet

G253 Canal, complet

G254 Canal circular, complet

G256 Prezon dreptunghiular

G257 Prezon circular

Ciclurile pentru crearea modelelor de puncte

G220 Model de puncte circular
G221 Modele puncte pe linii

Cicluri SL, grupul 2

Sanfren/Rotunjire/Apropiere de contur/Departare de

contur

G24* SQanfren cu lungime R

G25* Rotunjire colt cu raza R

G26* Apropiere tangentiald de contur cu razéd R
G27* Apropiere tangentiala de contur cu raza R

Definire scula

G9o9*

Cu numarul sculei T, lungimea L si raza R

G37  Geometrie contur, lista de numere programe
subcontururi

G120 Date contur (valabile pentru G121 pana la G124)

G121 Gaurire pilot

G122 Degrosare

G123 Finisare in profunzime

G124 Finisare laterala

G125 Urma conturului (prelucrare contur deschis)

G127 Suprafata cilindru

G128 Canal suprafata cilindrica

G275 Canal trohoidal

Compensarea razei sculei

Transformarea coordonatelor

G40
G41
G42
G43
G44

Fara compensarea razei sculei

Compensare raza sculd, in stdnga conturului
Compensare raza scula, in dreapta conturului
Compensare paraxiala pentru G07, alungire
Compensare paraxiala pentru G07, scurtare

Definire formular piesa bruta pentru grafice

G53  Decalare origine in tabelul de origini

G54  Decalare origine in program

G28 Imagine in oglinda

G73 Rotirea sistemului de coordonate

G72  Factor de scalare (micgorare sau marire contur)
G80 Inclinarea planului de lucru

G247 Setare origine

G30
G31

(G17/G18/G19) punct minim
(G90/G91) punct maxim




Functii G

Functii G

Ciclurile pentru frezarea multi-trecere

Cicluri speciale

G60  Rulare date 3-D
G230 Frezare multitrecere a suprafetelor planare
G231 Frezare multitrecere a suprafetelor inclinate

*) Functie nemodala

Ciclurile palpatorului pentru masurarea nealinierii piesei

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Rotatie de baza utilizand doua puncte

Rotatie de baza din doua gauri

Rotatie de baza din doud prezoane
Compensare rotatie de baza cu o axa rotativa
Setare rotatie de baza

Compensare nealiniere cu axa C

Cicluri ale palpatorului pentru setarea originii

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Punct de referinta centru de canal
Punct de referinta in centrul gaurii
Origine in interiorul dreptunghiului
Origine n exteriorul dreptunghiului
Origine Tn interiorul cercului
Origine n exteriorul cercului
Origine n coltul exterior

Origine in coltul interior

Origine centru cerc

Origine pe axa palpatorului
Origine in centrul a 4 gauri

Punct de referintd pe axa selectabila

Ciclurile palpatorului pentru masurarea piesei de
prelucrat

G55  Masurare orice coordonata

G04* Temporizare cu F secunde

G36  Orientare brosa

G39* Apelare program

G62  Abatere in toleranta pentru frezare rapida a
conturului

Masurare deplasare axa

Palpare rapida

G440
G441

Definire plan de prelucrare

G17  Plan de lucru X/Y, axa scula Z
G18 Plan de lucru Z/X, axa scula Y
G19 Plan de lucru Y/Z, axa scula X
G20 AxasculalVv

Dimensiuni

G90  Dimensiuni absolute
G991 Dimensiuni incrementale

Unitate de masura

G70 Inci (setare la pornirea programului)
G71  Milimetri (setare la pornirea programului)

Alte functii G

G29  Transferare ultima pozitie nominala ca pol
(centru cerc)
G38 OPRIRE rulare program
G51* Urmatorul numar de scula (cu figier scula centrala)
G79* Apelare ciclu
G98* Setare numar eticheta

G420 Masurare orice unghi * : 5
G421 Masurare gaura ) Functie nemodala
G422 Masurare prezon cilindric Adrese
G423 Masurare buzunar dreptunghiular
G424 Masurare prezon dreptunghiular % Tnceput program
G425 Masurare canal % Apelare program
G426 Masurare bordura
G427 Masurare orice coordonata # Numar origine cu G53
G430 Masurare centru cerc
G431 Masurare orice plan A Rotatie in jurul axei X

B Rotatie in jurul axei Y
Ciclurile palpatorului pentru masurarea cinematicii C Rotatie Tn jurul axei Z
G450 Calibrare TT D Definitii parametru Q
G481 Masurare lungime scula
G482 Masurare raza scula DL Compensare uzura lungime cu T
G483 Masurare lungime si raza scula DR Compensare uzuraraza cu T
Ciclurile palpatorului pentru masurarea sculei E Toleranta cu M112 si M124
G480 Calibrare TT F Viteza de avans
G481 Masurare lungime scula F Temporizare cu G04
G482 Masurare razéa scula F Factor de scalare cu G72
G483 Masurare lungime si raza scula F Factor de reducere viteza de avans F cu M103
G484 Calibrare TT cu infrarosu

G Functii G




Adrese Cicluri de contur

H Coordonata polara unghi Secventa pasi de program pentru prelucrare
H Unghl de rotat,ie cu G73 cu mai multe scule
H Unghi de toleranta cu M112
Listd programe subcontur G37 P01 ...
| Coordonata X a centrului cercului sau polului
Definire date de contur G120 Q1 ...
J Coordonata Y a centrului cercului sau polului
Definire/Apelare gaurire
K Coordonata Z a centrului cercului sau polului Ciclu contur: gaurire pilot G121 Q10 ...
Apelare ciclu
L Setati un numar de eticheta cu G98
L Salt la un numar eticheta Definire/Apelare freza degrosare
L Lungimea sculei cu G99 Ciclu contur: degrosare G122 Q10 ...
Apelare ciclu
M Functii M
Definire/Apelare freza finisare
N Numar bloc Ciclu contur: finisare in profunzime G123 Q11 ...
Apelare ciclu
P Parametri ciclu Tn ciclurile de prelucrare
P Valoare sau parametru Q in definitia Definire/Apelare freza finisare
parametrului Q Ciclu contur: finisare laterala G124 Q11 ...
Apelare ciclu
Q Parametru Q
Sfarsit program principal, revenire Mo02
R Coordonata polara raza
R Raza circulara cu G02/G03/G05 Subprograme de contur G98 ...
R Raza rotunjire cu G25/G26/G27 G98 L0
R Raza scula cu G99
S Viteza broga Compensarea razei in subprogramele de contur
S Oprire broga orientata cu G36 Contur Secventa de programare  Raza
T Definirea sculei cu G99 a elementelor de contur Compensare
T Apelare scula Intern Tn sensul acelor de G42 (RR)
T Urmatoarea scula cu G51 (buzunar)  ceasornic (CW)
- - In sens invers acelor de G41 (RL)
U Axa paralela cu axa X ceasornic (CCW)
\% Axa paralela cu axa 'Y
w Axa paralela cu axa Z Extern in sensul acelor de G41 (RL)
(insula) ceasornic (CW)
X Axa X Tn sens invers acelor de G42 (RR)
Y Axa’Y ceasornic (CCW)
Zz Axa Z

*

Sfarsit de bloc




Transformarea coordonatelor

Transformarea .
coordonatelor Activare Anulare
Deplasare G54 X+20 Y+30 G54 X0 Y0 Z0
decalare Z+10
origine
Imagine Tn G28 X G28
oglinda
Rotatie G73 H+45 G73 H+0
Factor de G72F 0,8 G72 F1
scalare
Plan de lucru G80 A+10 B+10 G80

C+15
Plan de lucru PLAN ... RESETARE PLAN

Definitii parametru Q

D Functie

00 Asignare

01 Adunare

02 Scadere

03 Inmultire

04 Impartire

05 Radical

06 Sinus

07 Cosinus

08 Radacina sumei patratelor ¢ = Va2+b?

09 Daca este egal, salt la eticheta cu numarul

10 Daca este diferit, salt la eticheta cu numarul

11 Daca este mai mare decat, salt la eticheta cu
numarul

12 Daca este mai mic decét, salt la eticheta cu
numarul

13 Unghi din c sin a sic cos a

14 Numar eroare

15 Tiparire

19 Asignare PLC
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Sondele tactile de la HEIDENHAIN

va ajuta sa reduceti timpul neproductiv gi
sa imbunatatiti acuratetea dimensionala a pieselor de prelucrat finisate.

Sonde tactile pentru piese de prelucrat
TS 220 Transmisie semnal prin cablu
TS 440, TS 444  Transmisie prin infrarosu

TS 640, TS 740 Transmisie prin infrarogu

e Aliniere piese de prelucrat
e Setarea datelor
e Masurarea pieselor de prelucrat

Sonde tactile pentru scule

TT 140 Transmisie semnal prin cablu
TT 449 Transmisie prin infrarosu
TL Sisteme laser fara contact

e Masurare scule
e Monitorizare uzura
¢ Detectare defectiune scule
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